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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sdbnmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Soénmeden yurdumun Ustiinde ttiten en son ocak.
O benim milletimin yilchzidhr, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkimabir guil! Ne bu siddet, bu celd?
Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra heldl.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasachm, hir yasarim.
Hangi cilgin bana zincir vuracakms? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Y irtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin & &kim sarmissa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gogstiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar: ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi ginler Hakk'in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan:
DusUn atindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, stihedal
Cani, canan, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

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

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan 118hi, bosanmp kanl yasim,
Fiskirir run-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hil&l!
Olsun artik dokulen kanlarinun hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl&l;
Hakkidir hir yagamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve midafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak igin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dlsunmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahr edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, bdtin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bltin kaleleri zapt edilmis, butin
tersanelerine girilmis, bltin ordular dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak (izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap dusmds olabilir.

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

Mustafa Kemal Atatiirk



MUSTAFA KEMAL ATATURK






DERS MATERYALININ TANITIMI. ..o, 14
KAGIT KESME
........................................................................................................ o
1.1. GIYOTINLE TABAKA KAGIT KESME .......ccovvervrrirrieirenirenen. 20
1.1.1. Is Saghg ve Givenligi ile ilgili Temel Kavramlar-........... 21
1.1.2. Giyotin Makinesi Kullanirken Alinmasi
Gereken Is Giivenligi Onlemleri............c.ccccoeveveuennnnnn... 21
UYGULAMA 1.1 e, 23
1.1.3. Matbaa Giyotinleri...........cccceiviiiiiniiiiiiiieeee, 24
1.1.3.1. Yar Otomatik Giyotinler .............ccceccvvvieerrnnnnns 24
1.1.3.2. Tam Otomatik Giyotinler ...........ccccevviuieeennnn.. 24
1.1.4. Giyotinin Kisimlari ...........cccooviiiiiiiiiniiiiiieeeeiieeee e, 25
1.1.5. Giyotin Kesim Prensibi...........ccccceeiiniiiiiniiiiiniieene, 27
1.1.6. Standart Tabaka Ebatlart ..........ccceeeiiiiiiiiiiiiieeen, 27
1.1.7. Tabaka Ebatlama Hesaplari ..........ccccceeeeiiieiniienennnenn. 29
UYGULAMA 1.2, 31
UYGULAMA 1.3 . i 33
1.1.8. Giyotinde Tabaka K&git Kesimi .........cceevveevvniiiieeeennn. 35
UYGULAMA T4 ..o 36
UYGULAMA 1.5 ettt 38
UYGULAMA 1.6 .. 39
1.2. GIYOTINDE TIRAS ALMA .........oviviiviieeeceeeeeeeeeeeeeeeeeveennns 41
1.2.1. Giyotinde Kitapcik Kesimi ...........ccooviuvieiriiiieiniiieenaenn. 41
1.2.2. Giyotinde Kesim Hatalari ...........cccooeeiiviiiiiiniiiiieeeen, 42
1.2.2.1. Carpik Kesim .......ccceeviiiiiiiiiiiniiieeieeeee, 42
1.2.2.2. YIFEMQ@ et 42
1.2.2.3. Kopartma .......ccceeeeeeieiiiiiieeiiiiiiiieeeeeeeeeeeeennn 43
1.2.2.4. Bicagin Cekmesi..........ceeeeeevinrieeeeinniiiieeeeennas 43
1.2.2.5. Pres Izi ..o 43
1.2.2.6. GOMME ...ovveiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeee e 43
1.2.2.7. Bicak izi Olusmast............ccoveveeveeeeeeeeeenennnn, 43
1.2.2.8. Mantar Kesim ........cooovvviiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee, 43
UYGULAMA 1.7 .o 44
1.3. GIYOTIN BICAKLARL. .....coovivieirerieietetieeteeeeee e 46
1.3.1. Giyotin Bicaklarinin Cesitleri ve Ozellikleri.................... 46
1.3.2. Giyotin Bicaginin Taslanmasi ..........ccccvvveeeinniiiiieennnnn. 47
1.3.3. Giyotin Bicaklarinin Degistirilmesini
Gerektiren Durumlar.........ccceevveviiiiiieieieniieeee e, 47
1.3.4. Giyotin Bicagi Degistirme .........cccccommiiiiiiiiieieeeeiennnnnnn. 47
1.3.5. Yeni Bicaga Gore Kesim Ayart ...........ccceeeeiiiieeniennnnnnne. 48
UYGULAMA 1.8 ..o 49
UYGULAMA 1.9 ettt 51
UYGULAMA T.10 i 53
OLCME DEGERLENDIRME SORULARI ......................... 55




KARTONAJ

............................................................................................................. .
2.1, PILIYAJ YAPMA ..o, 58
2.1.1. Piliyaj-Perforaj Makinesinin Kisimlari.............c...ccc.u...... 58
2110 Ust Tabla .o 59

2.1.1.2. GOVAE ..eeieeeeeiiiieee et 59

2.1.1.3. Baski Pedali veya Baski Kolu ..........ccccceeeenneee. 59
UYGULAMA 2.1 .ottt 60

2.1.2. Piliyaja Etki Eden Faktérler..........ccccceevviiinniiiiinee. 62
2.1.2.1. Kagit veya Kartonun Su Y6NU...cceevvvvenuuinnnnnnnn.. 62

2.1.2.2. Kagit veya Kartonun Nem Orani..................... 62

2.1.2.3. Kagit veya Kartonun Kalitesi..........cccccuvveeennnn. 62

2.1.2.4. Kagit veya Kartonun Kalinligr.........c.cccoueeeneee. 62

2.1.3. Piliyaj Bicagi Secimi......c.cceeeivrniiiiieeeeniiieee e 63
2.1.4. Piliyaj Islemi .....c.c.oovevemeeeeeieeeeeceeeeeeeeeeeeee e 63
UYGULAMA 2.2 ..ottt 64

2.2. PERFORAJ YAPMA ...ttt 66
2.2.1. Perforaj Islemi .........coocovvevieveeeieieeeeeeeeeeeeeeeeeen 66
UYGULAMA 2.3 ..o 67
UYGULAMA 2.4 ...ttt 69

2.3, ZARFLAR. ...ttt 71
2.3.1. Zarf Cesitleri.....cccoovviiiiiiiiiieiiieeeeee e 71
2.3.1.1. Diplomat Zarflar..........ccccceeeviiieiniiieiniieeeee 71

2.3.1.2. Torba Zarflar.........cccceeveviieeniiiieieeeeee e 72

2.3.1.3. Buklet Zarflar..........ccooveeniiiniiiiiciiceece 72

2.3.1.4. CD Zarflari .......ceeeevieeeiieeeeiiee e 72

2.3.2. Uluslararasi Zarf Olcileri............coooveveveeeeiiieeeeenne 73
UYGULAMA 2.5 ...ttt 74

2.4. KAGIT POSETLER........cvvveececeeeereeceeee e, 76
2.4.1. Katlama Sistemlerine Gére Kagit Poset Tirleri............... 76
2.4.2. Kullanim Amaclarina Gére Kagit Poset Tirleri .............. 77
2.4.3. Tutamag Sekillerine Gére Kagit Poset Tirleri ................ 79
2.4.4. Ebatlarina Gére Kagit Posetler ..........coccveeeviiiennnneenn. 79
UYGULAMA 2.6 ..ottt 80

2.5. KARTON AMBALAJ OLUSTURMA .......ccooviiriiiiieieeeieee 83
2.5.1. Karton Ambalaijin Yapisal Ozellikleri ........................... 83
2.5.1.1. Karton Ambalaijin Formu..........ccoccveeennninennnnee. 83

2.5.1.2. Karton Ambalaji Olusturan Malzeme............... 85

2.5.2. Karton Ambalaj Ornekleri............c.ccooeveveeeeeeeenennne. 86
2.5.2.1. Dért Panelli Kutu Modelleri............ccccuveeeennnn. 86

2.5.2.2. Tava Tipi Kutu Modelleri.........ccccceeeninennee. 87

2.5.2.3. Ozel Tasarim Kutu Modelleri..............cocucu..... 88
UYGULAMA 2.7 ..o 89

OLCME DEGERLENDIRME SORULARI......................... 91



SICAK TUTKALLI KAPAK TAKMA

.......................................................................................................... o
3.1, ALTERNATIF TUTKAL....cocuimiiiiiirieieieieieieieieieieieeeeeeseeeeeeeeeeene 94
3.1.1. Boncuk Tutkal........oooviiiiiiiiiiieeee e, 94
3.1.2. Boncuk Tutkalin Ozellikleri ve Kullanim Alanlari............ 95
3.1.2.1. Etilen Vinil Asetat (EVA) ......cccoeenrrriririneeenne. 95
3.1.2.2. Politiretan (PUR) ....ccoeevieeiiiiiiiiiiiiiieeeinn, 95
3.1.2.3. Basin¢ Duyarh Yapiskanlar (PSA).................... 95
3.1.3. Boncuk Tutkalin Kullanimi...........ccccooiniiiiiii, 95
UYGULAMA 3.1 ..ottt e 96

3.2. SICAK TUTKALLI KAPAK TAKMA MAKINESI
ILE KAPAK TAKMA ..ottt 98
3.2.1. Tek Uniteli Sicak Tutkalli Kapak Takma Makineleri........ 98
3.2.2. Cok Uniteli Sicak Tutkalll Kapak Takma Makineleri....... 98
3.2.3. Sicak Tutkalli Kapak Takma Makinelerinin Kisimlari ...... 99
3.2.4. Sicak Tutkalli Kapak Takma Makinesinin Ayarlari ....... 100

3.2.5. Tam Otomatik Kapak Takma Makinesinde is Sirasi ... 101
3.2.6. Sicak Tutkalli Kapak Takma Makinesinde

Calisirken Alinacak Giivenlik Onlemleri..................... 101
UYGULAMA 3.2ttt 102
UYGULAMA 3.3 ...ttt 104
OLCME DEGERLENDIRME SORULARI ...................... 106

FORMA OLUSTURMA

.......................................................................................................... o
4.1. FORMA DUZENINE GORE SAYFA YERLESIM PLANI ........... 108
4.1.1. Formanin Tanimi ve Ozellikleri..............c.ccocvevevenenne. 108
4.1.2. Formanin Kisimlari.........cccoeeeeerniiiiieeiniiiiieeeeeeiieeen, 108
4.1.3. Forma Sayfa Dagilimi.......cccccevviiniiinniiiniiiniicnen. 109
4.1.3.1. Amerikan Cilt ve iplik Dikis
Tekniginde Sayfa Dagilimi............cccoeeieeennne 110
4.1.3.2. Tel Dikis Tekniginde Sayfa Dagilimi............... 13
UYGULAMA 4.1 . 114
UYGULAMA 4.2......coiiiiciieee e 116
4.2. KAGIT KIRMA VE KATLAMA . .....c.oocommieriiraniienicineienann. 18
4.2.1. Kirma Katlamaya Etki Eden Faktérler......................... 120
4.2.1.1. K&gidin Gramaji ....ceeeeeeieeeeniiieeniieeeiienne 120
4.2.1.2. K&Gidin Su YONU..cceevvuiriieeeieiiieeeeeeiiieeeen 120
UYGULAMA 4.3.. .. 121
4.3. HARMAN CEKME ......oooiiiiiiiiiiiieieesieeeite et 123
4.3.1. Harman Cekme Teknikleri............ccceeeveviiiieeencnnnenen. 123
4.3.2. Harman Cekme Makineleri............cccoovvviiiiiiennnnnnnne. 124
4.3.3. Istifleme Yontemleri............cococeeeveueeerereeeeeeeeneae. 124
UYGULAMA 4.4.......oooicieee e 125
UYGULAMA 4.5 ..o 127
OLCME DEGERLENDIRME SORULARL....................... 129




o -

IC BLOGU HAZIRLAMA VE TASLAMA

............................................................................................................. o
5.1. 1C BLOK BIRLESTIRME.......coeeeverierererceeieeeeeeieeeeveeee e 132
510 dplik Dikis........cvoveeereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 132
5.1.2. iplik Dikis Malzemeleri...............coevevieveeeeeerinennnnn 132
5.1.3. Elle iplik Dikis Yéntemleri............cccccoovevevereererenrnnne. 134
5.1.3.1. Sicimle Esnek Dikis .........ccceeveeeeeiieieeeiiiinnnns 134
5.1.3.2. Sicimle Centik Dikis.........cccevvrirrreeerenrnnneeennn. 134
5.1.3.3. Ekstraforla Dikis ........ccvvveeeevniiiieeieeiieenn, 134
5.1.3.4. Broslama Dikisi ...........eeeeeeeeiieeiiiiiieeiinins 135
5.1.3.5. ikili ya da Bastan Sona Dikis ............c........... 135
5.1.3.6. Atlamali Dikis ..........cccoviveeeeriiiiiieeeeeinieenn. 136
5.1.3.7. Zincir Dikis......cccocvvriiiiiiiiieeeeee e, 136

5.1.4. iplik Dikis Yaparken Dikkat Edilmesi
Gereken Noktalar...........ccocvuviiiiienniiiiieeeeeiieeee e, 136
UYGULAMA 5.1 e 137
5.1.5. Blok Dikis (Saplamali Dikis)........cccvvveeeerniiiiieennnnnne. 139
5.1.6. Kagit Matkaplart.........cococoviiniiiniiinniiiicciecnee 139
5.1.6.1. Kagit Matkabi Uclar ..........ccccoveieiiniiinen. 139
5.1.6.2. Kagit Matkaplarinin Kisimlari ..........ccooceeeene. 140
UYGULAMA 5.2 141
5.2.1C BLOGA KAMBURA YAPMA.........c.ooooveuieereneeeeeeeeeeens 144
5.2.1. Yan K&gidinin Yapishrilmasi ......cccevveeeinnniiiieeeennnnee. 144
UYGULAMA 5.3 ... e 145
5.2.2. ic Blogun Tiraslanmast............ccccoeveveeeveeeeeeerenenne, 147
5.2.3. Kambura ......coooiiiiiiiiiiiiieceeeee e 147
5.2.3.1. Elle Kambura.........ccooeviiiiiiiiiiiieeeeieee, 147
5.2.3.2. Makine ile Kambura........cccoociiiiiiinnnininn.n. 148
5.2.4. Kalamoza Yapilmasi.........eeeeeveiiieeeeiniiiiieee e, 148
UYGULAMA 5.4 ... 149
5.3.i1C BLOGUN TASLAMAYA UYGUN HALE GETIRILMESi ......... 151
5.3.1. Isaret Kurdelesi........cocoeeeieeiieieeeieieeieeeeeeeeeeeeeee, 151
5.3.2. SIrAZE oo 151
5.3.2.1. Hazir Sirazeler............ooveveeeeeeeiiiieieiiins 152
5.3.2.2. Orme Sirazeler..........ccccoveeeeeeveceeieiennn 152
5.3.3. SIFt ASTAIT e 152
UYGULAMA 5.5 .. 153

OLCME DEGERLENDIRME SORULARI ....................... 156




............................................................................................................... o
6.1, SERT KAPAK ..o 158
6.1.1. Sert Kapak Hazirlamada Kullanilan Malzemeler.......... 158
6.1.1.1. Mukavvalar .......cococeviiiniiiniiiiiieiceeee. 158
6.1.1.2. Cilt Kaplama Malzemeleri................ccoccene. 159
6.1.1.3. Tutkallar.........coooiiiiiiiiiiiiieeeeees 161
6.1.2. Kaplanacak Uriine Gére Kaplama Malzemesi Secimi ... 161
6.1.3. Sert Kapak Olciisti AIMa ...........ocooeveveeeeeireeereerenennnn. 161
UYGULAMA 6.1 ..ooiiiiiiiiieiieeteeeeeesee e 164
UYGULAMA 6.2, 166
6.2. SERT KAPAK MUKAVVALARININ
HAZIRLANMASI VE TASLAMA ...t 168
6.2.1. Sert Kapak Hazirlamada Kullanilacak
Yardimei Malzemeler ...........cccoooiiiiiiiiiiiiniiiiiiiee, 168
6.2.2. Sert Kapak Birlestirme ............cccoovviiiiiiiiiiiiniiieen, 168
6.2.3. Taslama Islemi ...........ccoooveiveeiiiieeceeeeeeeeee 170
UYGULAMA 8.3.....e e 171
UYGULAMA 6.4....ccooiiiiiiiiiieeeeeeeeeeee e 173
UYGULAMA 6.5....cooiiiiiiiiiiieeeeeeeeeeeee e 176
6.3. SUNGERLI CiLT KAPAGI HAZIRLAMA ........ccooviveeeeeein 178
6.3.1. Ciltleme SUNGEri .....ccoeuvivieieeiiiiieeeieiiieee e 178
6.3.2. Singerli Sert Kapak Hazirlama...........ccccevvvvvinniennn. 178
UYGULAMA 8.6......ccooiiiiiiiiiiiiieeee e 179
OLCME DEGERLENDIRME SORULARI............cocvunnee. 181
TIPODA AMBALAJ .
. TIPO BASKI MAKINELERI ILE KESKI .......c.cceverieerciniiennanne 184
7.1.1. Tipo Baski Sisteminde Kullanilan Makineler ................. 184
7.1.2. Tipo Baski Kaliplari.........ccccooeviiiiiiiiiiieeeeeieen, 185
7.1.2.1. Metal Kaliplar (Kliseler)..........cccooceeirniieennne. 186
7.1.2.2. Linol Kaliplar..........coccooviiiniiiiiiiiiiiccee. 187
7.1.2.3. Fotopolimer Kaliplar .........cccccccooiieiiinninnnen. 187
7.1.3. Keski Kalibi Hazirlama ..........ccccooviiiiiiiiiiiiiieee, 187
7.1.3.1. Bicak (Celik Serit).........cceeerirriirieeiiiiiieeeeees 187
7.0.3.2. Lastik .eeeeeeeiiiiiiiii e 187
7.0.3.3. Plaka c.ceeeeeeiiiiiieeiee e 187
UYGULAMA 7.1 oottt 188
7.1.4. Keski Islemine HazirlK.........c..ccoceeviveieeieiiieeieeenee 190
UYGULAMA 7.2 ... 191
. TIPO BASKI MAKINESI ILE GOFRE BASKI............ccccceuuunnnes 193
7.2.1. Gofre Kalibi (Klise) Hazirlama..........ccccvvveeevennnnnennnnn. 193
7.2.2. Disi ve Erkek Kalip (Kliseler) ..........ccccooviiiiiniiinnnnnnen. 193
7.2.3. Gofre Kalibint Makineye Baglama ............cccccveenenne 194
7.2.4. Gofre Baskida Forsa Ayari .........cccceeeveeenieeniecenueennnn. 194
7.2.5. Gofre Baskiya Hazirlik ........cccccoeiniiiiniiiiiiiie, 194
7.2.6. Gofre Baski ........coovuiiiiiiiiiiiiiiee e, 194
UYGULAMA 7.3 ..ottt 195
OLCME DEGERLENDIRME SORULARI..........c.ccoeunee. 198
KAYNAKCA ...ttt 200
GORSEL KAYNAKGCA ..ottt 202

SERT KAPAK HAZIRLAMA

CEVAP ANAHTARI. ...ttt 209



OGRENME BiRiMi KAPAGI
Karekod okuyucu ile taranarak 6grenme
birimiyle ilgili dijital kaynaklara ulasmayi
saglayan koddur. Karekodun altindaki

Ogrenme birimiyle sayi asadidaki linkin sonuna eklendiginde
ilgili kapak (")érenme dijital icerige gidilir.
gérselini icerir. biriminin adidir. http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=11931

OGRENME
BiRIMi

 KAGIT KESME

HAZIRLIK CALISMASI

= Evinizde bulunan farkh
ebatlardaki kitaplar hangi

srum'it:rf tabaka kagittan iretilmis Neler 6§reneceksiniz?
olabilir? : l
Diisiincelerinizi arkadaslarinizla Giyotin makinesi kullanilirken uyulmasi
paylasiniz. : gereken is saghg: ve givenligi 6nlemlerini .
sgreneceksiniz. Ogrenme birimiyle
@ Giyotin makinesinin kisimlarini greneceksiniz. ilgill kazanimlan
0 Standart kagit ebatlarini 8greneceksiniz. kqpsqr,
0 Tabaka ebatlama hesabi yapabileceksiniz.

0 Giyotin makinesinde tabaka kégitlar
: kesebileceksiniz.

@ Giyotin makinesinde tiras alabileceksiniz.
@ Kitapcik kesimi yapabileceksiniz.

® Giyotin makinesinin bicagini
degistirebileceksiniz.

Ogrenme birimi kapsaminda yer

> alan konulara iliskin ilgi cekici ve

disindirici sorulari igerir.



OGRENME BiRiMI BiLGi SAYFASI

v

Is saghgi ve giivenligi
—>  Snlemlerinin 6nemini

hatirlatan vyari kutusudur.

............................................................................................. AGRENME BiRiMi \O

Sirt—|

Etek

Agiz

Sekil 4.1: Formanin kisimlari

m BASKI JONRASE TEKNIKLERT -+ rseresemeeetesteeee etttk ettt

4. FORMA OLUSTURMA

4.1. FORMA DUZENINE GORE SAYFA —

YERLESiM PLANI

4.1.1. Formanin Tanimi ve Ozellikleri

Katalog, brosir, dergi, kitap gibi cok sayfali islerde sayfalar tek
tek basilmaz. Standart slcilerdeki tabaka kagitlar iizerine sayfa da-
gilimi yapilarak baski yapilir. Tek bir tabaka kagit iizerine basilmis
16 sayfalik kitap bslimine forma denir. Formalarin bir araya geti-
rilip birlestirilmesiyle kitap ic blogu olusturulur (Gérsel 4.1). Ornegin
32 sayfali bir kitap, iki formanin birlestiriimesinden meydana gelir.
Tabaka kagidin 6n yiizinde 8, arka yizinde 8 sayfa bulunur. Taba-
kanin, teknigine uygun bir sekilde i¢ kez katlanmasiyla 16 sayfalik
formalar olusturulur.

Gorsel 4.1: Formalardan olusan i¢ blok

Bir tam forma standart olarak 16 sayfadan olusur ancak kitabin

sayfa sayisi, kullanilacak baski makinesinin basabildigi en bijyiik ta-

baka ebadi, isin ebadi vb. etkenler formay: olusturacak sayfa sayr-
sini etkiler. isin 6zelligine gére 4 ve 8 sayfadan olusan formalar da
kullanilabilir. 4 sayfa ceyrek forma, 8 sayfa ise yarim forma
olarak adlandirilir.

4.1.2. Formanin Kisimlar

Katlanmis héldeki bir forma; bas, etek, sirt ve agiz kisimlarindan
olusur (Sekil 4.1). Formanin tabaka k&gt iizerine basilmis acik ha-
lindeki kisimlari Sekill 4.2’de belirtilmistir. Baski sonrasi, katlamanin
diszgiin olmasi ve kontrollerin yapilabilmesi icin kesim, katlama ve
forma sirasi isaretlerle belirtilir.

\

Konularin aciklanmasini
saglayan sekilleri kapsar.

Ogrenme biriminin
adidir.

(")g‘jrenme
biriminindeki
konulari kapsar.

— > Konular agiklayan

gérselleri kapsar.




OGRENME BiRiMi UYGULAMA SAYFASI

Karekod okuyucu ile taranarak uygulamayla ilgili resim, vi-
deo, animasyon vb. kaynaklara ulasmay: saglayan koddur.
Karekodun altindaki sayr asagidaki linkin sonuna eklendi-

Uygulamanin
amacini icerir.

Uygulamanin
yonergesini icerir.

Uygulamada

™ kullanilacak arac
gerec, malzeme
ve makineleri
icerir.

—>
ginde uygulamaya iliskin yardimer kaynaga gidilir.
http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20857
UY G UL AN A 5 iRIMI
SRERRG] OGRENME BiRiMi (3,
@ @ UYGULAMA 6.5
y AMAC : Sert kapakla ic blogu birlestirmek. T
GOREV : Asagidaki islem b klarini takip ederek sert kapakla ic blogu birlestiriniz. —————
H ;
20857
iSLEM BASAMAKLARI é““ﬂhtlach Arag
ereg .
1. Is saghg: ve givenligi snlemlerini aliniz. 5 ve Makinele,
2. s nl zii giyiniz. :sga"'f""ﬂ Masa s
3. Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. Sert kank
4. Sert kapakla i¢ blogu birlestirirken isinize odaklaniniz. = I blok
5. i¢ blogu sert kapak iizerine her tarafta esit pay biraka- ~ Tubkay ve f””S“
cak sekilde koyunuz (Gérsel 6.33). = Pres
6. Tutkalin i¢ blogun sayfalarina bulasmamasi icin yan kégit-
la arasina biyik bir kagit koyunuz.
7. Yan kagidin iizerine tutkal siriniz (Gorsel 6.34).
8. Kapagi muhat araligi kismindan kirip ic blogun sirt tarafi-
na oturtarak bastriniz (Gérsel 6.35).
9. Kapagi i¢ blok izerine yapistiriniz (Gérsel 6.36).
10. Ayni islemi kapagin diger yiizii icin de yapiniz (Gérsel 6.37).
11. Birlestirilmis kapak ve i¢c blogun kontrolinii yapiniz (Gérsel 6.38).
12. Pres altina koyup kurumasini bekleyiniz.
13. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.
14. Calisma alaninizi temizleyiniz.
Gorsel 6.34: Yan kagidinin Gorsel 6.35: Muhat araliginin
tutkallanmasi olusturulmasi
Gorsel 6.36: Kapagin i¢ blok tizerine Gorsel 6.37: Diger ylziin Gorsel 6.38: Kontrolun yapilmasi
yapistiriimasi yapistirilmasi
ﬂ BASKI SONRASI TEKNIKLER] +++«seesverserseree|ereruereniaiaieneee et et ete ettt eea et ettt ete e seeeseeeeneeneeas
—>  Uygulamanin islem —> Uygulamanin yapilisina

basamaklarini, is iliskin gérselleri icerir.
aliskanliklarini, is saghg: ve

givenligi énlemlerini ve dikkat

edilecek noktalar kapsar.



OGRENME BiRiMi UYGULAMA SAYFASI

—> Uygulama sonrasi yapilacak
degerlendirmeyi icerir.

SICAK TUTKALLI KAPAK TAKMA

OGRENME BiRiMi (€)

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

| v,

Boncuk tutkal hazirlamay: 8grendiniz. Uygul cahs 1, Yaphginiz bu uygul

Sgretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 3.1'i” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 3.1

Gozl k Davranisl Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghg: ve givenligi &nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Boncuk tutkal hazirlarken ise odaklanir.

Tutkal haznesini gerekli sicakhiga getirir.

isin boyutuna gére atim ayan 8lcilerini girer.
Sabuirl, diizenli ve temiz calismaya &zen gdsterir.
Siireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlari:

\

e

Tulbkal yliksek sicaklikta
eritilin, Bu islem sirasmda

hazneye dokuhmaylhlz.

.......................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERi

> Atélyede uygulama sirasinda dikkat edilmesi
gereken noktalari hatirlatan ikaz kutucugudur.




5 Ogrenme biriminindeki konularin anlatimini destekleyen,
aciklayan érnekleri ve cézimlerini icerir.

ORNEK 6.2

ol o . . . e o B
Olcileri verilen, tutkalla birlestirilip etek, agiz ve bas kisimlarindan tiraslanmis ic

| I bloga yapilacak kapagin élciileri srnekteki gibi hesaplanir (Sekil 6.6).

Tasma pay:: 0,5 cm Muhat araligi: 0,5 ecm
Ipuclarini ve <«— 20cm
N . ic blok ebadi: 20 x 26,5 cm
dikkat cekilecek : o
v l¢ blok sirt kalinh@i: 3 cm o

noktalari icerir. Kapak tasma paylar: 0,5 cm (% | |
Muhat arahigi: 0,5 cm 3

Mukavva kalinhg: 0,4 cm

W

=

Sekil 6.6: Ornek 6.2
Kapak yiksekligi = ic blok yiksekligi + bas tasma pay: + etek tasma pay:

265cm + 0,5cm + 0,5ecm = 27,5cm

Kapak genisligi = ic blok genisligi + agiz tasma payi - muhat araligr

20em + 0,5cm - 0,5¢cm = 20 cm

Kapak sirt kalinhgr = i¢ blok sirt kalinhgi + mukavvalarin kalinhg:

3cm + (2 x0,4=0,8)cm = 3,8cm

Kapak sirt uzunlugu = ¢ blok yiksekligi + bas tasma pay: + etek tasma payi
265cm + 0,5cm + 0,5cm = 275cm

Sonuc: On ve arka kapak icin 2 adet 20 x 27,5 em’lik mukavva, sirt icin 1 adet 3,8 x 27,5
em’lik mukavva hazirlanir.

.......................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI

OLCME DEGERLENDIRME SAYFASI

OLCME
YAPRAGI

o OLCME DEGERLENDIRME SORULARI .

A)

1. (....) Kagrt bloklarinin sirtlarinin ezilmesi, ¢entik atilmasi ve tutkallanmasi islemlerinde kullanilan ve

Asagidaki ciimlelerden dogru olanlarin basina “D”, yanlis olanlarin bagina ise “Y” yaziniz.

“cendere” olarak da adlandirilan aletlere kagrt presi denir.
2. (... Iplik dikisle ciltleme yapilacak formalar 8nce siraya konulmali ve dikis islemine ilk formadan bas-
lanmalidir.

3. (....) Ekstrafor iplik dikis isleminde kullanilan malzemelerden biridir.
B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

4. Bir araya getirilen i¢ bloklarin belirli bir pozisyona getirerek sirtini ovallestirme islemine ........... denir.

5. Sirt kagidi yerine, kalin dokunmus ........... adi verilen sargi bezine benzeyen kumas da kullanilabilir.
C) Asagidaki sorulan okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

6. Asagidakilerden hangisi iplik dikis malze- 10. Asagidakilerden hangisi iplik dikis yapilan i¢

melerinden biri degildir? blogun tiras alinan kisimlarindan biridir?
A) Balmumu B) Biz C) Deri A) Agiz B) Dikisli C) Sirt

D) Ekstrafor E) Sicim D) Poza E) Tutkalli

——> Ogrenme biriminin degerlendirmesinin yapildigi bélimdir.
Dogru-yanls, bosluk doldurma ve coktan secmeli sorulan
kapsar.



OGRENME
BiRiMi

HAZIRLIK CALISMASI

Evinizde bulunan farkh
ebatlardaki kitaplar hangi
standart tabaka kagittan Gretilmis
olabilir?

Diisincelerinizi arkadaslarinizla
paylasimz.

.............................

KAGIT KESME |

Neler Ogreneceksiniz?

Giyotin makinesi kullanilirken uyulmasi
gereken is saghg ve giivenligi dnlemlerini
dgreneceksiniz.

Giyotin makinesinin kisimlarini §reneceksiniz.
Standart k&git ebatlarini 6greneceksiniz.
Tabaka ebatlama hesabi yapabileceksiniz.

Giyotin makinesinde tabaka kagitlar
kesebileceksiniz.

Giyotin makinesinde tiras alabileceksiniz.
Kitapcik kesimi yapabileceksiniz.

Giyotin makinesinin bicagini
degistirebileceksiniz.



1.1. GIYOTINLE TABAKA KAGIT KESME

Matbaalar; tasarimi tamamlanmis gérsel ve yazili materyallerin
baskisini yaparak kitap, dergi, kutu vb. iriinler héline getirir. Mat-
baada isin yapildig: birimler; baski éncesi, baski ve baski sonrasidir.
Her birimde kullanilan makine, donanim ve kimyasallar farkhdir. Mat-
baa ortaminda bulunan kégitlar, makine ve techizatlar, kullanilan
kimyasallar risk faktéri olusturmaktadir. Matbaa, boyutlari biyisk ve
guriltili makinelerin; solvent, tutkal gibi kimyasallarin; kesici (giyo-
tin vb.) ve hareketli aletlerin kullanildig bir sektdrdir (Gérsel 1.1 ve

1.2). Bu yiizden matbaacilik sektéri is Saghgr ve Givenligine iliskin
isyeri Tehlike Siniflari Tebligi'nde “tehlikeli” sinifta yer almaktadir.

Gorsel 1.1: Guraltult ortam Gorsel 1.2: Giyotinde kagit kesimi

Baskisi yapilan kitap, dergi, kutu vb. islerin son hélini almasi
icin cilt, micellit, paketleme ve sevkiyat islemlerinin yapildigi birime
baski sonrasi denir. Bu birimde k&git kesme, cok nisshali baskilar
ve kitap, dergi gibi formali isler icin harman cekme, birlestirme ve
katlama islemleri yapilir. Brosiir, kutu vb. islerde pilyaj, yapishrma
vb. islemler uygulanir. Kitap kapagi, ambalaj ve 6zel tasarim islerde
ise lak, selefon, gofre gibi uygulamalar yapilir.

Baski sonrasi biriminde yapilan islemlerden bazilari sunlardir:

» Kirma katlama » Kapak takma

» Harmanlama » Gofre

» Tiraslama ve kesme » Yaldiz

= Dikis » Baski koruma

» ¢ blok birlestirme » Paketleme ve sevkiyat

q BASKI SONRASI TEKNIKLERI «++vvveeeeereeeeeeeeeee et e e e
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Baski sonrasi biriminde kesim, kirim, katlama vb. islemlerin yapildigi 6zel makineler kullanilir. Bunlar;
kesici, delici aletler icerdigi ve agir sanayi makineleri oldugu icin tehlike riski yiiksektir. Ayrica baski
sonrasi islemlerinde kullanilan kimyasallar da zehirli gaz icerdigi ve yanici oldugu icin tehlikelidir. Bu
makinelerle ve kimyasallarla calisirken is saghg: ve giivenligi kurallarina uyulmalidir.

Makine, arac gerec ve malzemelerin depolama kosullari da son derece nemlidir. Kimyasallarin ve
kagit, karton gibi kapak yapiminda kullanilan malzemelerin nem, yangin vb. risklere karsi talimatlara
uygun sekilde saklanmasi gereklidir. Sonuc olarak depolama sartlari hem is sagligi ve givenligi hem de
malzemenin ézelligini kaybetmemesi icin dnemlidir.

1.1.1. is Saghg ve Givenligi ile ilgili Temel Kavramlar
is Saghg: ve Givenligi: is yerinde islerin yiritilmesi sirasinda
calisanlarin saghigina zarar verebilecek her tirli riskin ortadan kal-
dinlmasidir. Bununla birlikte calisanlarin bedensel, ruhsal ve sosyal

>

acidan en ist seviyeye ulasmasini saglamakhr. "
’ H H . ’ . . se _ee g ee .. . TEHLIKE
Is Kazasu: Isyerinde veya isin yiritimi nedeniyle meydana ge-
len, 8lime sebebiyet veren veya viicut bitinligini ruhen ya da be-

denen engelli hale getiren olay: ifade eder (6331 sayili is Saghg: ve

>

Giivenligi Kanunu, 3. madde, g bendi).

Meslek Hastaligi: Sigortalinin calishg veya yaptidi isin niteli- YUKSEK VOLTAJ
ginden dolayi tekrarlanan bir sebeple veya isin yiritim sartlar yi-
ziinden ugradi§ gecici veya sirekli hastalik, bedensel veya ruhsal
engellilik hélleridir (5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik

Sigortasi Kanunu, 67. madde, d bendi).

1.1.2. Giyotin Makinesi Kullanirken Alinmasi Gereken PATLAMA Riski
is Giivenligi Onlemleri

>

» Calisanlara, giyotin makinesinin kullanimi ile ilgili koruyucu ve
aciklayici egitimler verilmelidir.

» Makinenin calisma talimati ve makine ile ilgili uyarilar is sag- —

o . - . . . . KESME TEHLIKESI
hgi ve giivenligi dnlemleri cercevesinde calisanlarin gérebile-
cegi yerlere asilimaldir.

» Makinede calisanlar koordineli bir sekilde hareket etmeli an-

cak makine bir kisi tarafindan kullanilmalidir.

>

®» Giyotin makinesinin giinlik temizlik islemleri her giin mutlaka

’ YANICI MADDE
tekrarlanmalidir.

» Makine giriltisine maruz kalan calisanlar tarafindan sesin

siddeti 85 desibeli gectigi durumlarda isitme bozukluklarini

>

dnlemek icin kulak tikaclari kullanilmalidir.
- .C,Icllglrken kagit tozuna karsi maske kullaniimalidir. TAHRIS EDICi MADDE
» |si geredi ayakta duran calisanlarda varis hastaligina cok sik
rastlanmaktadir. Varis corabi giymek ve bacaklari sik sik din-

lendirmek alinmasi gereken énlemlerdendir.

>

Is yerinde yasanan kazalarin sadece %2’si éngérilemeyen ne-

denlerden dolay meydana gelmektedir. is kazalarini énlemek icin SIKISMA TEHLIKESi
is givenligi levhalar calisanlarin gérebilecegdi sekilde uygun yerlere

asilmali ve kisisel koruyucu donanim (KKD) kullanimina énem veril- Gorsel 1.3: s giivenligi
melidir (Gérsel 1.3). levha érnekleri

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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OGRENME BiRiMI (D)

Giyotin makinesini kullanirken karsilasilabilecek is kazalari ve énlemleri Tablo 1.1'de gésterilmistir.

Tablo 1.1: Giyotinde Yasanabilecek Tehlike, Risk ve Onlemler

Calisanlarin ise uygun elbise
giymemesi

Ise uygun koruyucu ekipmanlari
kullaniniz.

Uzuv kaybi

El kol yaralanmalari
Solunum yolu hastaliklar
Géz rahatsizliklari

Makine talimatinin veya
prosedirinin bulunmamasi

Makine calisma talimatini
dikkatle inceleyiniz.

Yangin

Uzuv kaybi

El kol yaralanmalari
Solunum yolu hastaliklar

Makinenin fotosel tertibatinin
anizal olmasi veya makine
fotoselinin bulunmamasi

Fotosel tertibatinin calisir
durumda oldugundan emin
olunuz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Ayak pedali koruyucusunun
olmamasi

Pedallan kontrol ediniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Makinenin diizenli
bakimlarinin yapilmamasi

Makinenin bakimini dizenli
olarak yaptriniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Makine fotoselinin k&gt
tozuna maruz kalmasi

Makine temizlik talimatlarina
uyunuz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Makinenin periyodik bakim
kontrollerinin uzman kisilerce
yapilmamasi

Uzmanlardan destek aliniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Katlamasi yapilmis formalarin
elle tasinmasi, kaldiriimasi

Tasiyici paletler kullaniniz.

Kas iskelet sistemi rahatsizliklar

Giyotin makinesinin bicaginin
degistirilmesi esnasinda uygun
kisisel koruyucu donanim
kullanilmamasi

q BASKI SONRASI TEKNIKLERI

ﬂ vE iscl sadudi

Kisisel koruyucu donanim
kullaniniz.

—
is clvenLiGi

El kol yaralanmalari



g irini (6 DT UYGULAMA
OGRENME BiRiMI (D) YAPRAGI
UYGULAMA 1.1 @@3

; AMAC : Giyotin makinesinde calisirken alinacak is saghg: ve giivenligi énlemlerini
vygulamak.

GOREV : Asagida verilen islem basamaklarini takip ederek bir matbaaya gidip giyotin
makinesinde calisanlarin, is saghigi ve givenligi ile ilgili aldigi énlemleri ince-
leyiniz. Elde ettiginiz bilgilerden hareketle bir rapor hazirlayarak bu bilgileri
sinifta paylasiniz.

SLEM BASAMAKLARI

1. Birlikte calisacak gruplar olusturunuz ve grup iiyeleri arasinda is blimi yapiniz.
2. Baski sonrasi bélimi bulunan matbaalari arashriniz.

&)

isletme yetkilisi ile gérisip matbaada baski sonrasi bélimiiniin bulundugunu teyit ediniz ve
randevu aliniz.

isletme ziyaretinden beklentilerinizi not aliniz.

Belirlenen giin ve saatte isletmeyi ziyaret ediniz.

isletmeye gittiginizde size verilen kisisel koruyucu donanimlari kullaniniz.

isletme yetkilisi esliginde is saghgi ve giivenligi énlemlerine uyarak gézlemlerinizi yapiniz.

Elde ettiginiz bilgilerden hareketle bir rapor hazirlayiniz.

© 0N oA

Ziyaretiniz sonucunda elde ettiginiz bilgileri sinif arkadaslarinizla paylasiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Bu faaliyet cercevesinde yaphginiz uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 1.1'i"
kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi
Grup icinde is bélimi adil bir sekilde yapilir.
Baski sonrasi bélimi olan bir matbaa bulunur.
isletme yetkilileri ile gérisilip randevu alinir.
isletmede gérisilecek konular icin notlar alinir.
Belirlenen zamanda isletme ziyareti gerceklestirilir.

Isletmenin uyguladidi is saghgi ve giivenligi énlemlerine
uygun davranilr.

isletme yetkilileri esliginde isletmenin is akisi etkilenmeyecek
sekilde gézlem yapilir.

Elde edilen verilerden hareketle rapor hazirlanir.

Hazirlanan rapor sinifta sunulur.

Tim gruplarin raporlan sinif icinde degerlendirilir.

Ogretmen yorumlar:

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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1.1.3. Matbaa Giyotinleri

Matbaa giyotinleri, kagit tabakalarinin kesilmesinde ve ic
blok kenarlarinin tiraslanmasinda kullanilan yiksek kapasiteli
kesim makineleridir. Kesebilecekleri maksimum tabaka eba-
dina (boyutuna) gére isimlendirilir (85 c¢m’lik, 115 cm’lik vb.).
Bu élciiler, farklh makine ireticilerine gére degiskenlik géste-
rebilir. En cok tercih edilen &lciiler; 72 ¢cm, 85 cm, 95 cm, 115
cm ve 145 cm kesim genisligine sahip giyotinlerdir. Yar oto-
matik ve tam otomatik olanlan bulunmaktadir (Gérsel 1.5).

1.1.3.1. Yari Otomatik Giyotinler

Yari otomatik giyotinlerde, kesim ebadinin ayarlanmasi
Gorsel 1.5: Matbaa giyotini elle yapilir. Operatér, kesilecek malzemeyi ya bir pedala
basarak otomatik olarak ya da presi elle indirerek sikistirir.
Kesme bicag ise elektrikli motorun giiciyle iner ve kagit

blogunu keser (Gérsel 1.6).

1.1.3.2. Tam Otomatik Giyotinler

Tam otomatik giyotinlerde, kesim ebadinin ayarlanmasi
makine Uzerindeki elekironik kumanda panelinden yapilir.
ilk kesimden sonra devam edecek diger kesimlerin &lcileri,
ise baslamadan énce operatér tarafindan kumanda paneline
girilip giyotin tarafindan otomatik olarak ayarlanir. Bu da kul-
laniciya birden fazla kesim gerektiren islerde zaman kazan-
dinir. Operatér, her kesimden sonra k&gidi cevirerek kesim
komutunu verir.

Arka arkaya birden fazla kesim yapilmayacaksa yari oto-
matik makinelerdeki gibi 8lcii elle ayarlanarak kisa zamanda

kesim islemi gerceklestirilebilir (Gérsel 1.7).

Gorsel 1.6: Yari otomatik giyotin

Gorsel 1.7: Tam otomatik giyotin
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1.1.4. Giyotinin Kisimlan

Giyotin makinesinin kisimlari Gérsel 1.8'de verilmistir.

program program
komut ekrani komut paneli
\ bicak tasiyici
[ e bicak
fotosel 3L = arka siper

_— kesim gitasi

—— fotosel
poza

—

poza
kesim butonu

kesim tablasi

pedal —

Gorsel 1.8: Giyotinin kisimlari

Giyotin makinesinin kisimlari ve bu kisimlarin gérevleri sunlardir:

Bicak: Giyotinlerdeki kesim islemini gerceklestiren ve celik malze-
meden iretilen kesici lamalara bicak denir. Bicak cesitleri kesilecek
malzemenin tisrine gére degisir (Gérsel 1.9).

Kesim Tablasi: Kagidin kesilmesi icin Gzerine konuldugu yerdir.

Uzerinde bulunan hava iifleyici sistem sayesinde kagidin tabla ize-

rinde rahat hareket etmesini saglar.
Gorsel 1.9: Bigak

Poza: Giyotin makinesinde, k&gidin hizalanarak dizgiin kesil-
mesini saglayan bélime denir. Sag ve sol olmak izere iki adet poza
bulunur. K&gidin kesime hizali bir sekilde girmesini ve carpik kesilme-
mesini saglar (Gérsel 1.10).

Fotosel: Makinenin én yiziinde, kesim bicaginin sag ve sol
tarafinda bulunan hareket algilayicilaridir (Gérsel 1.11). Giyotin
calisirken kullanicinin ve giyotinin giivenligini saglar. Kesim esna-
sinda, kesilecek kagit harici bir cisim kesim bélgesine girdiginde
algilayip presi ve bicadi durdurur. Fotoseller makine calisirken
asla devre disi birakilmamalidir.

Pedal: Kesimden &nce son kontrolii yapmak icin presin inmesini

sadlayan kisimdir. Kullanicinin, kégidi nereden kesecegini gérmesi
icin kullanilir. Yeni nesil giyotinlerde pedalin islevini, lazer kesim ciz- Gorsel 1.11: Fotosel
gisi (1s1§1) almishr.
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Pres: Kesim islemi gerceklesirken bicagin hareketinden kaynak-
lanan acisal kuvvet sonucu ké&gitlarda kayma meydana gelir. Kagit
blogundaki bu kaymayi énleyen kisma pres denir (Gérsel 1.12). Ve-
rilen komutla 8nce pres iner daha sonra bicagin hareket etmesi ile
kesim gerceklesir.

Presin basinci, kesilecek malzemeye gére ayarlanmalidir. 1. ve

2. hamur kagit gibi yumusak malzemelere cok basing uygulanirken
karton ve mukavva gibi sert malzemelere az basinc uygulanmalidir.

Arka Siper: Kesilecek ebadin ayarlanmasini ve kégitlarin dijz-
gin olarak kesilebilmesini saglayan, élciiye gére ileri geri hare-
ket eden, dékimden yapilmis parcadir. Kesilecek kagitlar, hizal
ve diizgiin kesilebilmesi icin hem pozaya hem de arka sipere tam
olarak yaslanmalidir (Gérsel 1.13).

Cita: Bicagin malzemeyi kesebilmesi icin gerekli olan karsi kuvvet ) .
S . . Gorsel 1.13: Arka siper
kesim tablasi tarafindan saglanir. Ancak tabla sert metalden oldugu
icin bicakla tabla arasinda, bicagin zarar gérmemesi ve malzemenin
tam kesilmesi icin cita kullanilir. Citalar sert plastik esash maddeler-
den iretilir. Yeni bir bicak takildiginda ya da bicak yiprandiginda

cita, yenisi ile degistirilir veya ters cevrilerek kullanilir (Gérsel 1.14).

Kesim Butonu: Kesim islemini baslatan digmelerdir. Givenlik amaciyla makinenin sadinda ve
solunda olmak iizere iki adet bulunur. Kullanici iki butona da ayni anda basmak zorunda oldugu igin
elini kesim bélgesine sokamaz. Bdylece bu durumdan kaynaklanabilecek is kazalari énlenmis olur
(Gorsel 1.14).

cita

kesim butonlari

Gorsel 1.14: Cita ve kesim butonlari
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Kumanda paneli: Tam otomatik makinelerde bu-
lunur. Kesilecek 8lciiniin makineye tanimlandigi, kontrol-
lerin ve makineye ait diger ayarlarin yapildig: sayisal tus
takimi ve ekrandan olusan paneldir (Gérsel 1.15).

1.1.5. Giyotinin Kesim Prensibi

Giyofinler diz kesim prensibi ile calisir. Bicak in-
diginde kesim tablasindan aldigi karsi kuvvet ile ke-
sim gerceklesir. Kesim gerceklesirken pres, poza ve
arka siper de kdgidin sabit kalmasini ve kaymamasini
saglar (Sekil 1.1). Sert malzemelerin kesimi icin genis
bicak acisi, yumusak malzemelerin kesimi icin ise dar
bicak acisi tercih edilmelidir.

1.1.6. Standart Tabaka Ebatlan

Kagitlar, tabaka ya da bobinler hélinde piyasa-
ya sirilir. Bobinler, gazete ve dergilerin basildigi
rotatif baski sistemlerine uygun standartlarda iretilir.
Tabakalar ise top ve paket olarak ambalajlanir. Bir
topta 500 tabaka kagit, bir pakette ise 250 tabaka
kégit (cikartma kéagitlar da 100'lik paket) bulunur.
Ulkemizde bulunan k&gt cinslerine gére standart k&-
git ebatlan Tablo 1.2'de verilmistir.

Tablo 1.2: Kagit Cinslerine Gore Standart Kagit Tabaka Ebatlari

Gorsel 1.15: Kumanda paneli

Bicak tasiyici

|

Pres

Arka siper
Bicak

Kesim Tablasi Cita Kesilen Uriin

Sekil 1.1: Giyotin kesim prensibi

A& i i URETILDIKLERI AEIT i i URETILDIKLERI
KAGIT CINSLERI EBATLAR KAGIT CINSLERI EBATLAR
s
1. hamur k&gt Kuse kagit (80 - 170 gr/m?) 64 x 90 cm
68 x 100 cm 70 x 100
70 x 100 cm x T am
s 57 x 82 cm 64 x 90 cm
2. hamur kagit 68 x 100 cm Kuse karton (200 - 350 gr/m?) 70 x 100 cm
5 e [ z x ?goc’:m o el 118, 65, o e | 705 168 e
59 x 84 cm 57 x 82 cm
Otokopi kagidi 70 x 100 cm Tek yiz kuse kagit (80 - 90 gr/m2) 64 x 90 cm
70 x 100 cm
Biletlik k&gt 2; ;(( ?gocr:m Bristol karton 70 x 100 cm
Pelur kagit 59 x 92 cm Krome karton 70 x 100 cm
Cikartma kégidi 50 x 70 cm Dosyalik karton 70 x 100 cm
Yagh k&gt 70 x 100 cm | Kromeliiks karton 70 x 100 cm

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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Amerika'nin bazi bélgeleri hari¢ tim dinyada kagit boyutlari icin bir standart olan ISO 216
(International Organization for Standardization) kabul edilmistir.

ISO 216 standardi diinya capinda en yaygin kadit boyutu olan A4 dahil olmak izere A, B ve C serisi
kagit boyutlarini tanimlar. Harflerin yanindaki rakam bir arthginda 6lci 6nceki dlciiye gére yariya iner
(Sekil 1.2). Ornegin A1 &lciisii, A0"In yarisi boyutundadir. B ve C serileri icin de bu sistem gecerlidir.

A4 resmi yazismalarda; katalog, dergi, formlar vb. dékimanlarda kullanilan bir kagit boyutudur. C
serisi ise genellikle zarflar icin kullanilir.

ISO standartlarina gére ké&git ebatlar Tablo 1.3'te verilmistir.

Tablo 1.3: 1SO Standartlarina Gére A, B, C Serisi Kagit Olgiileri

ISO A STANDARDI ISO B STANDARDI ISO C STANDARI
A0 |[841 x 1189 mm BO 1000 x 1414 mm | CO 917 x 1297 mm

Al | 594 x 841 mm B1 |707 x 1000 mm Cl 648 x 917 mm
A2 | 420 x 594 mm B2 |[500 x 707 mm C2 | 458 x 648 mm
A3 | 297 x 420 mm B3 | 353 x 500 mm C3 | 324 x 458 mm
A4 | 210 x 297mm B4 |250 x 353 mm C4 |229 x 324 mm
A5 | 148 x 210 mm B5S |[176 x 250 mm C5 162 x229 mm
A6 | 105 x 148 mm B6 | 125 x 176 mm Cé 114 x 162 mm

A7 |74 x 105 mm B7 88 x 125 mm c7 81 x 114 mm
A8 |52 x 74 mm B8 62 x 88 mm C8 57 x 81 mm
A9 |37 x 52 mm B9 44 x 62 mm c9 40 x 57 mm
A10 |26 x 37 mm B10 |31 x 44 mm C10 |28 x 40 mm
A2 A1

A0 = 841 x 1189 mm

A1 = 594 x 841 mm

A2 = 420 x 594 mm

}7 A3 = 297 x 420 mm

A3 A5 | A7 | A8 A4 = 210 x 297 mm

A5 = 148 x 210 mm

A6 A6 = 105 x 148 mm

A7 = 74 x 105 mm

A4 A8 = 52 x 74 mm

A9 = 37 x 52 mm

A10 = 26 x 37 mm

Sekil 1.2: A serisi standart kagit 6lglisii semasi
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1.1.7. Tabaka Ebatlama Hesaplan

Tabaka ebatlamada amag baski icin uygun ebatlar olusturmakhr. Bu ebatlari olustururken en az
fire ile en cok parcayi elde edecek sekilde plan yapilir. Matbaada iretim yaparken standart ebatlarda
iretilen kagitlan bilmek ve en az fire ile ebatlama yapilacak standarttaki kagitlar tercih etmek gerekir.
Fire miktar arttikca isin maliyetinin artacadr géz éniinde bulundurulmalidir. Fire, kullanilamayan k&gt
demektir. Ebatlamanin dogru yapilabilmesi icin kullanilacak k&gt tirlerinin iretildigi standart kagit ebat-

larinin bilinmesi gereklidir.
ORNEK 1.1

a | .
25 x 35 cm ebadinda kuse kagit elde etmek icin kullanilacak en dogru hesaplama

| I bicimi asagida detayl sekilde céziilerek érneklendirilmistir (Sekil 1.3).

Kuse kégitlar; 57 x 82 cm, 64 x 90 cm ve 70 x 100 cm olmak iizere iic standart ebatta retilir. Hangi
standart ebatin secilecegine karar verirken en az fire verilecek ve en fazla parca cikarilacak ebat bulunur.

Bu hesaplamaya gére hic fire vermeden, en cok tabaka 70 x 100 cm standart ebadindan cikar. Taba-
kadan verilen fire, geri déniissime gidecek kagit demektir. Bu da maliyeti artiran bir unsurdur.

@ 82 cm
. 35 cm = 2 x 2 = 4 adet
- 3 25 x 35 cm tabaka
o - elde edilir.
£ =
o m
N . .
© FIRELI
[Zem — FRE |
90 cm
35cm 20 cm 2 x 2 = 4 adet
£
- 25 x 35 cm tabaka
e o - elde edilir.
(&) 35 cm s
< |E ol . .
O la FIRELI
N
@ 100 cm
25 cm 4 x 2 = 8 adet
£ 25 x 35 cm tabaka
o elde edilir.
£
(6]
R| e FIRESIZ
E (atilan parca yok)

Sekil 1.3: Ornek 1.1
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ORNEK 1.2
al s . ax
En az fireyle en cok parca olacak sekilde 22 x 28 cm ebadinda pelur kagit elde etmek

| I icin yapilmasi gereken hesaplama Sekil 1.4'te aciklanmistir.

Pelur kégit 59 x 92 cm standart tabaka ebadinda iretilir. Buna gére iki sekilde hesaplama yapilabilir.
Sekil 1.4 A'daki hesaplamada daha az fireyle daha fazla parca elde edildiginden bu kesim plani tercih

edilmelidir.
@ 92 cm 92 cm
22 cm b 28 cm @
s E 3
- &
g o™~
o % E 28 cm %
o ok e
e wn | v
o™
(o]
E ;
k- FIRE
3 cm FIRE
4 x 2 =8 adet 22 x 28 cm tabaka 3x 2 = 6 adet 22 x 28 cm tabaka
FIRELI FIRELI

Sekil 1.4: Ornek 1.2

FiRE KAGITLARI
COPE DEGiL KAGIT
GERi DONUSUM
KUTUSUNA ATINIZ!

Gorsel 1.16: Kagit geri donlsiim
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g irini (6 DT UYGULAMA
OGRENME BiRiMI (D) YAPRAGI
UYGULAMA 1.2 @@3

GOREV : 70 x 100 cm bristol kartondan 25 x 35 cm’lik parcalar elde etmek icin bir
hesaplama plani yapiniz. Yaphginiz hesaplamaya gére bristol kartonu en az
fireyle en cok parcayi elde edecek sekilde asagidaki islem basamaklarini
takip ederek cizip, kesiniz (Sekil 1.5).

70 x 100 cm —_—

25 x 35 cm

Sekil 1.5: Uygulama 1.2

ISLEM BASAMAKLARI Kullandacaie oy, g

s T .. G’ereg ve Makinele,
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. " 70X 100 ¢py 4 .
2. s énliginizi giyiniz. = &0l ga1e “hAMur 1a Gk
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. :;-oi.eévet
4. Defterinize 70 x 100 cm'lik bristol kartondan en az fire - Kreéz::,.geuk celbvel
ile en fazla parcay: elde etmek icin hesaplama yapiniz. ~ Ders deften;
5. Defterinize 70 x 100 cm’lik bristol kartonu temsil eden : ‘2_'3 "‘“‘fuh kalen,
7 x 10 cm’lik bir dikdértgen sema ciziniz. Silgi

6. 7 x 10 cm’lik dikdértgeni en az fire ile en cok parcayi
elde edecek sekilde 2,5 x 3,5 cm’lik parcalara ayiriniz.
7. Hazirladiginiz semaya gére 70 x 100 c¢m bristol karton
Uzerine 25 x 35 cm’lik parcalari T cetveli ile diizgiin bir sekilde isaretleyip ciziniz.
8. Bristol karton iizerine cizdiginiz 25 x 35 cm’lik parcalarin esitligini 60’k génye kullanarak
kontrol ediniz.
9. Yaphginiz cizimi celik cetvel kullanarak kretuarla diizgiin ve dikkatli bir sekilde kesiniz.
10. Elde ettiginiz 25 x 35 cm’lik parcalarin lcilerini, yaphginiz hesaplamaya gére kontrol ediniz.
11. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

12. Calisma alaninizi temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Standart tabaka kédgidi en az fire ile en cok parcay: elde edecek sekilde hesaplamayi ve istenilen
ebatlarda kesmeyi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi
1.2yi” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.2

Gozlenecek Davranisiar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghgi ve givenligi dnlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Verilen &lciilere uygun calisir.

En az fire ile en cok parcay elde etmek icin gerekli
hesaplamay: yapar.

Kesim icin en dogru semayi cizer.

Hesapladig: élciiye gére tabaka k&gidi izerinde isaretleme
ve cizim yapar.

Yaphgi cizimi dizgin bir sekilde keser.
Sabirli, diizenli ve temiz calismaya zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

», y

\ Kullandigmiz arag geregleri
jeriv\e koyunuz ve duzenli
gauglmz.




e irim (& D UYGULAMA
OGRENME BiRiMi (D) YAPRAGI
UYGULAMA 1.3 @@}

i AMAC : En az fireyle istenilen ebatta en cok parcayi elde etmek.

GOREV : 64 x 90 cm 1. hamur kagittan 20 x 30 cm’lik parcalar elde etmek icin bir
hesaplama yapiniz. Yaptginiz hesaplamaya gére 1. hamur k&gidi en az fi-
reyle en cok parcayi elde edecek sekilde asagidaki islem basamaklarini takip
ederek cizip, kesiniz (Sekil 1.6).

64 x 90 cm B

20 x 30 cm

Sekil 1.6: Uygulama 1.3

iSLEM BASAMAKLARI Kullandacay 4, g

er
: - o <5 ve Makinele,
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. " 64 x 90 ¢, 4 "
q - ' « A N
2. ls 6nliginizi giyiniz. &O'Lie g5, " ur kgt
o . =T cebvel
3. Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. = SOl o
elilke
4. Defterinize 64 x 90 cm 1. hamur k&gittan en az fire ile - Kreéuqrg celvel
en fazla parcayi elde etmek icin hesaplama yapiniz. ~ Ders defter;
2B )¢
5. Defterinize 64 x 90 cm 1. hamur k&gidi temsil eden “TEUA kalep,

= S('.Lsi_
6,4 x 9 cm’lik bir dikdértgen sema ciziniz.

6. 6,4 x 9 cm’lik dikdértgeni en az fire ile en cok parcay:
elde edecek sekilde 2 x 3 ecm’lik parcalara ayiriniz.
7. Hazirladiginiz semaya gére 64 x 90 cm 1. hamur k&gt izerine 20 x 30 cm’lik parcalan T
cetveli ile diizgiin bir sekilde isaretleyip ciziniz.
8. 1. hamur k&gt iizerine ¢izdiginiz 20 x 30 cm’lik parcalarin esitligini 60’lik génye kullanarak
kontrol ediniz.
9. Yaphginiz cizimi celik cetvel kullanarak kretuarla diizgiin ve dikkatli bir sekilde kesiniz.
10. Elde ettiginiz 20 x 30 cm’lik parcalarin élcilerini, yaphginiz hesaplamaya gére kontrol ediniz.
11. Fireye cikan kisimlari kagit geri dénisim kutusuna atiniz.
12. Kullandiginiz arag gerecleri yerine kaldiriniz.

13. Calisma alaninizi temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

OGRENME BiRiMI (D)

Standart tabaka ké&gidi, en az fire ile en cok parcay: elde edecek sekilde hesaplamay: ve istenilen
ebatlarda kesmeyi 86grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi

1.3'6” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.3

Gozlenecek Davranislar

Gerceklesti

Gerceklesmedi

Is saghgi ve givenligi énlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Verilen élciileri dogru bir sekilde hesaplar.

En az fire ile en cok parcayi elde etmek icin gerekli
hesaplamay: yapar.

Kesim icin en dogru semay cizer.

Hesapladig: élciiye gére tabaka kédgidi izerinde isaretleme
ve cizim yapar.

Yapti: cizimi diizgiin bir sekilde keser.
Fireye cikan kisimlar k&git geri déniisim kutusuna atar.
Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

| 3
- 7

\ Kullanmadigmiz kesici

aletlerin ucunu ka pah

EuEmayl utr\u.i:makuz..




1.1.8. Giyotinde Tabaka K&agit Kesimi

Tabakalar héline bulunan kégitlarin baski éncesinde ya da sonrasinda isin ebadina gére kesilip iste-
nilen boyutlara getirilmesi islemidir.
Giyotinlerde tabaka kesimi asagidaki siraya gére yapilir:

1. Kesim plani yapilir. Kégidin hangi &lcillerde hangi sira ile
kesilecegi planlanir. Amac en az kesimle en ¢cok parcayi
elde etmektir.

2. Kumanda paneline ilk kesim &lciist girilir ve arka siper bu
dlciye gelir.

3. Kesilecek tabakalar, 8lci farkliigi olmamasi icin havalandi-
rilarak pozali bir sekilde toplanir.

4. Kesilecek tabakalar, kesimde carpiklik olmamasi icin poza-
ya ve arka sipere tam oturacak sekilde kesim tablasina yer- Gorsel 1.17: Kesim tablasina yerlesim
lestirilir (Gorsel 1.17).

5. Pedalla pres indirilerek ya da kesim cizgisi ile kesilecek ye-
rin dogrulugu kontrol edilir (Gérsel 1.18).

6. Kesim butonlarina ayni anda basilarak kesim gerceklestirilir
(Gorsel 1.19).

7. Varsa diger kesim &lcileri icin de ayni islemler tekrarlanir.

8. Kesim sonrasi, carpiklik kontroli yapilir. Carpiklik kontroliin-
de, kesilen tabakalardan bir tanesi enden ve boydan ola-
cak sekilde ortadan ikiye katlanarak uc uca gelip gelmedigi

kontrol edilir (Sekil 1.7). Diger yéntem ise cetvel yardimiyla
karsilikli kenarlarin esit olup olmadiginin élcilmesidir. Gorsel 1.18: Kesim cizgisi (lazer)

Dizgiin kesilmis kagit

Carpik kesilmis kagit

Gorsel 1.19: Kesim islemi Sekil 1.7: Carpiklik kontroli
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@ @;’ UYGULAMA 1.4

; AMAC : Giyotinle tabaka kagit kesmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 10 adet 70 x 100 cm tabaka
kagittan firesiz olarak gérseldeki slcileri elde edecek sekilde giyotinde kesim
gerceklestiriniz (Sekil 1.8).

30 adet 10 adet 10 adet 20 adet

70 x 100 cm —_—

12,5 x 17,5 cm
17,5 x 25 cm

25x35cm

35 x50 cm

Sekil 1.8: Uygulama 1.4

iSLEM BASAMAKLARI Kullangaca)e Arag

; - - res ve Makinel
1. !§ saghgi ve giivenligi énlemlerini aliniz. - 10 adet 5 r
2. ls énliginizi giyiniz. L. hame, k"): 100 ¢,
3. Kesim &lcisine gére arka siperi ayarlayiniz. K&gidinizi - Giyot m:;?.lb

arka sipere ve pozaya oturtunuz. = Cebvel thesi
4. Planladiginiz kesim semasina gére kesimi sirasi ile gercek- = Ders defter;

lestiriniz. = Kalem
5. Elde ettiginiz parcalar énce cetvelle ardindan enine ve = Silgi

boyuna katlayarak kontrol ediniz.
6. Giyotin makinesini kapathginizdan emin olunuz.

N

Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.
8. Calisma alaninizi temizleyiniz.

100
50 ecm 50 cm
: . § &
Uygulamaya lliskin Ipucu P o
b ™ 3
» Kesim planini yaparken yandaki
sablondan faydalanabilirsiniz o | — —— T
(Sekil 1.9). " 50 cm lﬁi 25
> istenilen adet sayilari 10 tabaka kesime § % el &
gére verilmistir. ™ lﬁz'sm Has 3
wy
ik

Sekil 1.9: Kesim plani



Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Standart ebattaki tabaka k&gitlar giyotin makinesinde verilen élcillerde kesmeyi 8grendiniz. Yaphginiz
bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 1.4’G6” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.4

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Kagitlari ayni hizada olmasi icin havalandirir ve poza yéniinde
toplar.

Kesilecek k&gitlarin carpik olmamasi icin kagitlari arka sipere ve
pozaya tam temas edecek sekilde yaslar.

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir.

Kesilen parcalarin carpikhgini kontrol eder.

Sirasiyla diger kesim 8lcilerini girip kesim islemini tamamlar.
Kesim islemi bittikten sonra giyotin makinesini kapatir.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

A !

\ Gijcv&én makinesinde
gatlglrl«:eh guvenlik
onlemlerine dikkat ediniz.
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@@} UYGULAMA 1.5

; AMAC : Giyotinle tabaka kagit kesmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 10 tabaka 64 x 90 cm tabaka
kagittan; 20 adet A3, 20 adet A4, 60 adet A5 kagit elde edecek sekilde
giyotinde kesim gerceklestiriniz (Sekil 1.10).

20 adet 20 adet 60 adet

64x90cm —| a5 AP

Sekil 1.10: Uygulama 1.5

iSLEM BASAMAKLARI Kullanilaeqy, Arag

€re k
$ ve Mo‘k‘"’\eler

1. Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini aliniz. -

;- o g..g o g . . g 1o “deé &4 X o
2. Is énliginizi giyiniz. i © em

A

3. Kullandiginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. = Giyotin mzli’
4. Giyotin makinesinde calisirken isinize odaklaniniz. = Cetvel thesi
5. Defterinize 64 x 90 cm tabaka kéagidi temsil eden bir dik- ~ Ders defter;

dértgen ciziniz. Kalenm

- Silsi

6. En az fire ile istenilen &lcide en cok parcay: elde etmek
icin hesaplama yapiniz.

7. Kesim semasini ciziniz.

[o0)

. Kesim &lciisine gére arka siperi ayarlayiniz ve kagidinizi arka sipere ve pozaya oturtunuz.
9. Planladiginiz semaya gére kesimi sirasi ile gerceklestiriniz.
10. Elde ettiginiz parcalari énce cetvelle &lcerek ardindan enine ve boyuna katlayarak kontrol
ediniz.
11. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

12. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Standart &lcideki tabaka k&gitlarini verilen &lcilerde giyotin makinesinde kesmeyi &grendiniz.
Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 1.5’i” kullanarak degderlendi-
riniz.

‘# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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; AMAC : Giyotinle tabaka kagit kesmek.

UYGULAMA 1.6

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 70 x 100 cm ebadindaki 50 ta-

baka k&gidi bir tabakasindan 32 adet 12,5 cm x 17,5 cm parca elde edecek
sekilde giyotinde kesiniz.

i§|.EM BASAMAKLARI Kuu'“"\llach Ara

. ET‘QS ve quiheLer
1. !§ saghgi ve giivenligi 6nlemlerini aliniz. = 50 adet 7o ‘1o
2. Is énliginizi giyiniz. L. hamyy ka",: m
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. ~ Giyotin ""Nz'.h i
4. Giyotin makinesinde calisirken isinize odaklaniniz. = Cebvel st
5. 70 x 100 cm kagittan 32 adet 12,5 x 17,5 cm ebadindaki

B

10.

11.

12.
13.
14.
15.
16.

parcalarin hangi sira ile ve nasil cikacagini gésteren bir

sekil ciziniz.

Kesilecek tabaka kagitlar aliniz (Gérsel 1.20).

En az fire ile en cok parcayi elde etmeye calisiniz.

K&agidin élcilerini ve carpik olup olmadigini kontrol ediniz.

Kumanda panelinden ilk 8lciiyi giriniz ve arka siperin girdiginiz &lciiye gelmesini bekleyini
Kesilecek kagitlarin ayni hizada olmasi icin kégitlar kesim tablasinin iGzerinde havaland

poza yéninde toplayiniz.

UYGULAMA

YAPRAGI

)

z,

Irnp

Kesilecek kagitlarin carpik olmamasi icin arka sipere ve poza kismina tam olarak oturtunuz

(Gorsel 1.21).

Tabakalar belirlenen élcilerde kesiniz (Gérsel 1.22).

Elde ettiginiz parcalan énce cetvelle 6lcerek ardindan enine ve boyuna katlayarak kontrol ediniz.

Sirayla diger élcileri girip kesim islemini tamamlayiniz.

Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

Calisma alaninizi temizleyiniz.

--------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI

Gorsel 1.22: Kesilmis kagitlar
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Standart ebattaki tabaka k&gitlar giyotin makinesinde verilen élcilerde kesmeyi 8grendiniz. Yaph@iniz

bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikie “Kontrol Listesi 1.5’i” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.5

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Verilen &lciiye uygun en az fire ile en cok parcayi elde etmek icin
hesaplama yapar.

Kesim icin en dogru semay: cizer.

K&gitlari ayni hizada olmasi icin havalandirir ve poza yéniinde
toplar.

Kesilecek k&gitlarin carpik olmamasi icin kagitlari arka sipere ve
pozaya tam olarak yaslar.

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir.

Kesilen parcalarin ¢arpikhgini kontrol eder.

Sirasiyla diger kesim &lcilerini girip kesim islemini tamamlar.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

A !

\ Givenliginiz igin giyotin
makinesinde yaliiz
90&!;(&\12..
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1.2. GiYOTINDE TIRAS ALMA

Formalar héline katlanarak bir araya getirilmis olan kitap, bro- Bai
sir, dergi gibi Grinlerin ic blok birlestirme ve kapak takma islemleri ': : . Agiz
gerceklestirildikten sonra bas, etek ve adiz (cilt sekline gére bazen : i
sirt) kisimlarindaki isin bitmis ebadinin disinda kalan kenarlarin kesi-

lerek atlmasina tiraslama (trimming) denir (Sekil 1.11). Tiras islemi, ///
belirli durumlarda tabaka héline basilmis olan trinler icin de gere- _ :
kebilir. Bu durumda iriinin tim kenarlarindan tiras almak gerekir. Etek
Burada kesim (cutting) ile tiras (trimming) islemleri birbirine karish- -
rilmamalidir. Kesim islemi baski alh malzemelerinin baski ve baski Sekil 1.11: i¢ blogun tiraslanacak
sonrasi islemlerde kullanilmak iizere cesitli kesim aletleri kullanilarak kisimlart

parcalara bélinmesidir.

1.2.1. Giyotinde Kitapcik Kesimi

Kitapciklarin kapak takma yéntemlerine gére tiras isleminin sirasi
degisebilir. Sert kapakli olan islerde ic bloklar birlestirilip tiras alinir
sonra kapak takilir. Diger islerde ise kapak takilip sonra tiras alinir.
ic blok birlestirme yéntemleri su sekildedir:

iplik Dikis: Bu teknikte formalar sirtlarindan delindikten sonra
ipek, pamuk ya da naylondan yapilmis saglam ipliklerle dikilir (Sekil
1.12). Bu ydntemde tiras; bas, etek ve agiz kisimlarindan alinir. Sirt
kismindan tiras alinmaz. Eger sirt kismindan tiras alinirsa bloklar bir-
birinden ayrilir.

Tutkalla Birlestirme (Amerikan Cilt): Tutkalla birlestirme
yontemi tek sayfali kocan, bloknot, antetli kégit ve kolayca birbirin-
den ayrilmasi gereken islere uygulandigi gibi kitap ciltlemede de kul-
lanilir. Ciltlenecek tek sayfali isler diizgiin bicimde toplanir, preslenir
ve sirttan tutkallanir (Sekil 1.13). Diger yontemlerden farkli olarak
burada sirttan da tiras alinir.

Spiralle Birlestirme: Takvim, ajanda, fihrist, kitapcik, defter vb.
bir araya getirilmis sayfalara spiral telinin gecebilecegi deliklerin acil-
masiyla yapilan birlestirme yéntemidir. Bu yéntemde de sirt da dahil
olmak iizere iriniin dért bir kenarindan tiras almak mimkindir.

Tel Dikis: Formalarin ya da tabaka hélineki kagitlarin tel zimba
ile birbirine tutturulmasi islemidir (Sekil 1.14). Daha az sayfal dergi,
brosiir, kitapcik, fatura, irsaliye, makbuz vb. islerde kullanilir. iplik
dikis yénteminde oldugu gibi bu yéntemde de sirttan degil yalnizca
bas, etek ve adiz kisimlarindan tiras alinmalidir.

Blok (Saplamal) Dikis: Kagit blogunun toplanarak istten biz

ya da matkap ile delinmesi ve delinen yerlerden ip, tel veya vida
gecirilmesiyle yapilan i¢ blok birlestirme yéntemidir. Kagit bloklar
her zaman forma héline olmayabilir. Bazen tek sayfali islerin de cilt-

Sekil 1.14: Tel dikis

lenmesi gerekir. Blok dikis yéntemi forma héline olmayan kagit blok-
larinin birlestirilip cillenmesinde kullanilir. Yine bu yéntemde de tiras;
bas, etek ve adiz olmak iizere iic kenardan alinir.

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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Kitapcik kesimi, tabaka hélineki kagitlarin kesiminden farkhidir (Sekil 1.15). Cinki katlanmis ké&gitlar ile
sirtlari birlestirmek icin kullanilan tel zimbalar yikseklik farki yaratir. Tek seferde kesilecek miktar arttikca
grubun yiikseklik farki da artacagindan kesim sirasinda bir seferde kesilecek kitapcik sayisi olabildigince
az olmalidir.

Kitapcik kesimi icin asagidaki islem basamaklar uygulanir:

1. Kesilecek kitapciklar iki gruba ayrlir. Ustteki grubun
sirt kismi ile alttaki grubun adiz kismi st Uste gelecek
sekilde cevrilerek bir araya getirilir.

2. Birinci kesim icin bas kismi arka sipere yaslanir ve etek
kismindan kesilir. Grup bozulmadan, kesilen kisim

arka sipere yaslanir ve bas kismindan kesilir.

3. Kitapciklar bslindigi noktadan ilk héline geri getiri- Sekil 1.15: Kitapcik kesimi
lir. Bu defa sirt kismi arka sipere yaslanarak agiz kismi
kesilir.
Endustriyel ciltleme makinelerinde ise tiraslama, bir kitabin veya kitap blogunun agiz, bas ve etek kisimlarr-
nin ayni anda kesilmesine izin veren iic agizl bir bicakla gerceklestirilir. Bu prensipte yassi bicaklar, bir kesme
cubuguna karsi calisir. Uc bicak, yitksek hassasiyetle diizgiin bir kesim saglar. Birkac blok birbiri iizerinde

ayni anda kesilebilir.

1.2.2. Giyotinde Kesim Hatalan

Giyotin makinesinde kullanilan bicak, kesim kalitesini dogrudan etkiler. Bunun yani sira giyotin ma-
kinesinin kurulumunun ve periyodik bakimlarinin yetkili kisiler tarafindan dogru sekilde yapilmasi da
hatalar énler. Giyotin makinesinin asinmis parcalar, kéti taslanmis veya kérelmis bicaklar kesimin hatali
olmasina sebep olur. Ayrica kesim operatériniin dikkatsizliginden kaynaklanan hatalar da kesimin ka-
litesini etkiler. Giyotinlerde ayni anda birden cok kagit kesildigi icin yapilacak bir hata sonucunda ¢ok
miktarda k&git ziyan olacaktir.

1.2.2.1. Carpik Kesim
Kagidin késelerden 90° gényeli kesilmemesi sonucu olu-

san sorundur. K&gidin carpik kesilmesinin ¢ sebebi olabilir.
Birincisi, operatériin kesim yaparken k&gt grubunu arka si-
pere ve pozaya tam yaslamamasidir. ikincisi, arka siperin
carpik olmasidir (Sekil 1.16). Makine kurulumu sirasinda arka

siperin gényesiz ayarlanmasi veya zamanla gényeden cikma-

sindan kaynaklanir. Bu durumda kégit blogu arka sipere tam
dayansa bile siperin kendisi carpik oldugu icin kagit kesimi de
carpik olur. Uciinciisi, kesilecek k&gitlarin carpik olmasidir.

Carpik kesim hatasinin énlenebilmesi icin kesim éncesi ve son-
rasi kontrollerin ilk kesimde yapilmasi gerekir. sekil 1.16: Carpik kesim

1.2.2.2. Yirtma
Grubun en altindaki bir veya birkac kdgidin kesimden son-

ra yirhlmasidir (Sekil 1.17). Bicagin ayarsizh§, kérelmesi veya
citanin asinmasi sonucu olusur. Eger yirhllma citanin asinmasin-
dan dolayi oluyorsa sadece citanin asinan yerinin altina birkag

ince kagitla besleme yapilarak sorun giderilebilir. Sorunun de-

vam etmesi durumunda cita ters cevirilir ya da degistirilir. Sekil 1.17: Yirtma

_# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ ettt



1.2.2.3. Kopartma

K&gidin diizgiin kesilmeyip liflerinde kopmalar meydana
gelmesidir. Bicagin kérelmesi, ayarsiz olmasi veya citanin yip-
ranmasi sonucu olusur (Sekil 1.18).

1.2.2.4. Bicagin Cekmesi

Kagitlar arka sipere ve pozalara tam olarak yaslanmis
olsa bile kesim sirasinda bicagin kesme etkisiyle arka siper-
den uzaklasabilir (Sekil 1.19). Bu durum kesilen ké&git grubu
icinde farkli ebatlarin olusmasina yol acar. Bicak cekmesi ha-
tasinin temelde iic nedeni vardir. Bunlar; yetersiz pres giici,
kérelmis bicak ve giyotinin maksimum kesim yiiksekliginin asil-
masidir. Bu hata, giyotinin pres giici artirilarak ya da bicak
degistirilerek giderilebilir. Makinenin maksimum kagit yiiksek-
ligi asilmamalidir.

1.2.2.5. Pres izi

Pres giiciniin cok fazla oldugu durumlarda, kesilen k&gt
blogunun izerine metal presin iz birakhg gorilir (Gérsel
1.23). Bunu énlemek icin pres giici azalhlabilir ya da kesi-
lecek kagit grubunun Ustiine kesimden énce izi énlemek icin
karton veya mukavva konulabilir.

1.2.2.6. Go6mme

Kesilen kagit blogunun en altindaki birka¢ tabakanin ke-
silemeyip cita icine gémilmesidir. Bu durum giyotin bicagin
kérelmesinden ya da citanin yipranmasindan kaynaklanir.

1.2.2.7. Bicak izi Olusmasi

Kesim bicaginin keskin formunun bozulmasindan dolay ke-
sim yizeyinde iz meydana gelmesidir (Sekil 1.20). Genellikle
tel, zimba gibi yabanci ve sert maddelerin kesilmesi sonucu
bicadin ucu bozulur. Hatanin diizelmesi icin bicagin bilenmesi
gerekir. Bicak, agzinda iz birakmaya neden olan centik dijz-
lesene kadar bilenmelidir. Ancak bu durum bicagin émrini
kisaltmaktadir. Bu nedenle bicaga zarar verebilecek nesnele-
rin kesiminden kacinilmalidir.

1.2.2.8. Mantar Kesim

Pres basincinin az oldugu durumlarda kesim sirasinda ké&-
git blogunun en stindeki tabakalarin asagiya dogru itilip
uzamasi sonucu olusan kesim hatasidir (Sekil 1.21). Pelur gibi
ince ve hava geciren k&gitlarda da preslemeden dolay: birbi-
rine gecmeler gérilir. Bu durum kér bicak agizli kesimlerde
de ortaya cikar.

Sekil 1.18: Kopartma

Bicak cekmesi

'
:
h :
A -
\ ;
3 =

Sekil 1.19: Bigak gekmesi

Gorsel 1.23: Pres izi

Sekil 1.20: Bigak izi

Sekil 1.21: Mantar kesim

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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@@ UYGULAMA 1.7

; AMAC : Giyotinle kitapciktan tiras almak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek baskisi bitmis kitapcigin kesimini
gerceklestiriniz.

iSLEM BASAMAKLARI Kullandacay 4, ¢

er
e » €5 Ve Makinel,
Is saghigi ve givenligi dnlemlerini aliniz. r

Is 6nliginizi giyiniz.
Kullanacaginiz arac gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. = Cebvel

Giyotinle kitapciktan tiras alirken yaphginiz ise odaklaniniz.

O A WD -

Kitapcigin Uzerindeki kesim cizgilerini dikkate alarak agiz,
bas ve etek slcilerini alimiz (Gérsel 1.24).
6. Birinci kesim icin bas kismi arka sipere yaslayiniz ve etek
kismindan kesiniz (Gérsel 1.25).
7. Kesilen kismi arka sipere yaslayiniz ve bas kismindan kesiniz (Gérsel 1.26).
8. Kitapgigin sirt kismini arka sipere yaslayarak agiz kismindan kesiniz (Gérsel 1.27).
9. Tiraslamanin dogrulugunu kontrol ediniz. (Gérsel 1.28).

10. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

11. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 1.24: Ol¢ii alma islemi Gorsel 1.25: Etek kismindan tirag alma Gorsel 1.26: Bas kismindan tiras alma

Gorsel 1.27: Agiz kismindan tirag alma
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Hazirlanan kitapciklari giyotin makinesinde tiraslamayi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calisma-
sini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 1.6’y1” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.6

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.
Kitapciktan tiras alinacak kisimlan belirler.
Olcislere uygun calisir.

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir.

Bas, etek ve adiz kisimlarindan kesim islemi yaparken pozaya

dikkat eder.

Makinede calisirken yaphgi ise odaklanir.
Giyotin makinesinde tek calisir.

Sabirl, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

1

\ GijoE'm malkeinesinin

bulundugu alan "sart’

guvenlik 9£z_3iteritjle

gevritmetidtn
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1.3. GiYOTiIN BICAKLARI

Kagit kesmede en iyi sonuc dogru ekipmanin secilmesiy-
le elde edilir. Yanhs bir egimle yanhs bir sekilde taslanmis
disik kaliteli bir giyotin bicagi kalitesiz iretime neden olur.
Kalitesiz Griin misteriye sunulamayacadi icin isin maliyeti
artar. Bunun yani sira hatali kullanimdan dolay: giyotin ma-
kinesi de zarar gérir (Gérsel 1.29).

1.3.1. Giyotin Bicaklarinin Cesitleri ve Ozellikleri

Giyotin bicag secerken éncelikle matbaanin iretim hat-

tinda en ¢cok hangi k&gt tirlerinin kullanildigini bilmek gere-
kir. Ornegin orta sertlikteki kagilar (1. hamur, kuse vb.), 24 Gérsel 1.29: Giyotin bicag
derecelik bir bicak acisi ve ortalama pres basinci ile uygun

sekilde kesilebilir. Sanat kagidi, etiket kagidi, karton veya

plastik folyo gibi sert malzemeleri keserken genis acili kesim
bicagi; 2. hamur, 3. hamur, pelur vb. daha yumusak malze-
meleri keserken ise dar acili kesim bicag tercih edilmelidir

(Sekil 1.22).

Kesim kalitesini etkileyen sadece bicak degildir. Pres ba-
sinct da kesimde &nemli bir rol oynar. Yumusak malzeme
kesilirken yiiksek pres basinci, sert malzeme kesilirken disik

pres basinci kullaniimalidir.
Genis acil bicak Dar agih bicak

Ureticiler, farkh kagit bicaklar gelistirmis olsalar da gi-

yotin makinelerinde temel olarak ¢ cesit bicak kullanilir. Bu Sekil 1.22: Bicak agilari
bicak cesitleri sunlardir:

» Standart celik bicaklar
» Yiksek hizl celik bicaklar
» Karbir bigaklar

Standart Celik Bicaklar: Dolguda kullanilan celik cesidi, kagit kesme bicaklarinda farkhlik olus-
turmaktadir. Son yillarda standart celik bicaklarin yerine kesme ve bileme islemlerinde uzun &mirli
olmalarindan dolay: yiiksek hizh celik bicaklar tercih edilmektedir.

Yiuksek Hizli Celik Bicaklar: Yiksek hizli bicaklarin maliyeti, standart bicaklarin yaklasik iki katdir
ancak bileme islemi yapilabildigi icin 2 - 3 kat daha uzun siire dayanabilir. Bicak degistirme siresindeki
azalma ve bicak bileme maliyetleri disinildiginde yiksek hizli celik bicaklarin zaman ve maliyet acisin-
dan daha avantajli oldugu gériilir.

Karbir Bicaklar: Karbir bicaklar en kaliteli kenar kesimini saglar. Yiksek hizl celik bicaklardan
daha uzun siire dayanir ve en pahali giyotin bicaklaridir. Fiyat olarak yiiksek hizl celik bicaklarin 3 - 4
kahdir. Keskinlestirmek icin ézel taslama ekipman kullanildigindan yiiksek hizli celik bicaklardan daha
keskindir.

Karbiir bicaklar sert malzemelere karsi olduk¢a hassastir. Pahali olmalar nedeniyle sadece ince kagit
gibi ayni tirden malzemeleri kesme islemi icin uygundur. Sert ve geri déniisimli malzemeleri kesmek

icin kullanilmamalidir.
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1.3.2. Giyotin Bicaginin Taslanmasi

Kaliteli bicak secimi kadar bicagin keskin tutulmasi da

dnemlidir. Bicak, kesilecek malzeme iizerine baski yapa- | |

rak malzemenin tamamini kesmelidir. Kér bir kégit bicag, Bicak gdvdesi

keskin bir kagit bicagindan daha fazla giic gerektirecektir. Bisak kasimyzayt (art

Kér bir bicak, giyotini zamanindan énce yipratir. Ayrica | ;

1-
2
B Ny 3 - Bicak agz
4 4 - Capak yiizeyi
B;

enerji kullanimini ve Gretim maliyetini artirir. K
ama acisi

Kérlesen giyotin bicaklaryla yapilan kesimlerde kagit | 3 Bf; Faz acisi
kenarlari diizgiin olmaz ve istenen hassasiyette kesim yapr- | 4 ; F; Egim genisligi

lamaz. Bu nedenle bicagin gerektiginde taslanmasi nem- R

lidir. Bicagin taslanmasi kullanim siresini biyik oranda

vzathr. Bicak kéreldiginde, agiz kenarinin 2-5 mm veya Sekil 1.23: Bigagin taslanmasi
2°- 5° taslanmasi gerekmektedir (Sekil 1.23).

1.3.3. Giyotin Bicaklarinin Degistirilmesini Gerektiren Durumlar

Giyotin bicaginin ne zaman degistirilmesi gerektigini bilmek k&git kesme operatériniin sorumlulugun-
dadir. Bu nedenle operatér kér bir bicagin isaretlerini taniyabilmelidir (Sekil 1.24).

Giyotin bicaginin kéreldigi asagidaki isaretler-
den anlasihir:

» Kagit blogunun en altindaki kisim citaya sikisir ve

kagit kesilmez.

» Kagit blogunun en st tabakasi bicaga dogru kat-
lanir.

» Kesim yiizeyinde pitirler, cizikler gézlemlenir.

» Kesim aninda bicaktan ses gelir.

» Kesim hassasiyeti bozulur.

» Bicak, kagit bloguna yapisir. Bu nedenle en alttaki

kagidi kesmez, katlar.
Sekil 1.24: Kérlenmis bigak ucu

Kesilen malzemenin yapisi ne kadar asindirici olursa bicak
degisimi o kadar sik yapilir. Bazi kesim hatalari ise kagit yilkleme veya giyotin ayarlarindaki yanhslklarla
ilgilidir. Genel olarak standart bir bicak her 2.000 kesimde, yiksek hizl bir bicak her 4.000 kesimde,
karbir bicak her 12.000 kesimde degistirilmelidir.

1.3.4. Giyotin Bicagi Degistirme

Bicak degistirme islemleri, kesme makinesinin markasina ve modeline bagl olarak degisir. Ancak
kesicinin markasi ve modeli ne olursa olsun, operatér kazalarinin cogu bicak degistirme islemi sira-
sinda meydana gelir. 45° lik giyotin iizerindeki bicak yaklasik 40 kg agirh§indadir. Olabilecek kazala-
rin 8nlenmesi icin giyotin makinesini kullanirken cok dikkat edilmelidir. Operatériin is saghgi ve givenligi
dnlemlerine kesinlikle uymasi ve giyotin makinesi reticisinin belirlemis oldugu prosediirleri takip etmesi
hayati 6nem tasir. Her ne kadar modern giyotinler, tehlikeyi en aza indirmek icin dahili givenlik cihazla-
rina sahip olsalar da en ufak bir dikkatsizlik giivenlik cihazlarini etkisiz héle getirebilir.
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Bicak s6kme islem basamaklari sunlardir:

1. Pres, tablaya indirilir.
2. Lama baglama aparati bicagin alt kismina yer-

lestirilir.
3. Bicag tutan civatalar sékilir.
4. Bicak asagi indirilir.

5. Lama baglama aparatina baglanarak eski bicak
cikarilir (Sekil 1.25).

Yeni bicak takma islem basamaklarini su
sekilde siralayabiliriz:

1. Lama baglama aparah yeni bicaga baglanarak
bicak yuvaya yerlestirilir.

2. Bicak indirilerek civata delikleri hizalanacak se-
viyeye getirilir.

w

Bicagi tutan vidalar dogru sekilde takilir.
4. Lama baglama aparat takili yerden sékilir.

Sekil 1.25: Bigagin sokiilmesi

Giyotin bicag degistirilirken uyulmasi gereken genel kurallar:

» Dogru bicak saplari kullanilir.
» Bicak dogru bir sekilde takilir.
» Bicagin keskin kenari tehlike yaratacak sekilde acikta kalmamalidir.

» Bicak degistirilirken iretici firma tarafindan belirlenen sékme takma talimatlarina uyulur.

1.3.5. Yeni Bicaga Gére Kesim Ayari

Taslama islemi yapildiginda bicak kisicildiigi icin makineye takildiktan sonra tekrar ayar yapilmasi
gerekir. Bicakta bilemeden dolay: bir egiklik varsa bunun icin de ikinci bir ayar yapilmalidir. Ayni sekilde
yeni bicak takildiktan sonra da ayar yapilmasi gerekir.

lyi ayarlanmis bicagin ézellikleri:

» Dijzgiin ve piriz birakmadan kesim yapar.
»  Kesim sonucunda carpiklik olusmaz.

» Kesilen kisimda capaklanma olusmaz.

Bicak ayari islem basamaklar::

1. Kesim tablasina bir adet pelur kagidi konularak kesimi yapilir. Kesilmeyen kisimlar varsa yiikseklik
ayari yapilr.

2.Ké&gidi pozaya ve arka sipere tam oturtarak kesim yapilir, carpiklik varsa bu kismin ayari yapilir.

3. Giyotin citasi islevini yerine getiremeyecek héle geldiyse veya kagitta kesilmeyen belli bslgeler
varsa cita yenisiyle degistirilir.

4. Bicak ayarlarindan sonra kol iizerindeki civatalar mutlaka sikilmalidir. Civatalar sikilmazsa bicak
kégit blogunun en altindaki kégitlari diizgiin kesmez.

5. Yeni bicak taktiktan sonra genel ayarlari da kontrol edilmelidir.
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UYGULAMA 1.8

; AMAC : Giyotin bicagini s6kmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek giyotin makinesinin bicagini

sdkiniz. :

isl.EM BASAMAKLARI
1. Is saghg ve givenligi 6nlemlerini aliniz. éuuo‘“'mc&k Ara

. ere
2. Is 6nltginizi giyiniz. 5 ve M“k‘ihel,er
3. Kullanacaginiz arac¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. B siﬁoﬁh Makines;

=B
4. Giyotin bicagini sékerken isinize odaklaniniz. ME:;: EQSPLE Civalq
ary
5. Makine kumanda panelinden makine islevleri kismini seci- - Lama bagt
a

niz (Gérsel 1.30). M aparag

6. "Lama degistirme/dizeltme" kismini seciniz.

7. "Lama ayar eksantrigi asgari pozisyonda" kismini seciniz.

8. Lama ayarini materyallerin sert, normal ve yumusak ko-
numlarina gére yapiniz.
9. "Lama degistirmeyi tamamla" kismini seciniz.
10. Presi tablaya indiriniz.
11. Somun civatalarini bicak tespit civata anahtari ile sagdan

iki adet sékip devaminda tim vidalari sékiniz (Gérsel
1.31).

12. Sékilen civatalarin kaybolmamasi icin hepsini ayni yere

Gorsel 1.30: Kumanda paneli
koyunuz.

13. Lama baglama aparatini lamanin alt pozisyonuna yerlesti-
riniz (Gérsel 1.32 ve 1.33)

14. Bicadi kumanda panelinden asagi indiriniz.

15. Lama baglama aparatini baglayip eski bicagi cikariniz
(Gorsel 1.34).

16. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

17. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 1.34: Sokilen bigak
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Giyotin makinesinin bicaginin sékmeyi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle
birlikte “Kontrol Listesi 1.7"yi” kullanarak degderlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.7

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghgi ve givenligi dnlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.
Giyotin bicagini sékerken ise odaklanir.

Makine kontrol panelinden "lama degistirme/diizeltme" kismini
secer.

Lama ayar egzantrigini asgari pozisyona getirir.

Lama ayarini materyalin sert, normal ve yumusak konumlarina
gére ayarlar.

"Lama degistirmeyi tamamla" kismini secer.

Lama baglama aparatini bicagin altina diizgiin yerlestirir.
Civatalarin hepsini séker.

Sékilen civatalarin kaybolmamasi icin dikkatli davranir.
Bicadi asag indirip eski bicagi cikarir.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

A !

\ Bicak takma, sokme ve
kontrol islemlert eshasmda
mutblaka ana fa{f:er ve kowntak
anahtari Lm'mu olmalidir!




g irini (6 DT UYGULAMA
OGRENME BiRiMI (D) YAPRAGI

UYGULAMA 1.9

ISLEM BASAMAKLARI Kullaniiacy, Arag

Ger

¢ v -
. s .. § ve Makinele,
Is saghg ve giivenligi énlemlerini aliniz.

1.
Lama pq
: L

2. ls onliginizi giyiniz. - Yeni b,gqi“ma aparat
3. Kullanacaginiz arac gerecleri hazirlayiniz. T Giyokin Making

- si
4. Giyotin bicagini takarken isinize odaklaniniz. Bigale Eespi.& Civata

. o . Anahtary

5. Yeni bicagi lama baglama aparati yardimiyla yuvaya yer-

lestiriniz (Gorsel 1.35 ve 1.36).
6. Giyotini kumanda panelinden indirerek civata deliklerini
hizalayiniz.
7. Somun civatalarinin hepsini yerlerine takiniz (Gérsel 1.37).
8. Bicagi kaldirarak en sagdan baslayip civatalarin hepsini sikiniz (Gérsel 1.38).
9. Tim civatalan bicak tespit civata anahtari ile kontrol ediniz.
10. Bicagin kesim icin uygunlugunu kontrol ediniz (Gérsel 1.39).

11. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

12. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 1.35: Lama baglama aparati Gorsel 1.36: Yeni bigagi yerlestirme Gorsel 1.37: Civata takma iglemi

Gorsel 1.39: Yenilenen giyotin bigagi
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Giyotin makinesinin bicagini takmayi 6grendiniz. Yaptginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle
birlikte “Kontrol Listesi 1.8’i” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.8

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Giyotin bicagini takarken ise odaklanr.

Yeni bicagi lama baglama aparat yardimiyla yuvaya yerlestirir.
Bicagi kumanda panelinden indirerek civata deliklerini hizalar.
Somun civatalarin hepsini yerlerine takar.

Bicagi kaldirarak en sagdan baslayip civatalarin hepsini sikar.
Tim civatalan bicak tespit civata anahtari ile kontrol eder.
Bicagin kesim icin uygunlugunu kontrol eder.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

A !

\ Giyotin bigage gok
keskindir, bigagi takarken
dikkat ediniz.




g irini (6 DT UYGULAMA
OGRENME BiRiMI (D) YAPRAGI

UYGULAMA 1.10

AMAC : Yeni bicaga gére kesim ayari yapmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek takilan yeni bicaga gére kesim
ayari yapiniz. .

ISLEM BASAMAKLARI Kul
Killastayy

1. Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini aliniz. e
: . ijOl'w\
. . o\ e se _ee . mqk.
2. ls 8nliginizi giyiniz Pelier 1o ihes;
3. Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. = Yen; gita
4. Giyotin makinesinde yeni bicaga gére kesim ayari yaparken

isinize odaklaniniz.

5. Pelur k&gidi keserek yeni takilan bicagin yiikseklik ayarini kont-
rol ediniz.

6. Yikseklik ayarini, kullandiginiz makineye gére kontrol panelindeki ayar kismindan veya anah-
tar ile yapiniz (Gérsel 1.40 ve 1.41).

7. Kagit keserek kontrol panelinden veya kullandiginiz makineye gére bicagin arkasindaki anah-
tardan carpiklik ayarini yapiniz.

8. Eski citayi cikarip yenisini takiniz (Gérsel 1.42, 1.43 ve 1.44).

9. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

10. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 1.40: Kontrol paneli Gorsel 1.42: Eski ¢itayr sokme

Gorsel 1.43: Sokilmis cita yuvasi Gorsel 1.44: Yeni ¢itanin takilmasi
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Giyotin makinesine takilan yeni bicaga gére kesim ayari yapmayi égrendiniz. Yaphginiz bu vygule-
ma calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 1.9°u” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 1.9

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

Yeni giyotin bicagina gére kesim ayari yaparken ise odaklanr.
Yiikseklik ayari kontroli yapar.

Carpiklik kontroli yapar.

Carpiklik ayari yapar.

Eski citay: sékiip yenisini takar.

Sékiilen civatalarin kaybolmamasina dikkat eder.

Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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OLCME DEGERLENDIRME SORULARI

OLCME
YAPRAGI

A) Asagidaki climlelerden dogru olanlarin basina D", yanlis olanlarin basina ise "Y" yaziniz.

1.

v d w0 N

<)

10.

(....) Tabaka ebatlamadaki amag en az fire ile en ¢cok parcayi elde etmektir.

(....) 57 x 82 cm, standart kagit ebadi degildir.

(....) Fotosel, giyotin makinelerindeki giivenlik donanimidir.

(....) Harmanlama, baski sonrasi biriminde yapilan bir islem degildir.

(....) K&gidin hizalanarak diizgiin kesilmesini saglayan kisma ¢ita denir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

Is yerinde veya isin yiiriitimii nedeniyle meydana gelen, 6liime sebebiyet veren veya viicut biitiinli-

glini ruhen ya da bedenen engelli hale getiren olaya

Giyotin makinesinin kisimlarindan olan .............

gidin tabla lzerinde rahat hareket etmesini saglar.

Uzerinde bulunan hava Ufleyici sistem sayesinde ka-

Asagidaki sorulari okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Is saghgi ve giivenligi kapsamina gére, asa-
gidakilerden hangisi giyotin makinesinde ca-
lisirken alinmasi gereken 6nlemlerdendir?

A) Patlayici riskine karsi 6nlem alinmalidir.

B) Kimyasal riskine karsi eldiven kullaniimalidir.
C) Kagit tozu riskine karsi maske kullanilmalidir.
D) Bogulma riskine karsi maske takilmalidir.

E) Disme riskine karsi halat baglanmalidir.

Atolyede uyulmasi gereken kurallara gére
asagidakilerden hangisi yanhstir?

A) is 6nltagi giymek

B) Diger calisanlara miidahale etmek

C) Bilmedigi makineleri kullanmamak

D) Temiz ve tertipli calismak

E) ise uygun arac gerecleri hazirlamak

Asagidaki durumlardan hangisinde giyotin
bicaklarinin degistirilmesine gerek yoktur?

A) En Ustteki tabakanin bicaga dogru katlanmasi
B) Kesimin hassas 6lctide olmamasi

C) Kesim ytizeyinde pltirler olmasi

D) Bigagin kagit bloguna yapismasi

E) Bicagin kiiclik ebatlarda kagit kesmesi

11.

12.

13.

Giyotin makinesinin hangi kismi kesilecek ka-
git haricinde bir cisim kesim bélgesine girdi-
ginde algilayip presi ve bicagi durdurur?

A) Kesim tablasi
B) Kesim butonu
C) Cita

D) Panel

E) Fotosel

Asagidakilerden hangisi baski sonrasi is-
lemlerinden biri degildir?

A) Kirrm ve katlama

B) Tiraglama ve kesme

C) Kalip cekme

D) Harmanlama

E) Ciltleme ve kapak takma

Asagidakilerden hangisi giyotinin kisimla-
rindan biri degildir?

A) Kesim tablasi
B) Kazan

C) Bigak

D) Poza

E) Pres
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14.

15.

16.

17.

18.

Asagidakilerden hangisi standart kagit ebat-
larindan biridir?

A) 40 x 50 cm
B) 70 x 100 cm
C)30x80cm
D) 60 x 110 cm
E) 80 x100 cm

L 19,

35 x 50 cm boyutlarindaki kagit, asagida

olciileri verilen standart ebatlardan hangisi

kullanilarak firesiz olarak elde edilir?

A) 100 x 140 cm
B) 84 x 118 cm
C)90x 128 cm
D) 64 x 90 cm
E) 42 x 60 cm

. 20.

Asagida verilenlerden hangileri giyotin bi-

caklarindandir?

I. Standart celik bicaklar
Il.  Yuksek hizl celik bicaklar

Ill. Krom bigaklar

L 21.

IV. Karbur bicaklar
A L=11-11 B)I-1ll-1V ) l-1-1v
D) Il -1l E)Il-1V
Kagidin késelerden 90°gényeli kesilememesi

hangisidir?

A) Bicagin cekmesi
B) Pres izi

C) Kopartma

D) Gémme

E) Carpik kesim

23,

iplik veya tel dikis yontemi kullanilarak ha-

alinmaz?

sonucu olusan kesim hatasi asagidakilerden 22,

zirlanan bir kitapgigin hangi kismindan tiras 24.

. (")éRENME BiRIMI @

Kitap, brosiir ve bloknot gibi iiriinlerin ic
bloklarini birlestirdikten sonra sirtlari harig
lic kenarindan alinan ince kesim uygulamasi-
na ne ad verilir?

A) Tabaka kesim
B) Parca kesim
C) Tiras

D) Perforaj

E) Pilyaj

Asagidakilerden hangisi / hangileri giyotin
bicaklarinin degistirilmesi durumlarindandir?
I. Standart bir bicak her 2.000 kesimde

II.  Yiksek hizli bir bicak her 4.000 kesimde
[ll. Karbir bicak her 12.000 kesimde

A) Yalniz |
D)=l

B) Yalniz Il
E)I-Il-1

C)l-1i

Yeni bir giyotin bicaginin yiikseklik ayarinin
kontrolii asagidakilerden hangisini keserek
yapihr?

A) Pelur kagit

B) Kuse kagrt

C) 1. hamur kagit
D) Mukavva

E) Bristol karton

Bir top kagit kac adet tabaka kagittan olusur?

A)100 B)200 C)300 D)400 E)500

70 x 100 cm kuse kagrt kullanilarak 25 x 35 cm
ebatlarinda kagit elde edilecektir.

Buna gére en az fire ile en fazla kag adet ka-
git elde edilir?

A) 6 B)7 C)8 D)9 E) 10

Bir paket kagit kac adet tabaka kagittan olu-

sur?

A)150 B)250 C)350 D)450 E)550



OGRENME
BiRiMi

HAZIRLIK CALISMASI

» Karton ambalaj, zarf ve kagit
poset érnekleri bulup bu Grinlerin
formunu bozmadan yapistirilmis . Neler 6§reneceksiniz ?
kisimlarindan dikkatlice acarak :
kesim ve katlama yerlerini » Piliyaj-perforaj makinelerinin kisimlarini

arkadaslarinizla inceleyiniz. . Sgreneceksiniz.

Piliyaj ve perforaj bicag: takip bicak ayari

yapabileceksiniz.

0 Piliyaj ve perforaj yapmay: 6greneceksiniz.

0 Standartlara uygun zarf yapabileceksiniz.

0 istenilen dlcilerde kagit poset yapabileceksiniz.

@ Karton ambalaj maketi hazirlayabileceksiniz.



BASKI SONRASI TEKNIKLERi

2.1. PiLIYAJ YAPMA

Piliyaj; dosya, tebrik kart, brosiir, karton kutu gibi iriinlerin
diizgiin ve kolay katlanmasi icin katlama yerlerinde iz olusturma is-
lemidir. Piliyaj, oluklandirma ya da oluk atma olarak da adlandirilir.
Urin, piliyaj islemi yapilmadan katlanirsa katlama yerinde catlaklar
olusur, yizeydeki bu catlaklar Griiniin gériinisinin bozulmasina se-
bep olur ve dayanikliigini azaltir (Gérsel 2.1).

Gorsel 2.1: Piliyaj islemi yapilmadan katlanan kartonun (soldaki) ve piliyaj islemi
yapilarak katlanan kartonun (sagdaki) mikroskobik gortintisu

K&gidin ya da kartonun fiziki zellikleri, nem orani, gramaji; kar-
st kaliptaki olugun genisligi, derinligi vb. etkenler piliyajin kalitesini
etkiler.

Piliyaj islemi, bu islem icin zel olarak uretilmis, elle veya ayakla
kumanda edilen makinelerde yapilir. Bu makineler hem piliyaj hem
de perforaj islemini yapmak icin kullanilir. Piliyaj yapilacagi zaman
makineye disi ve erkek piliyaj bicagi kalibi takilir.

2.1.1. Piliyaj-Perforaj Makinesinin Kisimlari

Piliyaj-perforaj makineleri yari otomatik (pedalli) ve manuel (kol-
lu) olmak izere iki cesittir (Gérsel 2.2 ve 2.3). Ancak gelisen tekno-
lojiyle beraber tam otomatik piliyaj-perforaj makineleri de piyasada
yerini almaya baslamishr. Bu bélimde yaygin olarak kullanilan yar
otomatik ve manuel makineler incelenecektir.

Gorsel 2.2: Yari otomatik Gorsel 2.3: Manuel (kollu) piliyaj-perforaj
(pedalli) piliyaj-perforaj makinesi
makinesi
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Piliyaj- perforaj makineleri ii¢ kissimdan olusur:

2.1.1.1. Ust Tabla

Makinenin 8lci ve poza ayarlarinin yapildigi kisimdir. K&gida veya kartona nereden iz verilecegi bu
tabla iizerindeki serit cetveller sayesinde tespit edilir. Piliyaj-perforaj makinesinin iizerindeki tablada bu-
lunan vidalar gevsetilip istenilen &lciiye getirildikten sonra sikilarak sabitlenir. Piliyaj yapilacak malzeme
pozaya dayanarak gényeli calisma saglanir.

2.1.1.2. Gévde

Piliyaj ve perforaj kalip teskilatinin monte edildigi kisimdir (Gérsel 2.4 ve 2.5). Piliyaj disi-erkek ka-
libi, makinenin gévdesindeki yuvaya yerlestirilerek monte edilir. Gévde kismindaki forsa ayar vidalari
ile piliyaj yapilacak malzemenin kalinhgina gére disi-erkek piliyaj bicagr kaliplari arasindaki mesafe
ayarlanir. Kalin malzemelerde (yiksek gramaijli) kaliplar arasi mesafe arhrilirken ince malzemelerde
(distk gramaijl)) bu mesafe azaltlir. Amag, piliyaj yaparken malzemeyi yirtmadan belirgin bir katlama
izi olusturmakhr.

Gorsel 2.4: Gévdenin 6nden goriinlist Gorsel 2.5: Govdenin yandan
gorundsu

2.1.1.3. Baski Pedali veya Baski Kolu

Piliyaj ya da perforaj islemi icin makinede hareketi baslatan kisimdir. Piliyaj bicagini asagi dogru
hareket ettirip kdgidin disi-erkek kalip arasinda kalarak islem gérmesini saglar. Piliyaj-perforaj kalip siste-
minin hareket etmesi manuel makinelerde, makinenin yan tarafinda bulunan baski kolu araciligiyla; yari
otomatik makinelerde makinenin alt kisminda bulunan baski pedali araciligiyla olur (Gérsel 2.6 ve 2.7).

Gorsel 2.6: Baski kolu Gorsel 2.7: Baski pedali

........................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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AMAC : Piliyaj bicag: takmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarin takip ederek piliyaj-perforaj makinesine piliyaj
bicagi takiniz. *

iSLEM BASAMAKLARI Kullanitacay Arag

G’Qre

Vi .
i sl " a52q 5 2.q 5 ve quw\e{er
Is sagligi ve givenligi dnlemlerini aliniz.

1.

: ~ Piliyg j-
2. ls énliginizi giyiniz. mak-:%\] Ferforou‘

thest
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - il S'Lc{
af disie

4. Piliyaj bicagini takarken isinize odaklaniniz. kalsb, A digi erkels
5.

Piliyaj disi-erkek kalibini birbirine geciriniz (Gérsel 2.8
ve 2.9).

6. Piliyaj disi-erkek kalibini yerine takmak icin makinenin sol

~ Tornavidg

tarafindaki viday: gevsetiniz (Gérsel 2.10).
7. Sa§ tarafta bulunan kolu, bicagin yuvaya rahat girebil-
mesi icin kaldiriniz (Gérsel 2.11).

8. Piliyaj bicagini yerine monte ediniz.
9. Vidayi sikistiriniz (Gérsel 2.12).
10. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

11. Calisma alaninizi temizleyiniz.

e
s —

Gorsel 2.8: Disi-erkek piliyaj kalibi Gorsel 2.9: Disi-erkek piliyaj kalibinin Gorsel 2.10: Vida gevsetme
birbirine ge¢mis hali

Gorsel 2.11: Piliyaj kolunu kaldirma Gorsel 2.12: Vidalari sikistirma

q BASKI SONRASI TEKNIKLERI «++vvveeeeereeeeeeeeeee et e e e
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Piliyaj-perforaj makinesine piliyaj bicagini takmayi 6grendiniz. Yaptginiz bu uvygulama calismasini

rn
|

dgretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.1'i” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 2.1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Piliyaj bicagini takarken ise odaklanir.

Uygulamada kullanacagr disi-erkek piliyaj kaliplarini hazirlar.
Piliyaj bicaginin takilacadr kisimlardaki vidalar gevsetir.
Piliyaj bicagini yerlestirir.

Vidalarin hepsini dogru yerlere yerlestirip vidalari iyice sikar.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Siireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

\ Maleinenin Pargatarw
sékﬁp talkearieen vidalari

kajbef:mejihiz.

........................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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Piliyaja Etki Eden Faktérler

kaliteli olmasi icin piliyajin teknigine uygun sekilde yapilmasi sarttir. Dogru bir piliyaj isleminde k&gt
a karton katlandiginda piliyaj izinde zayiflik veya catlama (deformasyon) gibi olumsuzluklar olmama-
lidir. Kaliteli bir piliyaj islemi yapmak icin kagit veya kartonun asagidaki zelliklere sahip olmasi gerekir.

2.1.2.1. Kagit veya Kartonun Su Yonii
K&git ve kartonu, su yéniinde veya tersi ydnde bikmeye calishgimizda yapisinda bulunan liflerden dola-
y1 direncle karsilasiriz. Kartonun egilmeye karsi gésterdigi bu dirence stifnis degeri denir (Gérsel 2.13).

Gorsel 2.13: Stifnis degeri

Dosya, brosir, kutu gibi Uriinlerin Gretiminde k&git veya karton malzemenin su yéniniin piliyaj hathina
dik veya paralel olmas: piliyaja etki eden faktérlerdendir. Su yéni, iretilecek irine gére belirlenir. Orne-
gin dosya, brosiir, katalog gibi iriinlerin iretiminde kartonun su yéni sirt kismindaki piliyaj hattina paralel
olmalidir. Aksi durumda su yéniindeki egilmeye veya katlanmaya karsi direnc (stifnes degeri) gésterir ve
dosyanin kapak kismi kapanmaz. Kutu, karton vb. ambalaj irinlerinin iretiminde ise su yéni, kutunun
tabanina paralel, yiikseklik tarafindaki piliyaj hattina dik dogrultuda olmalidir. Su yéniindeki stifnis degeri
yiksek oldugunda piliyaj direnci de yiiksek olur. Su ydniiniin tersindeki stifnis degeri disik oldugunda

piliyaj direnci de disser ve irinin émri azalir.

2.1.2.2. Kagit veya Kartonun Nem Orani

Karton, hidrofildir yani bulundugu ortamdaki suyu ceken ve nemi emen bir malzemedir. Bu 6zelligin-
den dolayi karton, kendi nem oranindan yiiksek nem oranina sahip bir ortamada nem alir. Tersi durumda
ise nem vermeye egilimlidir. Bundan dolayi karton hem sicakliktan hem de nemden kolaylikla etkilenile-
bilir. Kartonun nemi distikce kirnlganhigr artar. Bu da 6zellikle yiksek gramaijlarda piliyaj yapilabilirligini
olumsuz yénde etkiler ve piliyajlardaki catlama egilimini arthrir. Kartondaki yilksek nem orani ise piliyaj
izinin zayif olmasina ve kartonun diizgiin katlanmamasina neden olur. Kartonun ideal nem oranini ko-
ruyabilmek icin calisilan atélyenin nem orani standartlara uygun olmalidir. Standart sartlarda matbaa
atdlyesinin sicakhginin 20°C - 24°C ve bagil nem oraninin %50 - %55 olmasi gerekir.

2.1.2.3. Kagit veya Kartonun Kalitesi

Kartonlar bircok katmanin birlesmesi ile olusan malzemelerdir. Bu katmanlarin birbirinden ayrilma-
masi ve tek parca olmasi gerekir. Ozellikle st katin baglanma direnci (yiizey direnci) cok nemlidir.
Piliyaj isleminde disiik kaliteli kartonlarda katman ayrilmasi sorunu piliyaji olumsuz etkiler. Kullanilacak
kartonda bu hususa dikkat etmek gerekir.

2.1.2.4. Kagit veya Kartonun Kalinhg:

Karton kalinhg bir tabakanin tim yiizeyinde esit olmalidir. Ayni zamanda kalinlik her tabakada
homojen olmali ve tabakadan tabakaya degisiklik géstermemelidir. Kalinhigin homojen olmamasi piliyaj
kalitesini olumsuz yénde etkiler.

ﬂ BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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2.1.3. Piliyaj Bicag: Secimi

Piliyaj bicaginin karton ile temas eden agzi ovallestirilerek kartonun yapisina zarar vermeden kése
olusturacak sekilde tasarlanmistir (Gérsel 2.14). Piliyaj bicagi secimi yapilirken kullanilacak ké&git veya
kartonun kalinhigina dikkat edilir. Secilecek piliyaj bicaginin kalinhigr yaklasik olarak kullanilan malzeme-
nin 2/3’'tdir. Malzeme kalinhgina gére secilecek pilyaj bicagr kalinhig Tablo 2.1'de verilmistir.

Tablo 2.1: Malzeme Kalinhgina Gore Pilyaj Bigagi Kalinliklari

Malzeme Piliyaj Bicagi Kalinhg
Kalinhgi (mm) (Punto)
0,2 mm-0,6 mm 2
0,6 mm-0,8 mm 3
0,8 mm-1,0 mm 4

Gorsel 2.14: Disi-erkek piliyaj kalibi

2.1.4. Piliyaj islemi

Piliyaj islemi yaparken asagida verilen islem basamaklari uygulanir.

1. Piliyaj yapilacak isin 6zelliklerine gére makinenin l¢ii ve poza kismi ayarlanir.

2. Ké&git veya karton, pozaya dayanacak sekilde ist tablaya yerlestirilir. Piliyaj yapilan makine
manuel ise kol asagi cekilerek yari otomatik ise pedala basilarak erkek piliyaj bicak kalibinin
asadi indirilmesi saglanir (Sekil 2.1-A).

3. Erkek kaliptaki bicak ile disi kaliptaki bicak oyugu arasina giren k&gt veya kartona baski uygu-
lanarak iz verme islemi gerceklestirilir (Sekil 2.1-B, C).

4. Piliyaji yapilmis kagit veya karton, tabla iizerinden alinarak yenisi yerlestirilir.

5. Kagit veya karton, verilen iz yerinden disizgiin bir sekilde katlanip kivrilir.

Erkek piliyaj

kalibi

o —
kalibi

K P bt
(A/ (B) ©)

=g

Sekil 2.1: Piliyaj isleminin gerceklesmesi

Piliyaj islemi sirasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

» Piliyaj islemi genellikle malzemenin baskili yiziinden yapilir.

» Piliyaj isleminde katlanacak yerin &lcisi dogru alinmali ve malzeme tablaya pozali bir sekilde
yerlestirilmelidir. Aksi hélde piliyaj yamuk olur.

» Kullanilacak malzemenin zerinde catlama gériintisii ve hasar olmamasi icin malzeme kalinhigr-
na gore piliyaj bicag: secilmelidir.

» Piliyaj basincinin zayif olmasi, katlamanin disizgiin olmamasina ve piliyaj késelerinin kaba gé-
rinmesine; piliyaj basincinin fazla olmasi ise kégit veya kartonun ezilmesine ve cabuk kopma-
sina neden olur.

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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AMAC : Piliyaj-perforaj makinesinde kartona piliyaj yapmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek elle calisan piliyaj-perforaj
makinesinde A3 boyutundaki dosya kapaginin ortasindan 2 adet A4
olusturacak sekilde piliyaj yapiniz.

iSLEM BASAMAKLARI Kullanitacoye Arag

. €reg ve Makéneier
1. Is saghgi ve givenligi nlemlerini aliniz. T
2. s énliginizi giyiniz VA perforg i

i : Makines; J
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - 20 oy
a

4. Piliyaj-perforaj makinesinde kartona piliyaj yaparken isini- quq ,\'eé dosya

ze odaklaniniz. . I

= Cebvel

5. Kullanacaginiz malzemenin su yéniiniin sirta paralel olma-
sina dikkat ediniz.
6. Piliyaj yapilacak kapagin élciisinden emin olmak icin dos-
ya kapginin katlanacagi yeri cetvel yardimiyla élcinijz.
7. Dosya kapaginin katlanacag yerin 8lciisini tabla Gizerindeki 8lci béliminden bulunuz (Gér-
sel 2.15).
8. Olcisyi tabla iizerinde her iki tarafta aymi sayrya denk gelecek sekilde ayarladiktan sonra
pozayi sabitleyiniz.
9. Kapagi pozaya tam olarak dayayip makineye yerlestiriniz.
10. Sag tarafta bulunan kolu cekiniz. Bu islemi yaparken baski giicini az ya da cok olmayacak
sekilde iyi ayarlayiniz.
11. Kolu birakiniz ve piliyaji yapilmis kapagi alip diizgiin bir sekilde katlayip kontrol ediniz (Gérsel
2.16).
12. Olcide yanlislik varsa tabla izerinde gerekli diizeltmeyi yapip pozay: tekrar sabitleyiniz.
13. Olciiys dizelttikten sonra yeni bir piliyaj yapip, &lcileri tekrar kontrol ederek seri bir sekilde
piliyaj yapmaya devam ediniz (Gérsel 2.17).

14. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

15. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 2.15: Kapagi tablaya yerlestirme Gorsel 2.16: Piliyaj islemi Gorsel 2.17: Piliyajli kapak

‘# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Piliyaj-perforaj makinesinde kartona piliyaj yapmay 6grendiniz. Yaptginiz bu uygulama calismasini
dgretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.2"yi” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 2.2

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Piliyaj-perforaj makinesinde kartona piliyaj yaparken ise
odaklanir.

Piliyaj yapilacak kapagin élciilerini belirler.

Alinan élciileri tabla izerinde belirler.

Olgileri tablanin iki tarafindan da kontrol ederek pozaya sabitler.
Kapag! pozaya sabitleyip makineye yerlestirir.

Kapagin piliyaj yapilacak yiizeyine dikkat eder.

Sag taraftaki kolu ideal giic dengesiyle cekerek piliyaji olusturur.
Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Siireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _



e GGRENME BiRiMi @

2.2. PERFORAJ YAPMA

Perforaj; kdgit veya karton malzemelerin diizgiin bir hat bo-

yunca, kolayca yirhlip koparilarak ayrilmasini saglamak amaciyla
O yapilan deliklendirme islemidir (Sekil 2.2). Perforaj islemi genellikle
fatura, irsaliye, bilet vb. kocanli isler ile takvim, posta pullar ve
el ilanlari icin kullanilir. Ayrica perforaj, yiksek gramail kutu ka-
paklari vb. ekstra kalin malzemelerin catlamadan diiz bir sekilde
katlanmasi icin de yapilir.

Piliyaj islemi gibi perforaj islemi de ayni makinede yapilir. An-
cak perforaj yapilacagi zaman makineye disi-erkek perforaj bica-
sekil 2.2: Perforaj g1 kalibi takilir (Gérsel 2.18). Perforaj bicagi, kesen ve kesmeyen
kisimlardan olusmustur. Kesimi yapan uclar yiiksekte, kesmeyen
kisimlar ise daha alcaktadir (Sekil 2.3). Béylece perforaj hath bo-
yunca kesen ve kesmeyen kisimlardan olusan bir yarim kesim sag-
lanmis olur. K&gidin gramajina gére perforaj bicaginin izerindeki

kesen ve kesmeyen kisimlarin aralik uzunlugu degisebilir.

/ Perfori yapan ug
/) HAHFHAHAHFH
!‘: N

Kesmeyen kisim

Gorsel 2.18: Disi-erkek perforaj kalibi Sekil 2.3: Perforaj bigaginin yandan ve énden kesiti

2.2.1. Perforaj islemi

Perforaj islemi asagidaki islem sirasina gére yapilir:

1. Perforaj yapilacak isin 6zelliklerine gére makinenin 8lcii ve poza kismi ayarlanir.

2. K&git veya karton pozaya dayanacak sekilde ist tablaya yerlestirilir.

3. Perforaj yapilan makine manuel ise kol asag: cekilerek, yari otomatik ise pedala basilarak ist
perforaj bicak kalibinin asagi inmesi saglanir.

4. Erkek kaliptaki bicak ile disi kaliptaki bicak oyugu arasina giren kagit veya kartona baski uy-
gulanarak perforaj islemi gerceklestirilir. Perforaji yapilmis kégit veya karton, tabla izerinden
alinarak yenisi yerlestirilir.

Perforaj isleminde dikkat edilecek noktalar sunlardir:

» Perforaj yapilmis delik yerler diizgiin kopmay: saglayacak sekilde tam delinmis olmalidir.

» K&gidin kenarlari dizgiin olmalidir.

» Perforaj bicagi islem sonunda iriinden dikkatlice ayrilmalidir.

» Perforaji yapilan isin koparma provasi yapilarak perforaijin istenilen kalitede olup olmadig
kontrol edilmelidir.

q BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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GOREV : Asagidaki islem basamaklarin takip ederek piliyaj-perforaj makinesine
perforaj bicagini takiniz.

iSLEM BASAMAKLARI Kullanfacqy, g

&
ereg ve Makineley

1. Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini aliniz. - Pili :

T oo [oosroe oo _ee o o o L%J-Ferfc)r o
2. ls énliginizi giyiniz. Malkeing s aJ

st
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - 'Perfomj 4
LS~

4. Perforaj bicagini takarken isinize odaklaniniz. kal by Pierkel
5. Perforaj disi-erkek kalibini birbirine geciriniz (Gérsel 2.19 ~ Tornavid,

ve 2.20).

6. Perforaj bicagini yerine takmak icin makinenin sol tarafin-
daki vidayi gevsetiniz, gerekiyorsa sékiniz. (Gérsel 2.21
ve 2.22).

7. Sag tarafta bulunan kolu, bicagin yuvaya rahat girebilmesi icin kaldirimiz (Gérsel 2.23)

o

Perforaj bicagini yerine monte ediniz.
9. Viday: sikishiriniz (Gérsel 2.24).

10. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

11. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 2.19: Disi-erkek perforaj kalibi Gorsel 2.20: Disi-erkek perforaj Gorsel 2.21: Vida gevsetme iglemi
kalibini birlestirme

Gorsel 2.22: Vida sokme islemi Gorsel 2.23: Perforaj kolunu kaldirma Gorsel 2.24: Vida sikma islemi

........................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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maya lliskin Degerlendirme

aj-perforaj makinesine perforaj bicagi takmay1 &grendiniz.Yaphginiz bu uygulama calismasini
etmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.3'6” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 2.3

Gézlenecek Davranisiar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve givenligi énlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Perforaj bicag: takarken ise odaklanir.

Uygulamada kullanilacak olan disi-erkek perforaj kaliplarini
hazirlar.

Perforaj bicaginin takilacagi kisimlardaki vidalar gevsetir.
Perforaj bicagini yerlestirir.

Vidalarin hepsini dogru yerlere yerlestirip vidalari iyice sikar.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sureyi etkili ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

A !

\ A&éi.je.cie gatn;:rk*em
Ewd.aﬁilv\azilv\ d&ﬁmeterimi

E,Lik‘temeji, unu&majth.




e irim (62 UYGULAMA
OGRENME BiRiMi (&) YAPRAGI
UYGULAMA 2.4 {% @}9

AMAC : Piliyaj-perforaj makinesinde kdgida perforaj yapmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek yari otomatik piliyaj-perforaj
makinesinde A4 k&gidinin uzun kenarindan (29,7 ¢cm) 3 cm iceride olacak
sekilde perforaj yapiniz.

i$|.EM BASAMAKLARI é‘;‘::hllqcak Ara
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz P Lg N
s . - Piliv i
2. Is 6nloginizi giyiniz. mﬂz:sje!:e"fomj
3. Kullanacaginiz arag gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. = 50 adet Ad s
4. Piliyaj-perforaj makinesinde k&gida perforaj yaparken isinize (l'hamur) ik
odaklaniniz. = Cebyel

5. Perforaj yapilacak yerin élcisini hesaplayip tabla iizerindeki
6lci béliminden bulunuz (Gérsel 2.25).
6. Olciiyii tabla iizerinde her iki tarafta aymi sayiya denk gele-
cek sekilde ayarladiktan sonra pozayi sabitleyiniz (Gérsel 2.26).
7. Kagidi pozaya tam olarak dayayip makineye yerlestiriniz (Gérsel 2.27).
8. K&gidi pozaya tam olarak yerlestirdikten sonra makinenin pedalina basiniz.
9. Pedali birakiniz ve perforaiji yapilmis kagidi alip iki u¢ tarafindan esit olup olmadigini cetvelle
kontrol ediniz.
10. Olgiide yanlislik varsa tabla izerinde gerekli diizeltmeyi yapip pozayi tekrar sabitleyiniz.
11. Olcisyi diizelttikten sonra yeni bir perforaj yapip, &lciileri tekrar kontrol ederek seri bir sekilde
perforaj yapmaya devam ediniz (Gérsel 2.28).
12. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

13. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 2.25: Tabla Gorsel 2.26: Olgli alma

Gorsel 2.27: isi pozaya sabitleme Gorsel 2.28: Perforaj delikleri

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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amaya iliskin Degerlendirme

aj-perforaj makinesinde kégida perforaj yapmayi 6grendiniz. Yaptginiz bu uygulama ¢alismasini
etmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.4'6” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 2.4

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Piliyaj-perforaj makinesinde kdgida perforaj yaparken ise odak-
lanir

Olciileri dogru alip pozay sabitler.

Prova perforaj yapar.

Perforaj isleminin &lcilerini orijinaline uygun yapar.
Olciiler orijinaline uygunsa seri iiretime gecer.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

y

Kagidm gok kesici bir
malzeme otduﬁumu
biLijm' musunuz?
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2.3. ZARFLAR

Zarflar, yaygin ambalaj tirleri arasinda yer alir. Kagit
zarflar; belge, mektup, tebrik kart, diigin davetiyesi, not,
degerli evrak veya tasinabilir kiicik rinleri saklamak ve ko-
rumak icin kullanilir.

Zarflar, boyut (ebat) ve agirlik bakimindan farklilik gés-
terir. Bu nedenle farkl sekil, boyut ve stillerde retilir. Zarfla-
rin cogunun kullanim amaci postalama oldugundan ézellikle
postanin daha az maliyetle hedefine givenli bir sekilde ula-
sabilmesi icin iretilirken boyutlandirma standartlarina dikkat
edilmesi gerekir (Gérsel 2.29).

Zarflar kullanim amacina gére cesitlilik gdsterir (Gérsel

2.30). Cesitli zarf boyutlar ve stilleri, zarf tirleri ve bunlarin Gorsel 2.29: Zarf
yaygin kullanimlari asagida verilmistir.

2.3.1. Zarf Cesitleri

Zarf cesitleri dért grupta toplanir:

» Diplomat zarflar
» Torba zarflar

» Buklet zarflar
» CD zarfi

Bunlarin disinda yaygin olmamakla birlikte kullanilan di-
ger zarf cesitleri sunlardir:

Mektup zarflan Hava kabarcikh zarflar
Yirtilmaz zarflar

Optik zarflar

Kérukli zarflar

Davetiye zarflar

Kartvizit zarflari
Pasaport zarfi

Gorsel 2.30: Zarf gesitleri

Réntgen zarflari ipli, kapsilli zarflar

Tebrik kart zarflar

Fantazi zarflar

2.3.1.1. Diplomat Zarflar

Kullanim bakimindan en cok tercih edilen zarf tiridir.
Bu zarflar ¢ogunlukla ticari yazismalarda kullanildigi icin
ticari zarf da denir. Bu belgeler zarfin icine diizgiin bir
sekilde yerlestirilmek icin ice katlanabilir. Ayrica, &n taraf-

larinda alicinin adresinin gérilebilecedi seffaf plastikten bir

pencereye de sahip olabilir. En sik kullanilan standart diplo-
mat zarf 8lcist 105 x 240 mm’dir. Diplomat zarflar cogun-
lukla 1.hamur ya da kraft k&gitlardan iretilir (Gérsel 2.31).

Gorsel 2.31: 1. hamur diplomat zarf

........................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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. Torba Zarflar
a zarflar genellikle personel dosyalarinin, hukuki ve resmi yazismalarda kullanilan evraklarin

gin bir sekilde tasinmasi, saklanmasi ve istiflenmesi icin kullanilir. En cok tercih edilen torba zarflar

ise 1. hamur, formula (sari saman rengi) ve kraft kdgittan iretilenlerdir (Gérsel 2.32). Bu zarflar diger

zarflara gére daha biiyiik boyutlardadir. Torba zarf élciileri Tablo 2.2'de verilmistir.

Tablo 2.2: Torba Zarf Olgiileri

Torba Zarf Olcileri
120 x 250 mm | 225 x 300 mm | 260 x 350 mm |
130 x 170 mm | 229 x 324 mm | 300 x 400 mm |
160 x 230 mm | 240 x 320 mm | 320 x 420 mm
170 x 250 mm | 250 x 353 mm | 330 x 450 mm &
Fai. = =caw
210 x 280 mm | 260 x 350 mm | 370 x 370 mm
215 x 215 mm | 297 x 420 mm | 370 x 420 mm Gérsel 2.32: Torba zarf

2.3.1.3. Buklet Zarflar

Buklet zarflarin uzun kenarinda bulunan kapak; brosiir, katalog gibi kalin triinlerin zarfa sigmasini
saglar. Bu zarflar LuxColors, LuxBlack ve kahverengi kraft vb. kégit cesitlerinden yapilir (Gérsel 2.33).
En sik kullanilan boyutlari 110 x 220 mm ile 114 x 162 mm'dir.

Buklet zarf slcileri Tablo 2.3'te verilmistir.

Tablo 2.3: Buklet Zarf Olgiileri

Buklet Zarf Olcileri :
110 x 220 mm | 130 x 180 mm | 162 x 229 mm \""‘??
105 x 155 mm | 140 x 200 mm | 170 x 170 mm 7
114 x 162 mm | 155 x 155 mm | 175 x 175 mm
120 x 180 mm | 160 x 160 mm | 176 x 250 mm

Gorsel 2.33: Buklet zarf

2.3.1.4. CD Zarflan
CD zarflan pencereli, penceresiz, 3. hamur, kuse

ve renkli olmak iizere cesitli 6zelliklerde uretilir. Pence-

reli CD zarflarinin bir yizi seffaf, yuvarlak plastikten o )
olusur. 125 x 125 mm olan tek bir standart &lciiye so- -\\_/
hiptir (Gérsel 2.34). _
/ ——————

ﬂ BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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2.3.2. Uluslararas: Zarf Olciileri

Uluslararasi veya ISO zarf boyutlari A4 (210 x 297 mm, antetli boyutta) kégidin zarfin icine dogru

katlanmasi esasina dayanir. ISO zarf boyutlarina uygun cesitli katlama sekilleri Sekil 2.4'tedir. Zarf bo-
yutlari ise Tablo 2.4 ve Sekil 2.5te verilmistir.

Bir A4 iki kez paralel kirilinca, Bir A4 bir kez kirilinca, bir Bir A4 dik kirilinca, bir Cé
bir DL zarfa sigar. C5 zarfa sigar. zarfa sigar.

Sekil 2.4: A4 katlama sekilleri

Tablo 2.4: Standart Ebat Zarf Olgiileri

EBAT OLCU (mm) EBAT OLCU (mm)
C3 324 x 458 mm C4 125 x 324 mm
B4 250 x 353 mm Bé 125 x 176 mm
C4 229 x 324 mm Cé 114 x 162 mm
B5 176 x 250 mm DL 110 x 220 mm
C5 162 x 229 mm C7/Cé 81 x 162 mm
B6 125 x 324 mm c7 81 x 114 mm

— =
DL C6 CS C4 C3

220 x 110 mm 114 x 162 mm 162 x 229 mm 229 x 324 mm 324 x 458 mm
8.66x4.33in 45x6.4in 64x9in 9x12.8in 12.8x18in

Sekil 2.5: Standart ebat zarflar

........................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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@ @;’ UYGULAMA 2.5

AMAC : Kagit izerine cizdigi zarfi katlayarak maket héline getirmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek asagida verilen sekildeki

dlcilere gére diplomat zarf hazirlayiniz. H
DIPLOMAT ZARF: 105 x 240 mm
E 1 — 5 ——— KESIM CizGisi
= PILYAJ GiZGiSi
g T
£
£
[7e)
=
L
L]
o
3
E]
S
=
3
240 mm
Sekil 2.6: Uygulama 2.5
ISLEM BASAMAKLARI K"‘uﬂml.ach Ara
Gereg Ve Male: $
. akineley
1. Is saghg: ve givenligi énlemlerini aliniz. T 25x30 cpq g ),
2. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirla ~ Kat, AT kag
. C C yiniz. em ve silgi 9
3. Kagit vzerine cizdigi zarfi katlayarak maket héline getirir- _EEL“‘ celbvel
ken isinize odaklaniniz. _ CSSM maty
. - . I Kretuap
4. Kagidi calisacagimz kesim mah izerine yapishrarak sa- - Pres
bitleyiniz. - Istaleq
5. Cetvel yardimiyla verilen &lcillere uygun ana hatlardan = Tubical e
a
= Bang

baslayarak cizim yapiniz (Gérsel 2.35).

6. Kesim yapilacak diizgiin cizgilerle gésterilmis kesim yerleri
ni celik cetvel ve kretuar yardimiyla diizgiince kesiniz (Gér-
sel 2.36 ve 2.37).

Gorsel 2.35: Cizim islemi Gorsel 2.36: Kesim islemi

‘# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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7. Kesik cizgiyle gésterilmis piliyaj yerlerini istaka yardimi ile eziniz (Gérsel 2.38).

)

Kesilmis kagidi piliyaj yapilacak yerlerden diizgiin sekilde kiriniz.
9. Fircayr hazirlanmis olan tutkala hafifce batirarak tutkali kégit Gizerine diizgiin bir sekilde siri-
niz (Gérsel 2.39).
10. Zarf, agirlik altina koyarak kurumasini bekleyiniz.
11. Yapilan zarfi kontrol ettikten sonra seri bir sekilde iretim yapmaya devam ediniz (Gérsel 2.40).
12. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

13. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 2.38: Istaka ile piliyaj yapma Gorsel 2.39: Tutkal stirme Gorsel 2.40: Diplomat zarf

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Kagit Uzerine zarf cizmeyi ve cizdiginiz zarf kesip katlayarak, maket héaline getirmeyi 6grendiniz.
9 C Y C ) P Yy 9 VARY®
Yaphginiz bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.5°i” kullanarak degerlendi-

riniz.

Kontrol Listesi 2.5

Gézlenecek Davranisiar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi énlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

K&agit izerine cizdigi zarfi katlayarak maket héline getirirken ise
odaklanir.

K&gidi kesim matina sabitler.

Verilen 8lciiye uygun cizim yapar.

Kesim islemini diizgiin bir sekilde gerceklestirir.

Kirim islemini istaka yardimiyla gerceklestirir.

Firca yardimiyla tutkal siirer ve yapistrma islemini yapar.
Yaphgi zarfi agirlik altina koyup kurumaya birakar.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _




e CGRENME BiRiMi @

2.4. KAGIT POSETLER

Kagit posetler, son yillarda tiiketiciler ve ireticiler arasinda iriin
tasima ve ambalajlama icin sikca kullanilan malzemelerdir. Pek ¢cok
sektdrde givenilir bir alisveris unsuru olarak kullanilan k&git poset-
ler, cevre dostu olmasinin yani sira kisiye 6zel iretim olanag da
saglar. (Gérsel 2.41).

Kagit posetler, modern ve sirdirilebilir tiketici yasam tarzina
daha uygundur. Satici firmalarin ve marka sahiplerinin; yenilenebi-
lir, geri dénistirilebilir ve biyolojik olarak parcalanabilir kaynaklar-
dan yapilan ambalajlar kullanmasi biyolojik olarak parcalanamayan

plastik posetlerin kullanimini azaltmishr. Béylece sosyal sorumluluk bi-
Gorsel 2.41: Kagit poset linciyle hareket eden firmalar cevreye olan duyarlihig: desteklemis olur.

Kagit poset kullaniminin 8nemi asagida verilmistir.

» iklim degisikligiyle micadelede énemli katki saglar.

Yenilenebilir ve dogal malzemeden iretilir.
» Karbondioksit (CO2) depolar.

= Yeniden kullanilabilir.

» Geri dénustirilebilir.

» Biyolojik olarak parcalanabilir.

» Plastik atiklari azaltmaya yardimei olur.

» Giicli ve givenilir tasima malzemeleridir.

Kagit posetler Griiniin daha iyi korunmasini saglar: Yiksek kaliteli kraft kagitlar %100 do-
gal liflerden yapilir. Kraft kdgidin yapisinda bulunan uzun lifler kdgidin yipranmaya karsi dayaniklihgini
artirir. Liflerin uzunlugu k&gidin kullanim siresini etkiler.

Kagit posetler givenilirdir: Kagit posetler gidadan elekironige, tekstilden dekoratif wriinlere
kadar genis bir yelpazeye hizmet eder. 12 kg’a kadar iriin tasiyabilir.

Kagit posetlerin bir kalite standardi vardir: Kagit poset dayaniklihg Avrupa Test Standart’s
EN13590:2003'e gore dlciilir. Kagit posetler icin kalite sertifikasyon sistemi bu test standardina dayanir.
Kagit poset iretilirken tasiyabilecegi agirlik ve hacmi esas alimir. Bu standartlar satici firmalarin disiik
kaliteli tasima cantalari kullanmalarini engeller.

2.4.1. Katlama Sistemlerine Gére Kagit Poset Tirleri

Posetler, cogunlukla diger ambalaj tirlerinden bagimsiz bir islem sirasindan gecerek iretilir. Baskin
malzeme kagithr ancak kéagit ve plastikten yapilan plastik film veya bilesik malzeme de kullanilir. Lamine-
li, laminesiz, sapl, sapsiz, kérikli, kériksiz, takviyeli, cift tabanl vb. tirleri bulunmaktadir. Genellikle
posetlerin dis yiizeylerine reklam amacl baski yapilir. Yaygin olarak flekso, rotograviir (tifdruk) ve ofset
baski yéntemleri kullanilir.

Posetler, icine iirin konulunca tam boyutlarina ulasir. Bu nedenle posetler doldurulmadan énce kom-
pakt bir sekilde katlanarak kolayca tasinabilir ve depolanabilir.

‘# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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Taban katlama sistemlerine gére kagit posetler asagidaki gibi siniflandirilir:

Diz Poset: Bir tabaka kagidin, her iki ucunun birbiri Gzerine
yapistirimasiyla olusturulur. Poset yiizeyi, ortasindan birlestirilmis Kapama kanad:

gibi gérinir. Bazen de daha diizgin bir gériinim icin yapishrma
yuzeyi olarak posetin kenarlari kullanilir. Poset tabanini kapatmak
icin bir pay birakilir. Bu pay katlanarak posetin ic yiizeyine yapis-
tirilir. Benzer bir sekilde, posetin ist tarafini da kapatmak icin bir
pay birakilir (Sekil 2.7).

Blok Tabanli Poset: Blok tabanli posetler, yan katlamali diiz

|

— Posetin gévdesi

posetlerdir. Yan katlamalar, posetin dolum icin daha iyi acilmasini sekil 2.7: btz dip katlama

saglar. Poset yapilirken k&git tabakasinin her iki kenarina katlama

icin bir pay verilir. Taban ise yapistinlmak icin birakilan payin ice i Killéia

dogru kivrilmasiyla olusturulur (Sekil 2.8).

Capraz Tabanl Poset: Capraz tabanl posetler, yan katla-

malar olmayan diiz posetlerdir. Taban, altta birakilan payin iicgen Posetin gévdesi

biciminde kivrilmasiyla olusturulur ve bu iicgen kisimlar birbirine aikial
OK raban

yapistirilir. Poset acildiginda taban, taban posetin yiizeyine dik

acida durur. Béylelikle doldurulmasi kolay ve ici cukur bir gévde

Sekil 2.8: Blok tabanli
retilmis olur (Sekil 2.9 ve 2.10).

Tabaka |:Tu§|c|nh yeri

— Posetin gévdesi

s Tabakanin acilmasi Tabakanin Kapama kivrimlarini
Capraz taban katlanmasi olusturma ve tabanini

yapishrma

Sekil 2.9: Capraz katlama Sekil 2.10: Capraz katlama islem sirasi

2.4.2. Kullanim Amaclarina Gére Kagit Poset Tirleri

Kagit posetler, insanlarin ve isletmelerin ihtiyaclarina gére cesitli boyut ve sekillerde uretilir. Kullanim
amaclarina gére kagit poset tirleri sunlardir:

Kahverengi Kraft Kagit Posetler: Yaygin olarak kulla-
nilan poset tirlerinden biridir. Cogu magaza ve marketlerde bu
cantalar kullanilir. Basit kahverengi kraft k&gittan yapilir ve ge-
nellikle baska bir kagit tabakasiyla giiclendirilmis alt késebent ile
birlikte kullanima sunulur. Ayrica, kraft kégit torbalar kolaylikla
geri dénustirilebilir (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.42: Kahverengi kraft posetler

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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osetler: SOS (Stand-on-Shelf) “rafta duran” anlamina gelir. Tasarim acisindan kahverengi

agit posetlere benzer. Bununla birlikte bu posetler daha giiclidiir ve ist kulplu olarak retilir. SOS
setleri, paketlenmis yiyecek ve icecekleri tasimak icin yaygin olarak kullanilir (Gérsel 2.43). SOS kagit
posetler pek cok farkli renkte iretildiginden hediye paketi olarak da tercih edilmektedir.

Gorsel 2.43: SOS posetler

Alttan Kistirilmis Firin Posetleri: Bu posetler bicim bakimin-
dan zarflara benzer. Konik bir uca sahiptir, ici dolduruldugunda
diger ucu acik kalir. Cesitli sekil ve boyutlarda iretilen, glasin veya
balmumu kapl bu k&gt torbalar genellikle firnlarda kullanilir. Yaga
karsi dayanikli bir i¢c astara sahip olduklarindan kuru gida maddele-
rinin paketlenmesi icin oldukca uygundur (Gérsel 2.44).

Uriin Posetleri: Uriin posetleri, yiksek kaliteli kagit torbalar-
dir. Magazalar hem biyisk hem de kiigik Grin posetleri kullanir. Gorsel 2.44: Alttan kistirilmis posetler
Hatta bazi cevrimici madazalar, rinleri géndermek icin riin po-
setlerini tercih eder. Bu posetler, zarflara benzeyen bir forma sa-
hiptir. Uriin cantalarinin farkli renkleri mevcut olup iizerlerine baski
yapilarak kisisellestirilebilir.

Baskili Kagit Posetler: Bu posetler, standart kraft k&git poset
formunda retilir. Uzerine baski yapilan, parlak ve renkli k&gt tor-
balardir. Sekerleme, kina vb. rinleri koymak icin kullanilir (Gérsel
2.45).

Hediyelik Posetler: Tasarimi SOS posetlerine benzemekle
birlikte susli kulplar, marka logolari ve cesitli yizey kaplamalar
yapilarak uretilir. Hediyelik posetler kdgit malzemeden yapilmasina
ragmen bazi durumlarda plastik astar, selefon kaplama ve meta-
lize miirekkeplerin kullanilmasi nedeniyle geri déniisimi zordur.
Yapilan iretim islemlerinden dolayi oldukca dayaniklidir ve birkag

kez kullanilabilir. Bu da onlari tek kullanimlik plastikten daha iyi bir
secenek héline getirir. Biyik firmalarin cogu, markalar daha iyi
gérindiigu icin plastik poset yerine karton poset tercih etmektedir. Gorsel 2.45: Baskili kdgit posetler

_# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt
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Posta Posetleri: Eticaret génderilerinde zarf tarzi posta
posetleri tercih edilir (Gérsel 2.46). Bircok uriin, kégit posta
posetlerinde gelir. Bu posetlerin bazilarinda sizdirmazlik icin
kendinden yapiskanli bir serit ve yirtilmaya karsi dayaniklik

icin ince bir ic kumas astari bulunur.

Geri Doniisimli Posetler: Bu posetlerin yapiminda ham-

madde olarak cogunlukla geri dénistirilmis kagit kullanilir.

K&git, odun hamurundan yapildigi icin ormanlarin yok olmasina Gorsel 2.46: Posta posetleri

neden olur. Geri dénistirilmis posetlerde ise atik kagittan ya-
pilmis hamur kullanir. Yeni iretim teknikleri, geri dénistirilmis

kadgidin odun hamurundan yapilmis kagit kadar iyi olmasini sag-
lamistir. Geri dénustirilmis posetler cesitli sekil ve boyutlarda
uretilir ve bu posetlerin kullanimi agaclarin yok olmasini énleye-
rek dogaya katki saglar.

Vogue (Vog) Poset: Ginimizde magazalarin ¢ogunun

kullandigi perakende alisveris cantalaridir. Boyutlari biyiktir
ve bir defadan fazla kullanilabilir. Bu ¢cantalar ireticiler agisin-

dan markalasmada etkilidir. Vogue kagit posetler hediye ver-

mek icin de iyi bir secenek olabilir (Gérsel 2.47). Gorsel 2.47: Vogue poset

2.4.3. Tutamac Sekillerine Gore Kagit Poset Turleri

El Gecmeli Poset: Posetin ist kisminda elin gecebilecegi
biyiklikte bir pencere acilarak daha ergonomik héle getiril-

mistir. Uretiminde yiiksek gramaili kartonlar tercih edilir (Gérsel
2.48).

Burgu Sapli Poset: Serit seklinde kesilmis kagitlar elle
veya makineyle burgu yapilip sap olarak kullanilmak iizere po-

sete yapistirilir.

o ~w P . o LAl Gorsel 2.48: El li t
Diiz Sapl Poset: Kagit saplar diizgiin bir serit hélinde ke- orse geemelipose

silerek posete yapistirilir.

iplik Gecmeli Poset: Poset iizerinde delikler acilarak iplik "W
tutamaclar gegirilir. '

Serit Kordonlu Poset: iplik tutamaca gére daha enli ve
yumusak dzelliktedir ve serit saplar poset izerine delik acilarak

eklenir.
Boy

2.4.4. Ebatlarina Gére Kagit Posetler

Kagit posetlerin ebatlari hesaplanirken icine konulacak
Urinin ebatlan dikkate alinir. Bu nedenle kullanilacak alo- gy ‘ » -
na gore cok farkl &lciilerde k&git posetler uretilir. K&git po- Kok = En
setlerin boyutlar en-kériik-boy élciileri ile ifade edilmektedir
(Gorsel 2.49). Gorsel 2.49: En-koriik-boy kisimlari
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AMAC : Kagit iizerine cizdigi poseti katlayarak maket héline getirmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek, asagida verilen sekildeki

°
dlcilere gére kagit poset hazirlayiniz (Sekil 2.11). :
KAGIT POSET: 180 x 60 x 270 mm
500 mm
E E
: :
: ) / ix
TU
]
~
o
3
E & =
E (=]
= 3
R 3
R 180 mm SRR 180 mm G 60,,,; 180
| 30 mm
£1 t
g 40 mm
‘ri
40 mm
Sekil 2.11: Uygulama 2.6
iSLEM BASAMAKLARI é"‘u“"\llchk Arag
P .. cus .. €reg ve Makine],
1. Is saghg: ve givenligi énlemlerini aliniz. i eler
A Q.o g a
2. s énliginizi giyiniz. ’*fmf&ef(?fxso cm
3. Kullanacaginiz arac gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. - Kesin, ;3615 (170 9r)
o o Rsas g ~ls q Qa
4. Kagit vzerine cizdigi poseti katlayarak maket héline geti- = Gelik Ce-‘:ve'L
rirken isinize odaklaniniz. = Kalew silgi
- i
5. Verilen dlciiye gore (2 cm) cetvel yardimiyla isaretleme Tubkal e f,,.ga
yapiniz (Gérsel 2.50). _ f’féuar
! s
6. Iki uctan isaretlediginiz cizgiyi birlestiriniz (Gérsel 2.51). _ orka
3 ? > ? DELSEE

7. Kagidi birlestirmek icin cizdiginiz alana tutkal sirip yao-
pishrimniz (Gérsel 2.52). Katlama esnasinda cetvelden

yardim alabilirsiniz.

Gorsel 2.50: Poset Ol¢tilendirme
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8. Iki ucu birlestirilmis k&gidin sol ve sag tarafindan verilen élciiye (3cm) gére (Gérsel 2.53) iki
cizgi cizip 1staka yardimiyla katlayiniz (Gérsel 2.54 ve 2.55).
9. Bas tarafindan verilen élciiye (4cm) gére (Gérsel 2.56) isaretleme yapip bu kisma kirm yapa-
rak ve iceri dogru sabitleyiniz (Gérsel 2.57).
10. Kirma-katlama isleminden sonra uygunluk kontroli yapiniz (Gérsel 2.58).
11. K&gidin alt kismini verilen &lciiye gére (4 cm) kinmini yapip késeleri ticgen olacak sekilde kivi-
riniz (Gorsel 2.59).
12. Tabaninin saglamhigini artirmak icin taban 8lcisiniin her tarafindan 1 cm az olacak sekilde

parca kesip icine yerlestiriniz (Gérsel 2.60).
13. Taban kismini firca ve tutkal yardimiyla yapistiriniz (Gérsel 2.61).

Gorsel 2.53: 3 cm ¢izgi atma Gorsel 2.54: Istaka ile katlama Gorsel 2.55: iki taraftan katlama

Gorsel 2.58: Kontrol

Gorsel 2.59: Alttan katlama Gorsel 2.60: Tabana kagit yerlestirme Gorsel 2.61: Tabani yapistirma

14. Poset cantanin simetrik olmasina dikkat ediniz (Gérsel 2.62).

15. Yapacagimiz kégit posete ip (sicim ipi) takmak icin verilen élciiye gére ortali olacak sekilde iki
isaretleme yapiniz

16. isaretleme yaphginiz yerleri delgec yardimi ile deliniz (Gérsel 2.63).

Gorsel 2.62: Simetri kontrolli yapma Gorsel 2.63: Sap icin delik agma
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17. Deldiginiz yerlerden kestigimiz iki adet sicim ipini gecirerek baglayiniz (Gérsel 2.64).

18. Yapilan poseti kontrol ettikten sonra seri bir sekilde iretim yapmaya devam ediniz (Gérsel 2.65).
19. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

20. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 2.64: Sap takma Gorsel 2.65: Kagit poset

Uygulamaya iliskin Degerlendirme
K&git izerine poset cizmeyi ve cizilen acilimi kesip katlayarak poset formuna getirmeyi 8grendiniz.
Yaptidiniz bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.6"y1” kullanarak degerlen-

diriniz.

Kontrol Listesi 2.6

Gézlenecek Davranisiar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghgi ve giivenligi dnlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

K&git izerine cizdigi poseti katlayarak maket héline getirirken
ise odaklanir.

Verilen élciilere uygun cizim yapar.

Piliyaj islemlerini diizgiin yapar.

Tutkali alandan tasirmadan &lcili kullanir.

Her asamadan sonra isin kontrolini yapar.

ip yeri icin 8lciye uygun delik acar.

iplerin ikisini de ayni lciide olacak sekilde kesip baglar.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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2.5. KARTON AMBALAIJ OLUSTURMA

Karton ambalaij, icerisine konulan irini koruyan, tanitan, riniin temiz kalmasini saglayan ve
tasinmasini kolaylastiran kartondan yapilmis ambalajdir.

Karton ambalajlar; kolay islenmesi, tasinirken az yer kaplamasi, dayanikliigi ve geri dénistirilebilir
olmasi bakimindan tercih edilir. Degisik kalite ve gramajdaki kartonlardan iretilen karton ambalaijlar,
icinde tasidigi irinin dzelliklerine gére cesitli bicimlerde iretilebilmektedir.

2.5.1. Karton Ambalajin Yapisal Ozellikleri

Ambalajin yapisal ézellikleri, tabaka hélindeki kartonun )
icine Urin konulabilecek sekilde iic boyutlu héle getirilmesini USTAW

saglayan égelerdir. Bu dgeler; ambalajin formu ve ambalaij e —
KILIT SISTEMI ——= 4
olusturan malzemedir. i ST YAN KULAKLAR

2.5.1.1. Karton Ambalajin Formu

Karton ambalajin ii¢ boyutlu (konstriiksiyon) héle gelebil- — SAGYANYOZ

. ) . . ONYD
mesi icin kullanilan &gelerdir. Acilimi yapilmis bir kutu tasarimi Sl

izerindeki piliyaj yerleri, kesim yerleri, 6n arka yiizler, sag | **™ "™
sol yan yizler, Ust alt yan kulaklar, kilit sistemi ve yapishrma

kulagi karton ambalajin form &gelerini olusturur Sekil 2.12 ve

2.13). Form &gelerine, kutunun icinde tasidigr irine ve kutu-

nun tasarimina gére opsiyonel olarak seperatér ve pencere  Sekil 2.12: Katlanip yapistiriimis bir kutunun

de eklenebilir Uzerinde bulunan 6geler

KESIM CiZGisi
PiLYAJ CiZGISi - —
(~_UsTkaPAKKiLiDI
| — ,
UST YAN /" UST YAN UST KAPAK
KULAK H KULAK
z
5
SOL YAN Y0z ON YUz SAG YAN YUZ ARKA YUZ z
>
-~
S
@
—~ ALTYAN ALT YAN
\ KULAK PRIV KULAK
, S—
| ALTKAPAK KILIDIj

Sekil 2.13: Agihmi yapilmis standart bir kutunun lizerinde bulunan 6geler
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Yerleri: Karton kutunun yiizeyinde catlamalar olmadan rahat katlanabilmesi icin oluklan-

isleminin yapildig: yerlerdir. Karton kutu aciliminda noktali kesik cizgi ya da yesil diiz cizgi ile

erilir.

Kesim Yerleri: Karton kutu acilimi iizerinde kesme isleminin yapilacag yerleri ifade eder. Kirmizi
diz cizgiyle gosterilir.

On Arka Yiiz: Karton kutunun &n ve arka kismini olusturan genis yizeylerdir. Genellikle Griin tasa-
riminda kullanilacak gérsel 6geler bu yiizeylere yerlestirilir.

Sag Sol Yan Yiiz: Urinle ilgili icerik, miktar vb. bilgilerin yazildigi veya barkod, yasal uyar isaret-
leri gibi diger tasarim &gelerinin yerlestirildigi karton kutunun iki yaninda bulunan dar yiizeylerdir.

Ust Alt Kapaklar: Karton ambalajin acilip kapanmasini saglayan iist ve alt yiizeylerdir. Karton
ambalajin konstritksiyon tasarimina veya misterinin istegine gére kapaklarin kapanma yénii degisebilir.
Ornegin iist kapak &n yiize dogru kapanabildigi gibi kapali héldeyken 6nden bakildiginda islem yerleri-
nin gérinmesinin istenmedigi durumlarda arka yiize dogru kapanir sekilde de yerlestirilebilir.

Kilit Sistemi: Kapaklarin kolayca acilip Griinin disme-

mesi icin uygulanan sistemdir. Karton ambalaijin icerisindeki

orinin ézelligine (agirhg, biyikligi vb.) ve tasarimin sek-
line gére farkh kutular icin farkh kilit sistemleri kullanilabilir ( )
(Sekil 2.14).

Ust Alt Yan Kulaklar: Sag ve sol yan yiizlerin istinde

ve altinda bulunan kisimlardir. Kapaklarin yanlarinda bosluk
Sekil 2.14: Standart bir kutuda

kalmasini engeller ve kdselerindeki omuz kisimlari sayesinde .
4 kilit sistemi

kilit sisteminin diizgiin calismasina da yardimai olur.

Yapistirma Kulagi: Karton ambalajin iic boyutlu konstrisksiyon héle gelebilmesi icin yapistiriimasi
gerekir. Yapishrma kulagi ic boyutlu formu bir arada tutmaya yarayan kisimdir. Bunlar kutunun icine
gelecek sekilde katlanir ve yapishrilir. Yapistirma kulag, kiicik tip karton kutular icin genellikle 10 mm
olarak olusturulur. Daha biiyiik veya daha agir kutular icin bu élci artirilabilir.

Seperatér (Ayiric): Karton ambalaiin icerisindeki Griiniin hareket etmeden sabit kalmasini ya da
birden fazla iriin olmasi durumunda, irinlerin birbirinden ayri durmasini saglayan karton veya mukav-
vadan yapilmis kisimdir (Sekil 2.15 ve Gérsel 2.66). Maliyeti artiracad icin sadece gerekli durumlarda
kullanilmalidir.

and

Sekil 2.15: Uriiniin sabit durmasini saglayan seperatorlii kutu Gorsel 2.66: Birden fazla trlini
ayiran seperator
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Pencere: Urinlerin, karton ambalaj agilmadan dr-
saridan gérinmesi icin tasarima bagh olarak kutunun
herhangi bir alaninda kesilerek olusturulan bosluklardir.
Ancak pencere uvygulamasi yapilacaksa karton amba-
lajin icinden Grinin dismemesi veya zarar gérmemesi

icin pencere boslugu PVC (Polivinil kloriir), OPP (Orien-

te Poli Propilen), PET (Polietilen) veya selefon gibi seffaf

bir malzemeyle kaplanmalidir. Ambalajlanacak iriine

ve yapilan tasarima gére pencere kullanilmasina karar
verilir. Pencere, kutunun maliyetini artran bir égedir Gérsel 2.67: Pencereli karton ambalaj 6rnegi
(Géorsel 2.67).

2.5.1.2. Karton Ambalaji Olusturan Malzeme

Karton ambalaijin yapisal ézelliklerinin temelini form olusturur. Formun hangi malzemeden yapildig
dnemlidir. Ambalajda kullanilacak karton, diger ambalaj malzemelerinden farkli olarak cok yénli kulla-
nilabilen, ekonomik ve geri dénistiriilebilen doga dostu bir malzemedir. Karton, ¢cok katli k&git malzeme
olarak tanimlanabilir. K&git ile karton arasinda gramaij farki vardir. 10-150 g/m? agirhgindaki Grisnler
kagit, 150-450 g/m? agirhgindaki trinler ise karton olarak nitelendirilir.

Karton ambalaj olusturulurken kullanilacak kartonun tisrinden (bristol, triplex vb.) bagimsiz olarak
dikkat edilecek kriterler sunlardir:

1. Kartonun su ydnij, kutu tabanina paralel tercih edilme-

lidir. Bunun iki nedeni vardir. ilki, dik tercih edilmesi du- T‘M“I T
rumunda kutu formunda istenmeyen disa salinim olus- / < |
masidir (Sekil 2.16). ikinci neden ise karton kutunun su . ;, e
ydniinin ters olmasi durumunda otomatik dolum ma- | D%

SUYOND

kinesinde kutu kapaklarinin diizgiin kapanmamasidir.
/

2. Karton firmalarinin irettikleri kartonlarin gramailan L //
MH\"\.._H\‘// X

ayni olsa bile stifnis degerleri farkli olabilmektedir. Do- g v

layisiyla cesitli firmalarin kartonlar, stifnis degerlerine

gore karsilashrilmalidir. Ornegin 250 gr/m? bristol kar- 3ekil 2.16: Karton ambalajda
o . o e o SuU yonunun secimi

ton kullanilacaksa stifnis degeri en yiiksek olan firmanin Y ¢

kartonu tercih edilmelidir.

3. Karton yiizeyinin suya karsi gésterdigi direncin veya suyu kabulinin élcisine Cobb degeri denir.
Kartonun yapisabilirligi Cobb degeriyle ilgilidir. Ciinkii hem yan yapishirmada hem de dolumda kul-
lanilan yapishiricilar genellikle su bazli tutkallardir. Bu tutkallarda yapistrma 6zelliginin olusmasi icin
yaklasik %50 civarinda olan su iceriklerinin belirli bir siire icinde karton yiizeyi tarafindan emilmesi
gerekmektedir. Bu da kartonun su emiciligiyle, yani Cobb degeri ile kontrol altinda tutulmaktadir.

4. Karton cok kath bir yapiya sahiptir. Kartonu olusturan bu katlarin birbirine iyi baglanmis olmasi
gereklidir. Katlar arasi baglanma kuvveti 6zellikle en Gst ve en alt katlar icin 8nem tasir. Ust katin
baglanma kuvveti, piliyaj ve baski yapilabilirligini artirirken alt katin baglanma kuvveti de yapisma
saglamhgini etkiler.

5. Karton ambalaj, icindeki iriin ile beraber saklanacadi ortamdaki nem, 1si, giines 1s1§1 gibi sartlara
karsi dayanikli olmalidir. Ornegin derin dondurucu gibi bir ortamda saklanacak ambalajin kartonu
neme ve soguga karsi dayanikli olmalidir.
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Karton Ambalaj Ornekleri

ton ambalaj érnekleri genellikle ic model altinda toplanabilir. Bunlar; dért panelli kutular, tava
kutular ve 6zel tasarima sahip kutulardir.

2.5.2.1. Dért Panelli Kutu Modelleri
Bu tarz kutular dért panele (yiizeye) sahiptir ve yan yapishrmalidir. Dért panelli kutularda cesitli kilit
ve kapama sistemleri kullanilabilir. Bu kutularda kullanilan kilit ve kapama sistemleri asagida verilmistir.

Ters Kilitlemeli Karton Kutular: Ust tarafindaki kilitleme dili arkaya, alttaki kilitleme dili 6ne dog-
ru katlanarak sabitlendigi icin bu adi almistir. Ters kilitlemeli karton kutu, daha fazla diiz alan sundugu ve
grafik tasarima daha elverisli oldugu icin en cok tercih edilen kutu modelidir. Genellikle ilag, dis macunu,
kozmetik vb. hafif Griinlerin konuldugu karton kutulardir (Sekil 2.17).

Sekil 2.17: Ters kilitlemeli kutu modeli

Diiz Kilitlemeli Karton Kutular: Bu kutularda her iki kilileme kulagi da 6nden arkaya veya arka-
dan éne dogru olacak sekilde ayni yéne dogru kapanir. Bu kilitleme sistemine sahip kutulara ucak mo-
deli kutular da denir. Genellikle penceresi 6n yiizeyde kullanilacak karton kutular icin tercih edilir. Ters
kilittemeli kutulardaki gibi hafif irinlerin ambalajlanmasinda kullanilir (Sekil 2.18).

Sekil 2.18: Dz kilitlemeli kutu modeli
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Alttan Gecmeli Dip Kilitli Kutular: Ust kisminda kilileme dilli kapak, alt kisminda ise gegmeli
kilit sistemi vardir. Dip kilitli kutular, kurulumu elle (manuel) yapilan kutulardir. Kilit sistemi elle aktif hale
getirilir. Alt kilit sistemi, diiz ve ters kilitlemeli kutu modellerine gére daha kuvvetli oldugu icin yiyecek,
medikal, oyuncak vb. daha agir iriinlerin paketlenmesinde tercih edilir (Sekil 2.19).

Sekil 2.19: Alttan ge¢meli dip kilit kutu modeli

Otomatik Dip Kilitli Kutular: Otomatik dip kilitli kutu, tabani yapishrilmis ve katlanmis sekilde
kullaniciya ulasan ve acildiginda otomatik olarak iic boyutlu héle gelen kutu modelidir. Hem otomatik
hem manuel doluma uygundur. Kilit sistemi kuvvetli oldugundan daha agir irinlerin ambalajlanmasinda
kullanilir (Sekil 2.20).

Sekil 2.20: Otomatik dip kilitli kutu modeli

2.5.2.2. Tava Tipi Kutu Modelleri

Diz Tava Tipi (Dort Nokta Yapistirma) Kutular:
Dért késesi yapistirildiktan sonra diiz olarak kullanima hazir
héle getirilen kutulardir. Baska tiplerle birleserek kapak ola-
rak da kullanilir. Kurulmalari cok kolay olup yaygin olarak
dayanikli tiketim mallari ve gida maddelerinin ambalajlan-
masinda kullanilir (Sekil 2.21).

Sekil 2.21: Diiz tava tipi kutu modeli
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Sekil 2.22: Katlamali tava tipi (altt nokta yapistirma) kutu modeli

2.5.2.3. Ozel Tasarim Kutu Modelleri

Hediye ve promosyon (yilbasi, bayram vb.) amacl iriinlerin ambalajlanmasina yénelik gérselligin én
planda oldugu &zel konstrisksiyon tasarimi yapilmis kutulardir (Sekil 2.23 ve 2.24). Uretim asamasinda
el isciligi fazla oldugundan maliyetlidir.

Sekil 2.23: Ozel tasarim kutu modeli drnegi

Sekil 2.24: Ozel tasarim kutu modeli drnegi
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AMAC : Temel kutu acilimlarini cizerek maket héline getirmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek verilen sekildeki &lcilere gére
diiz kilitlemeli karton kutu hazirlayiniz (Sekil 2.25).

Diiz Kilitlemeli Karton Kutu: 60 x 30 x 100 mm
I ( ] ¢
10
B o ' 25mm
\ / 3
\ |
- 3
£
£
= 60 mm 30 mm 60 mm 30 mm v
£ 8
E —
g g :
3
E
/ c
.—-'lll \;
Sekil 2.25: Uygulama 2.7
ISLEM BASAMAKLARI Kullanilaeqy, Ara
G‘ereg v .
. _ € Makinelen
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. 1r_°&?e& 20x20 cp,
T oo Jeosrse oo a0 o o o 3
2. Is énliginizi giyiniz. - . =0l kartop,
, o . Kesim pat
3. Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. = Krebyay
4. Temel kutu acilimlarini cizerek maket héline getirirken isinize Lstalka
dakl = Tubkay ve fir
odaklaniniz. - Bant Sa
5. Kartonu calisacaginiz kesim mah zerine bant yardimiyla ya- =~ Kalew silgi

pishrarak sabitleyiniz. " Gelike cetyey

6. Cetvel yardimiyla verilen élciilere uygun ana hatlardan basla-

yarak cizim yapiniz (Gérsel 2.68).
7. Kirmizi cizgilerle g&sterilmis yerleri celik cetvel ve kretuar yardimiyla diizgiince kesiniz (Gérsel 2.69)
8. Yesil cizgilerle gésterilmis piliyaj yerlerine 1staka yardimi ile iz birakiniz (Gérsel 2.70).

Gorsel 2.68: Cizim yapma Gorsel 2.69: Kesim yapma Gorsel 2.70: Piliyaj yapma
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. Kesilmis kartonu piliyaj yapilacak yerlerden diizgiince kiriniz.

10. Fircay: tutkala hafifce batirarak tutkali karton iizerine diizgiin bir sekilde siriniz (Gérsel 2.71).
11. Tutkal siriilen yerleri yapishrarak kutu formunu olusturunuz (Gérsel 2.72).

12. Yapilan kutuyu kontrol ettikten sonra seri bir sekilde iretim yapmaya devam ediniz (Gérsel 2.73).
13. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

14. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 2.71: Tutkal sirme Gorsel 2.72: Kutu formu olusturma Gorsel 2.73: Kutu

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Temel kutu acilimlarini cizmeyi ve cizdiginiz acilimlar kesip katlayarak maket héline getirmeyi 6g-
rendiniz. Yaptdiniz bu uvygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 2.7yi” kullanarak
degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 2.7

Gézlenecek Davranisiar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve giivenligi nlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Temel kutu acilimlarini cizerek maket héline getirirken ise
odaklanr.

Kartonu kesim matina sabitler.

Verilen 8lciiye uygun cizim yapar.

Kesim islemini diizgiin bir sekilde gerceklestirir.
Firca yardimiyla tutkal yapistirma islemini yapar.
Dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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OLCME DEGERLENDIRME SORULARI

OLCME
YAPRAGI

A) Asagidaki ciimlelerden dogru olanlarin basina “D”, yanlis olanlarin basina ise “Y" yaziniz.

1.
2.
3.

(....) Piliyaj ve perforaj yaparken kagidin su yoniine dikkat edilmelidir.

(....) Piliyaj ve perforaj islemleri tam otomatik makinelerde yapilir.

(....) Piliyaj kaliplar disi ve erkek olmak lizere iki pargadan olusur.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

4. Ambalajin icindeki Griiniin hareket etmeden sabit kalmasini ya da ambalajda birden fazla Grtin

<

olmasi durumunda, trunlerin birbirinden ayri durmasini .............. saglar.

Standart sartlarda matbaa atdlyesinin sicakhiginin .............. ve bagil nem oraninin ..............

olmasi gerekir.

Kartonun egilmeye karsi gosterdigi dirence .............. degeri denir

Asagidaki sorulari okuarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi piliyajin tanimidir?

A) Kartonun kat baglanma kuvvetidir.

B) Kartonun diizgiin katlanmasi icin yapilan
oluklandirma islemidir.

C) Kartonun diizgiin bir hat boyunca koparilmasi
icin yapilan deliklendirme islemidir.

D) Kagit ve kartonlarin bikilmeye karsi
gosterdigi direnctir.

E) Dosya, brostr, karton kutu gibi islerde
yapilan yapistirma islemidir.

Karton kutu Uretimi sirasinda kutunun katlama :

yerlerinde catlama oldugu gézlenmistir.

Asagidakilerden hangisi bu sorunun nedeni-
dir?

A) Kartonun gramaiji istenilenden dusuk olmasi

B) Kutunun en-boy oraninin hatali olmasi

C) Kartonun kalinligina uygun piliyaj bicaginin
kullanilmamasi

D) Kartonun stifnis degerinin diisiik olmasi

E) Piliyaj makinesinin poza ayarinin hatali
olmasi

9.

10.

Karton dosya liretimi yapan matbaadaki bir
usta, piliyaj makinesinin ayarini yaparken, pi-
liyaj bicagi ve karsi kalip genisligi ayarinda
asagidakilerden hangisine dikkat etmelidir?

A) Kartonun gramajina

B) Dosyanin katlama yeri 6l¢lisiine

C) Dosyanin perforaj yerlerinden rahatga
koparilmasina

D) Kartonun kalinhgina

E) Baskidaki forsa ayarina

Piliyaj-perforaj makinesi satin almak isteyen bir
firma sahibi makine kataloglarini incelemekte-

dir.

Asagidakilerden hangisi bu katalogdaki
makinelerin parcalarindan biri olamaz?

A) Asansor

B) Baski kolu
C) Baski pedali
D) Poza

E) Ust tabla
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12.

13.

14.

15.

_ﬂ BASKI SONRASI TEKNIKLERI

aj ve perforaj yapilan atélyenin nem

asagidakilerden hangisini énlemis oluruz?

A) Atélye 1sinma giderlerinin artmasini

B) Piliyaj izindeki ¢atlamalari

C) Kartonun su yoniindeki egilmeye karsi
gosterdigi distik direnci

D) Poza hatalarini

E) Makinenin nemlendirme Unitesi arizalarini

220 micron (0.2 mm) kalinhiginda bristol kar-
tondan iiretilecek bir kutunun piliyaj islemi
icin hangi kalinlikta (punto) piliyaj bicag: ter-

cih edilmelidir?

A1 B) 2 Q3 D)4

isin kolay kopmasi ve yirtiimamasi icin diizgiin
bir hat boyunca agilan deliklere ........... denir. :

Bos birakilan yere asagidakilerden hangisi

gelmelidir?

A) Cizgi B) Perforaj C) Piliyaj

D) Seperator E) Su yonu

Asagidakilerden hangisi genellikle hediye-
lerin ve promosyon iiriinlerin ambalajlan- :
masinda kullanilan ve gérselligin 6n planda

oldugu kutulardir?

A) Ozel tasarim kutular

B) Tava tipi kutular

C) Otomatik dip kilitli kutular
D) Dért panelli kutular

E) Ters kilitlemeli kutular

Baskisi yapilmis bir kutunun ambalaj haline
getirilmesi icin asagidaki islemlerden hangi-

sinin uygulanmasina gerek yoktur?

A) Kesim

B) Numarator
C) Perforaj
D) Piliyaj

E) Yapistirma

)6 :

L 16.
ranini standartlara uygun hale getirerek

- 17

: 18.

Fatura, fis, takvim yaprag, bilet gibi islerde :

L 19.

2.

. ééRENME BiRIMI @

En sik kullanilan standart diplomat zarf 6l-
ciisii asagidakilerden hangisidir?

A) 105 x 240 mm
B) 100 x 200 mm
C) 90 x 200 mm
D) 90 x 180 mm
E) 80 x 180 mm

Asagidaki kriterlerden hangisi kagit poset-
lerin tercih sebeplerinden biri degildir?

A) Dogaldir ve yenilenebilir.

B) Yeniden kullanilabilir.

C) Dogada iki yiiz yil kalabilir.
D) Geri dondustdriilebilir.

E) Biyolojik olarak parcalanabilir.

Asagidakilerden hangisi dért panelli kutu
modellerinden degildir?

A) Tava tipi

B) Ters kilitlemeli

C) Duz kilitlemeli

D) Alttan gecmeli dip kilitli

E) Otomatik dip kilitli

Asagidakilerden hangisi piliyaj isleminin ka-
litesini belirleyen unsurlardan biri degildir?

A) K&gidin ya da kartonun nem orani
B) K&gidin ya da kartonun gramaiji
C) Karsi kaliptaki olugun genisligi

D) Karsi kaliptaki olugun derinligi

E) Surdlen tutkalin miktar

Asagidakilerden hangisi zarf cesidi degil-
dir?

A) Buklet zarf
B) Cd zarfi

C) Mektup zarfi
D) Poset zarf
E) Torba zarf



OGRENME  SICAK TUTKALLI

BiRiMi

HAZIRLIK CALISMASI

Ginlik hayatta tutkal nerelerde
kullaniyoruz? Géruslerinizi
arkadaslarinizla paylasiniz.
Matbaa alaninda kullanilan

tutkallar ve bu tutkallarin
ozelliklerini arastiriniz. Elde
ettiginiz bilgileri arkadaslarinizla
paylasimz.

Neler Ogreneceksiniz ?

Boncuk tutkal hazirlayabileceksiniz.

Sicak tutkalli kapak takma makinesinin

dzelliklerini ve kisimlarini 6greneceksiniz.

Kapat takma makinesinin ayarlarini
yapabileceksiniz.

Sicak tutkal ile kapak takabileceksiniz.
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3. SICAK TUTKALLI KAPAK TAKMA

3.1. ALTERNATIF TUTKAL

Tutkal, parcalan bir araya getirmek ve bir bitin olusturmak icin
kullanilan yapiskan sivi veya sivi héle getirilen malzemelerdir. Alter-
natif tutkallarin glitolin, kola, boncuk tutkal vb. cesitleri vardir. Glito-
lin genelde duvar k&gidi gibi irinlerin yapishrilmasinda kullanilir ve
kapak taslama isinde beyaz tutkala karistirilir. Kola ile yan kagitlar
yapishrilir. Disik maliyetlidir fakat bekletildiginde kimyasal yapisi
bozuldugu icin daha az tercih edilir. Boncuk tutkal ise genel olarak

ciltleme, paketleme, montaj vb.baski sonrasi islemlerinde kullanir.

3.1.1. Boncuk Tutkal

Boncuk tutkal; forma birlestirme, kapak takma, yan k&gt ve cilt
bezi yapistirma olmak iizere matbaaciligin pek cok isleminde yapish-
rici olarak kullanilir. Boncuk tutkallar kat haldeyken boncuk seklinde
olduklarindan bu adi almishr (Gérsel 3.1).

Boncuk tutkallar soguk ve sicak olmak iizere ikiye ayrilir. Soguk
tutkallar (cold seal) kendi icerisinde dogdal ve sentetik yapistiricilar
olarak iki kategoride incelenir. Dogal yapistiricilar; icerisinde nisas-
ta, dekstrin, dogal kaucuk ve gliten maddelerini barindirirken, sen-
tetik bazl soguk tutkallar; PVAc- dispersiyonu, akrilat kopolimer ve
sentetik kaucuk malzemelerden olusur. Soguk olarak adlandirilan
tutkallar kurudugunda sertlestikleri icin kaplama malzemesi ve yan
kagidin kapak mukavvasina yapistirilmasinda kullanilir ancak ciltle-
necek malzemenin hareketli noktalarinda kullanilmaz. Soguk tutkal-
larin her zaman boncuk halde bulunmayip ciltlenecek malzemeye

dogrudan uygulanabilecek akiskan yapida olanlar da mevcuttur.
Gorsel 3.1: Boncuk tutkal Sicak tutkallar ise sentetik esash olduklari icin yiksek hizdaki seri
cilt iretimde kullanilan otomatik makinelerde tercih edilir (Gérsel
3.2). Sicak eriyik yapishricilar (hotmelt) oda sicakhiginda kati halde
bulunur. Uygulama éncesinde genellikle 135-170°C’de 1s1 yoluyla
eritilip akiskan hale getirilerek kullanilir. Bu yapistiricilar termoplas-
tik polimer madde iceren sentetik yapili tutkallar olduklarindan isi
yoluyla eritildiginde sirilebilir kivama gelir. Donduklari zaman ise
yapismasini saglayan adezyon ve kohezyon kuvveti olusturur.

Sicak eriyik yapistiricilarin en ¢ok bilinenleri sunlardir:

» Etilen Vinil Asetat [ EVA (Ethylene Vinyle Acetate)]
Gorsel 3.2: Sicak eriyik yapistiricilar = Poligretan [PUR (Polyurethane]]
ile kapak takma » Basinca Duyarli Yapiskan [PSA (Presure Sensitive Adhesive)]
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3.1.2. Boncuk Tutkalin Ozellikleri ve Kullanim Alanlan

Bu b&limde matbaa endiistrisi, ambalaj ve kégit isleme sanayisinde siklikla kullanilan sicak eriyik
yapishricilardan (hotmelt) bazilar anlatlacakhr. Bu tutkal tirleri baski sonrasi islemlerde dzellikle tiraji
yiksek kitap, dergi ve katalog gibi iriinlerin cillenmesinde kullanilir. Diger yapistiricilara gére yapisma
kuvveti ve yapisma hizi bakimindan istindir. Yapilari geredi dogal yolla ve kolayca kahlasir. Bu yéniiyle
seri Uretim yapmaya elverislidir ayni zamanda ekonomiktir. Cevre kirliligine yol acan organik ¢éziiciler
icermez.

3.1.2.1. Etilen Vinil Asetat (EVA)

Sicak eriyik yapiskanlarin en genis grubunu olusturur. Ambalaj islemlerinde film, folyo ve k&gt lami-
nasyonu icin tercih edilir. EVA recineleri bircok polimer ve katki maddesiyle uyumluy, islenmesi kolay ve
olduk¢a esnek iriinlerdir.

Yizeylere giicli yapisma 6zelligine sahiptir. EVA, etilen, polietilen gibi polar olmayan alt tabakalara
kolay yapismayi saglar ve mekanik dirence, blok direncine ve parafin ¢ézinirligine karsi dayanikli-
dir. Ote yandan EVA, k&gt gibi polar alt tabakalara yapismay: destekler. Bilesenlerinin dogru formiile
edilmesi yapishiricinin esneklik, disiik sicaklikta iyi performans saglama, giicli yapisma vb. ézelliklerini
dogrudan etkiler.

3.1.2.2. Poliiretan (PUR)

Geleneksel sicak eriyik yapiskanlardan farklidir. PUR, kullanim asamasinda yapiskanin isilmasi ve iriin-
lere siirilmesi bakimindan diger sicak eriyik yapistiricilara benzer ancak sogurken farkli davranis gésterir.

PUR sogurken havadaki nem ile reaksiyona girerek giicli bir kimyasal bag olusturur. Bu bag 24-48
saat araliyinda saglamlasarak son hélini alir.

Bu 6zellikleri sayesinde poliiiretan bazl yapiskanlar, kégit iretiminden ambalaj sektériine kadar ¢ok
genis bir kullanim alanina sahiptir. Sicaklik degisimlerine ve ¢ézilme reaksiyonlarina karsi olan direnci
PUR’un kullanimini yayginlashrmistir. Ambalaj sektériindeki poset ya da firinlanabilir Griinler gibi sicaklik
degisikliklerinin fazla oldugu uygulama alanlarinda kullanima elverislidir. Bunun yani sira iplik dikis gibi
cillleme uvygulamalarinda da yaygin olarak kullanilir.

3.1.2.3. Basin¢ Duyarh Yapiskanlar (PSA)

Basin¢ duyarli yapiskanlar, kimyasal bir bag olusturmaz. Basin¢ uygulandi§i zaman yapiskanlik ézel-
ligi gdsterir. Termoplastik esasli olan bu eriyiklerin sahip olduklari zellikleri géstermeleri icin herhangi
bir ¢dziict, su ya da i1siya gerek duyulmamaktadir. Bazi alanlarda recine ve yag ile kombine edilerek
kullanilabilir.

Oda sicakhginda yapiskanlik 6zelligi gésteren bu yapiskanlar, ambalaj, mobilya ve otomotiv sekts-
rinde genis uygulama alanlarina sahiptir. Disik ya da yiksek sicakliklar basing duyarl yapiskanlarin
etkisinin azalmasina sebep olur.

3.1.3. Boncuk Tutkalin Kullanimi

Sicak eriyik yapishricilarin uygulandidi yizeylerin temiz ve kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Bu yapistirici tirleri sicakhiga karsi hassas olduklari icin dogru sicaklikta uygulanmalari gerekir. Hem
kullanilan makinenin hem de malzeme ve cevre sicakhginin ideal aralikta olmasi dnemlidir. Aksi takdirde
yapiskanin tutunma giicinde eksilme olur.

Sicaklik disinda kullanilan tutkal miktari da dogru sonuclara ulasabilmek icin dnemlidir. Az tutkal
kullanildigi durumlarda, malzemelerin yapisma islemi gerceklesmeden tutkal kuruyabilir. Fazla tutkal

kullanilmasi durumunda ise malzemelerin yapisma islemi uzun sirer.
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UYGULAMA T . . .
YAPRAél ........................................................................................... OGRENME BiRiMI 9
@ @:’ UYGULAMA 3.1

AMAC : Boncuk tutkal hazirlamak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek kapak takma makinesinde
boncuk tutkal hazirlayiniz. .

i$LEM BASAMAKLARI KuLLauchch. Amg

&
€reg ve pia kineley

= Boney)e butieay

Is saghg ve giivenligi nlemlerini aliniz.

Is dnliginizi giyiniz.

Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Boncuk tutkal hazirlarken isinize odaklaniniz.

Boncuk tutkali alimiz (Gérsel 3.3).

Aldiginiz boncuk tutkali hazneye dékiiniz (Gérsel 3.4).

N OO WOWDN =

Kullandiginiz makineye gére tutkal haznesini sirta sirillecek
boncuk tutkal icin 150-170°C arasi istimz (Gérsel 3.5).

8. Tutkalin erimesini bekleyiniz (Gérsel 3.6)

9. Makinenizde tutkal ayarlama paneliniz varsa "Ayarlar" kismini seciniz (Gérsel 3.7).
10. "Atim ayarlan" kismini seciniz.

11. Isin boyutunu ekrana girip sirta ne kadar tutkal siirilecegini belirleyiniz (Gérsel 3.8).

12. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

13. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 3.3: Boncuk tutkal Gorsel 3.4: Tutkal haznesi Gorsel 3.5: Sicaklik ayar paneli

Gorsel 3.6: Erimis tutkal Gorsel 3.7: Tutkal slirme ayar paneli Gorsel 3.8: Tutkal Olglsl ayar paneli
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Boncuk tutkal hazirlamayi 8grendiniz. Uygulama calismanizi, Yaptginiz bu uygulama calismasini

dgretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 3.1'i” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 3.1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Boncuk tutkal hazirlarken ise odaklanir.

Tutkal haznesini gerekli sicakhga getirir.

Isin boyutuna gére ahm ayar lciilerini girer.
Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

Y

Tubleal 3&1&521{ sicakeliketa
erikilir. Bu égtem sirasmda
haz.v\eve dokunmavlmz..
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3.2. SICAK TUTKALLI KAPAK TAKMA MAKINESI iLE KAPAK TAKMA

Kapak takma, kitap i¢c bloklarinin ve kapaklarinin cilt tutkaliyla birlestirilmesi islemine verilen
isimdir (Sekil 3.1). Kapak takma islemi elle (manuel) yapilabildigi gibi teknolojinin gelismesiyle harman
isleminden baslayip iic adiz kesimle sonlanan komplike makineler araciligiyla da gerceklestirilebilir.

ic blok
—_ Sicak tutkal
stirlilmiis Sicak tutkalla
- — Kiipak kapak sirti N kapak takilmis ic blok
(A) f\/B:'

Sekil 3.1: Kapak takma

Yiksek tirajli karton kapakli roman, ders kitabi, katalog gibi riinlerin retiminde yari manuel veya
tam otomatik makineler kullanilmaktadir. Kapak takma makineleri iinite sayilarina gére tek initeli veya
gok uniteli olmak zere siniflandirilir. Ornegin bir kapak takma makinesinin iizerinde 20 nite varsa ayni
anda 20 kitap kapagi takma islemi gerceklestirilir.

3.2.1. Tek Uniteli Sicak Tutkalll Kapak Takma Makineleri

Uzerinde her seferinde sadece tek bir kapak takmaya
uygun Unite bulunduran makinelerdir. Genellikle hiz gerektir-
meyen disik tirajli islerde kullanilir. Bu makinelerin kullanimi
basit ve maliyetleri disiktir (Gérsel 3.9). \

3.2.2. Cok Uniteli Sicak Tutkalll Kapak Takma
Makineleri

Ayni anda birden fazla ic blogun, kapak takmak icin yik-
lenebildigi iretim bandina sahip makinelerdir. Cok uniteli
kapak takma makineleri 6, 12, 20, 30 vb. initeden olusur.

Cok uniteli kapak takma makineleri ile tek tniteli sicak tutkalli
Gorsel 3.9: Tek Uniteli sicak tutkalli

kapak takma makinelerinin calisma prensipleri aynidir. Cok
kapak takma makinesi

initeli kapak takma makinelerinin farki ¢coklu ve daha hizh
Uretim yapmalaridir.

Uretim hattinin kapasitesine gére harmanlama, kirma kat-
lama ve ic agiz bicak gibi nitelerin de eklendigi cok Uniteli
kapak takma makineleri vardir. Bu makinelerde siirekli dénen
forma tutucular bulunur ve bu tutucular, elips seklindeki bir
rayin Uzerinde sirekli calisir. Makineler cok seridir. Calisma
sirasinda da makineye yiikleme yapilarak zamandan kazani-

lir. Saatte yaklasik 4000 kitap veya derginin kapagdini takabi-

lir. Genellikle yiksek tirajli islerin Gretiminde kullanilir. Yiksek Gorsel 3.10: Cok Uniteli sicak tutkall

maliyetli makinelerdir (Gérsel 3.10). kapak takma makinesi
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3.2.3. Sicak Tutkalli Kapak Takma Makinelerinin Kisimlari

Sicak tutkalli kapak takma makinelerini olusturan kisimlar asagida verilmistir.

Tasiyici Unite: Bu inite, dokimani kapak takma islemi siiresince tutan bir cene sisteminden olusur.
Tastyici cene, Uzerine yerlestirilen ic blogun dizgiin ve ayarlanan bicimde kalmasini saglayarak diizenli
bir sekilde frezeleme ve tutkallama Gnitelerine tasir (Gérsel 3.11).

Gorsel 3.11: Taslyici gene

Parcalayici Bicak (Freze) Unitesi: Bu initede, dai-
reler cizerek dénen freze bicaklar bulunur. Freze bigaklar
ic blogun sirt kismindan tiras alarak centik acilmasini saglar.
Bu sayede bir sonraki initede tutkal i¢c blok sirtina daha iyi
yapisarak kapagin saglamhgini artirmis olur. Materyalde -
raslama dissinilmiyorsa bu inite devre disi birakilabilir. Yani
materyal, traslanmadan da tutkallanabilir. Bu initede, freze
bicaginin cevresinde fircalar yer alir. Bu fircalarin gérevi, tiras-
lanan k&gt tozlarinin bicaktan vzaklastinlmasini saglamaktir.
Fircalar, uzaklashrdigi kagit tozlarini emici Uniteye géndere-
rek tutkal haznesine girmesini engeller (Gérsel 3.12).

Tutkallama Unitesi: ic blogun sirt kismina tutkal siril-
mesini saglayan Unitedir. Tutkallama Gnitesinde ¢ adet mer-
dane vardir. Bunlardan ikisi tutkal sirmek, bir tanesi de tutka-
I sirttan siyinp diizeltmek icindir. Tutkal siyirma merdanesinin
yUksekligi sirtta sirilecek tutkal miktarina gére degistirilebi-
lir. Bu ayar operatér tarafindan yapilir. iki adet tutkal sirme
diski iyi bir yan tutkallama icin konulmustur. Bu iki diskin me-
safesi ic blogun kalinhgina gére ayarlanabilir.

Ayrica tutkallama initesi 1sitma ve sicakhg belli derece-
lerde tutacak 6zellikte tasarlanmistir. Tutkal ideal eriyik héle

gelinceye kadar isihlir ve islem sonuna kadar bu sicaklikta
tutulur. Tutkalin sicakligi en yiksek degere ulasincaya kadar

Gorsel 3.13: Tutkallama Unitesi

calisma sireci baslatlmaz (Gérsel 3.13).

Vakum Unitesi: Frezeleme sirasinda olusan tozun ve tutkaldan cikan kokunun emilerek disari ahl-
masini sadlar. Bu sayede makinenin zarar gérmesi ve tutkallama initesine toz kagmasi engellenmis olur.
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Kontrol ve Ayar Ekrani: Uretimi yapilacak isin 8lcisi,
sirta uygulanacak freze derinligi, kullanilacak tutkalin yapis-
trma sicakhg ve miktari, vakum derecesi gibi ayarlarin ve
kontrollerin yapildig: dijital nitedir. Kullanilan kapak takma
makinesinin &zelliklerine gére bu Unite makineden makineye
farkhlik gésterebilir (Gérsel 3.14).

Kapak Yikleme Unitesi: Makinede kapak besleme
islemi bu Unitede yapilir. Kitap &lcisine gére ayarlanan ka-

pak materyali, kapak yiikleme tablasina yerlestirilir. Freze

ve tutkallama islemlerinden gecen ic blok, tasiyici vasitasiyla
kapak izerine gelir ve otomatik sistem sayesinde kapagin ic Gérsel 3.14: Kontrol ve ayar ekrani

bloga yapismasi icin pres uygulanir.

3.2.4. Sicak Tutkalli Kapak Takma Makinesinin Ayarlarn

Kapak takma islemine baslamadan &nce yapilmasi gereken ayarlar sunlardir:

» Kapagin dodru pozisyonda yerlestirilmesi
»  Freze derinlik ayan
»  Tutkal 1s1 ayan

»  Tutkal kalinlik ayar

Kapagin Yerlestirilmesi: Kapak, isin 6zelligine ve sirt kalinhgina gére élcilendirilmelidir. Kapak,
baskisiz i¢ yiizeyi iste gelecek sekilde ve pozali olarak kapak yiikleme initesine yerlestirilir. Kapak tak-
ma isleminin dogru bir sekilde gerceklesmesi élciilendirme ve yerlestirme isleminin dogru yapilmasina
baghdir.

Freze Derinlik Ayari: ic blogun sirt frezeleme isleminin kac mm yapilacagina gére karar verilen
ayarlamadir. Freze derinligi, makinenin izerinde bulunan bir cark vasitasiyla yapilir. Freze derinligi
ayari degistirildiginde freze yiiksekliginin tutucunun altindaki tabla ile olan mesafesi de degisir. Ornegin
freze derinligi verilmek istenmiyorsa freze yiksekligi ic bloga degmeyecek sekilde artirilir. ic blokta fre-

zeleme yapilacaksa yiikseklik dederi derinlik oraninda azaltlir.

Tutkal Is1 Ayari: Boncuk seklindeki tutkal, kat hdlde makinenin tutkal haznesine konulur. Isi ayari
ile kat hélde olan tutkalin erimesi ve sirta rahat sirillmesi saglanir. ideal bir kapak takma isleminin
gerceklesmesi icin tutkal 135-170°C arah@inda isiilmalidir. lyi bir ciltleme kalitesi elde etmek icin tutkal
homojen sekilde erimis olmalidir. Erimis tutkalin icinde hava kabarciklan olusursa sicakh§r biraz artiri-
labilir. Ancak isinin fazla olmasi tutkalda yanma ve kararma meydana getirir. Tutkal 1si ayari, kontrol

panelinden saglanir.

Tutkal Kalinlik Ayar:: Kitap kalinligina bagh olarak kitap sirtina siirillecek tutkal miktarini artirmak
veya azaltmak gerekir. Tutkal kalinlk ayar cubugu ile siirilen tutkalin kalinh@ ayarlanir. Tam otomatik
makinelerde bu ayar kontrol ekrani ile yapilir. Tutkal miktari fazla olursa sirttan tasarak kéti bir gériinti

olusturur. Tutkal miktari az olursa saglam bir cilleme gerceklesmez ve parcalanmalar olur.
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3.2.5. Tam Otomatik Kapak Takma Makinesinde is Sirasi

Kapak takma makinelerinde kapak takma islemi belli bir sira ile gerceklestirilir (Sekil 3.2)

Sekil 3.2: Tam otomatik kapak takma makinesinde islem sirasi

Tam otomatik kapak takma makinelerinde uygulanan islem basamaklari sunlardir:

1. Baskisi tamamlanmis formalarin, kirma katlama makinesinde kirim islemi yapilir.

2. Formalar, sirasina ve sayfa numaralarina dikkat edilerek toplanir ve harmanlanir.

3. Formalar sicak tutkalli kapak takma makinesinin én kismina, kapaklar da kapak besleme inite-
sine yerlestirilip istiflenir.

Kapak takma makinesinin tasiyici cenesi, sirt kalinhigindan biraz fazla olacak sekilde ayarlanir.
Tastyicinin alt tabla yiiksekligi, freze bicagi hesaba kahlarak ayarlanir.

Freze bicaginin ayari yapilir.

Tutkal Gnitesinin 1s1 ayar ve tutkal miktar ayarlanir.

Kapak slcisi ile ilgili gerekli ayarlamalar yapilarak élciniin kontroli saglanir.

S

Kapak, baskisiz ic yiizeyi iiste gelecek sekilde siper ve poza ayar yapilarak yiikleme wnitesine
yerlestirilir.
10. Formalar, sirt kismi alta gelecek sekilde makineye konulur.

11. Makinenin baslat digmesine basilarak kapak takma islemi baslatilir.

3.2.6. Sicak Tutkalli Kapak Takma Makinesinde Calisirken Alinacak Gisvenlik Onlemleri

Sicak tutkalli kapak takma makinesinde calisirken asagidaki giivenlik dnlemlerine dikkat edilmelidir.

» s kazalarini 8nlemek icin makinede sadece bir kisi calismalidir.

»  Sicak tutkal haznesine ve initesine asla dokunulmamalidir.

» Tasiyicl ydriingeye el veya herhangi bir cisim sokulmamalidir.

» Tasiyici cenede dokiiman yoksa makine asla ¢alishrilmamalidir.

» s kazalarina sebebiyet vermemek icin freze iinitesine asla dokunulmamalidir.

»  K&git tozunun makineye zarar vermemesi icin makinenin vakum initesi kontrol edilmelidir.

»  Makinenin calishdi ortamda saglikh bir havalandirma sistemi bulunmalidir.
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AMAC : Sicak tutkalli kapak takma makinesi ayarlarini yaparak kapak takmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 20 x 28 cm ebadinda ve 4
cm kalinhgindaki ic bloga, 33 x 48 cm &lcisindeki kapadi tek wniteli sicak
tutkalli kapak takma makinesinde takiniz.

ileM BASAMAKLARI Kullanilacqy, Ara
) ereg ve Makinele
1. s saghg: ve givenligi énlemlerini aliniz. —
2. s énloginizo giyiniz. a ?k Whiteli |, ale
3. Kullanacaginiz arac gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. . ma Makines;
4. Sicak tutkalli kapak takma makinesi ayarlarini yaparak — Q;:Cuk tubical
ic bloga kapak takiniz. Bu islemi yaparken isinize odak- § blok
> ? Y -— K‘:Eq k "
laniniz. -c P apagy
5. Makineyi calistiriniz. <tbvel

o

Boncuk tutkali hazneye dékiniz (Gérsel 3.15).
7. Boncuk tutkalin erimesi ve hazir héle gelmesi icin makine
Uzerindeki ekran panelini takip edip tutkal hazne sicakhiginin sirt icin 150°C’ye, yan yapistirma
icin 135°C’ye gelmesini bekleyiniz (Gérsel 3.16).
8. Kapal durumdaki freze (parcalayici bicak) kismini isinizin &zelligine gére acik (sirekli) veya
otomatik konuma getiriniz (Gérsel 3.17).

9. Makine iizerindeki ekran panelinden ic blogun élciilerini genislik 20 cm ve kalinlik 4 cm olarak
giriniz (Gérsel 3.18).

700002

Gorsel 3.16: Kontrol ve ayar ekrani

Gorsel 3.17: Freze Unitesi ayar ekrani
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10. Kapagi, 48 cm olan kismin tam ortasina (24 cm) denk gelecek sekilde &lci béliminde ayarlayip
yerlestiriniz (Gérsel 3.19 ve 3.20).

11. ic blogu, tasiyici iiniteye pozal bir sekilde yerlestiriniz (Gérsel 3.21).

12. Kapat (Close) diigmesine basarak i¢c blogu sikishiriniz (Gérsel 3.22).

13. Start digmesine basarak ic blogun yan ve sirt tutkal sirilmiss hélde kapak yiikleme bélimiine
gelmesini saglayiniz (Gérsel 3.23).

14. Takilan kapagi kontrol ettikten sonra seri bir sekilde iiretim yapmaya devam ediniz (Gérsel 3.24).

15. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

16. Calisma alanininizi temizleyiniz.

Gorsel 3.23: Tutkal stirme Unitesi Gorsel 3.24: Kapak takilmis i¢ blok

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Sicak tutkalli kapak takma makinesinin ayarlarini yaparak kapak takmayi 6grendiniz. aptiginiz bu
vygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 3.2yi” kullanarak degerlendiriniz.
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AMAC : Sicak tutkalll kapak takma makinesi ayarlarini yaparak kapak takmak.

GOREV : Asagidakiislem basamaklarini takip ederek A5 ebadinda ve 3 cm kalinhgindaki
ic bloga 30x42 cm &lcisindeki kapag: tek Uniteli sicak tutkalli kapak takma
makinesinde takiniz. :

iISLEM BASAMAKLARI Kullanrdacare opy
B sl N O . . Gereg V& Makinelep
1. s saghg: ve givenligi dnlemlerini aliniz.
2. s énliginizi giyiniz. ; Tek Unite(; kapale
3. Kullanacaginiz arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. akma Makines; g
4. Sicak tutkalli kapak takma makinesi ayarlarini yaparak ic " Boneul bubieay
bloga kapak takiniz. Bu islemi yaparken isinize odaklaniniz. B I.g blok
5. Makineyi calistiriniz. B KLEQP kapqs‘],
6. Boncuk tutkali hazneye dékiiniz. = Cebvel

7. Makine izerindeki ekran panelini takip ederek boncuk
tutkalin erimesi ve sirilebilir kivamda olmasi icin gerekli
istya gelmesini bekleyiniz (Gérsel 3.25).
8. Ekran panelinden size verilen ic blogun genislik ve kalinlik 8lcilerini giriniz.
9. Kapali durumdaki freze (parcalayici bicak) kismini aciniz (Gérsel 3.26).
10. Kapag, size verilen &lcillere gére uygun sekilde slcii bélimiinde ayarlayip yerlestiriniz (Gér-
sel 3.27).
11. Kapat diigmesine basarak ic blogu sikishriniz (Gérsel 3.28).

Gorsel 3.27: Kapak yiikleme Unitesi Gorsel 3.28: i¢ blogun sikistiriimasi
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12. Start digmesine basarak i¢ blogun yan ve sirt tutkal sirilmis hélde cikis bélimine gelmesini
saglayiniz (Gérsel 3.29).

13. Sicak tutkalla takilan kapagi kontrol ettikten sonra seri bir sekilde iretim yapmaya devam edi-
niz (Gérsel 3.30 ve 3.31).

14. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

15. Calisma alanini temizleyiniz

|
Gorsel 3.29: Tutkal sirme Unitesi Gorsel 3.30: Kapak ve i¢ blok Gorsel 3.31: Kapagin kontroli

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Sicak tutkalli kapak takma makinesinin ayarlarini yaparak kapak takmayi é6grendiniz. Yaphginiz bu
vygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 3.2'yi” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 3.2

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi 8nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Sicak tutkalli kapak takma makinesi ayarlarini yaparak kapak
takarken ise odaklanir.

Boncuk tutkalin erimesi icin gerekli sicaklik degerlerini girer.
Panele ic blogun genislik ve kalinlik 8lcisini dogru bir sekilde girer.
Frezeyi acik duruma getirir.

Kapag: verilen &lcilere uygun sekilde pozaya sabitler.

ic blogu diizgiin bir sekilde initeye yerlestirip sikishrir.

Kapag: takilmis kitabin son kontrollerini yapar.

Sabirl, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Siireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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A) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

1.

B)

_Id BASKI SONRASI TEKNIKLERI

Ciltleme, paketleme, montaj vb. pek cok islemde kullanilan sicak eriyik yapistiricilar ............... ola-

rak ifade edilir.

Kitap, dergi gibi ¢ok sayfali islerin i¢ bloklarini birlestirmek ve goérsel bir biitiinliik saglamak icin cilt

tutkaliyla birlestirilmesi islemine ............... denir.

Asagidaki sorulari okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi matbaada kullanilan
yapistiricilardan biridir?

A) Anaerobik yapistirici
B) Elastik yapistirici

C) Hizli yapistirici

D) Hotmelt yapistirici
E) Sprey yapistirici

Asagidakilerden hangisi sicak tutkalli kapak

takma makinesinin kisimlarindan biridir?

A) Dikis Unitesi

B) Hazne suyu unitesi

C) Miirekkep Unitesi

D) Pedal Unitesi

E) Tiraglama (freze) Unitesi

Kitap sirtina siiriilecek tutkalin miktarinin ar-
tinhp azaltilmasi asagidakilerden hangisine :

baghdir?

A) Kalinligina
B) Boyutlarina
C) Agiz kismina
D) Etek kismina
E) Bas kismina

Asagidakilerden hangisi kapak takma islemi-
ne baslamadan énce yapilan ayarlardan biri :

degildir?

A) Forma kesim ayari

B) Freze derinliginin ayari

C) Kapagin dogru pozisyonda yerlestirilmesi
D) Tutkal kalinhiginin ayari

E) Tutkal 1s1 ayarn

- 7.

Asagidakilerden hangisi otomatik kapak tak-
ma makinesinde yapilan islerden biri degil-
dir?

A) Bicak kalinligina gére ayar yapma

B) Formalarin sirti alta gelecek sekilde maki-
neye koyma

C) Freze bicaginin ayarini yapma

D) Kapagin siper poza ayarlarini yapma

E) Tutkal haznesinin isisini ve tutkal miktarini
ayarlama

Asagidakilerden hangisi sicak tutkalli kapak
takma makinesinde calisirken alinacak gi-
venlik 6nlemlerinden biri degildir?

A) Makinede yalniz caligiimalidir.

B) Sicaklik elle kontrol edilmelidir.

C) Freze Uinitesine dokunulmamalidir.

D) Havalandirma sistemi uygun olmalidir.

E) Vakum Unitesi kontrol edilmelidir.

Kapak takma makinelerinde kapak &l¢iileri-
nin ve diger ayarlarin yapildig: kissm asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Dikis Unitesi

B) Kontrol ve ayar ekrani

C) Parcalayici bicak (freze) unitesi

D) Tutkallama Unitesi

E) Vakum Unitesi
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HAZIRLIK CALISMASI

Kitap, defter, katalog, dergi vb.
basili Grinleri sayfa dagilimi, sayfa
yerlesim diizeni, sayfa birlestirme
yoéntemi bakimindan inceleyerek
benzer ve farkl yénlerini bulunuz.

Incelediginiz Grinlerle ilgili
gorislerinizi arkadaslarinizla
paylasimz.

FORMA

Neler Ogreneceksiniz ?

Forma dijzenine gére sayfa yerlesim plani
yapabileceksiniz.

Basili iriin kirm ve katlama islemlerini
yapabileceksiniz.

¢ Harman agma islemini yapabileceksiniz.
©® Harman cekme islemini yapabileceksiniz.
o Istifleme yéntemlerini 8greneceksiniz.

o Istifleme islemi yapabileceksiniz.
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4. FORMA OLUSTURMA

4.1. FORMA DUZENINE GORE SAYFA
YERLESIiM PLANI

4.1.1. Formanin Tanimi ve Ozellikleri

Katalog, brosiir, dergi, kitap gibi cok sayfal islerde sayfalar tek
tek basilmaz. Standart élcillerdeki tabaka kégitlar iizerine sayfa da-
gilmi yapilarak baski yapilir. Tek bir tabaka kégit tizerine basilmis
16 sayfalik kitap bslimiine forma denir. Formalarin bir araya geti-
rilip birlestirilmesiyle kitap ic blogu olusturulur (Gérsel 4.1). Ornegin

32 sayfali bir kitap, iki formanin birlestirilmesinden meydana gelir.
Tabaka kégidin 6n yiiziinde 8, arka yiizinde 8 sayfa bulunur. Taba-
kanin, teknigine uygun bir sekilde iic kez katlanmasiyla 16 sayfalik

formalar olusturulur.

Gorsel 4.1: Formalardan olusan i¢ blok

Bas Bir tam forma standart olarak 16 sayfadan olusur ancak kitabin
' sayfa sayisi, kullanilacak baski makinesinin basabildigi en biyiik ta-
baka ebadi, isin ebadi vb. etkenler formay: olusturacak sayfa sayi-
sini etkiler. Isin &zelligine gére 4 ve 8 sayfadan olusan formalar da
kullanilabilir. 4 sayfa ceyrek forma, 8 sayfa ise yarim forma

olarak adlandirilir.

4.1.2. Formanin Kisimlari

Katlanmis héldeki bir forma; bas, etek, sirt ve agiz kisimlarindan

olusur (Sekil 4.1). Formanin tabaka k&git izerine basilmis acik hé-

Sekil 4.1: Formanin kisimlar lindeki kisimlar Sekill 4.2'de belirtilmistir. Baski sonrasi, katlamanin
diszgiin olmasi ve kontrollerin yapilabilmesi icin kesim, katlama ve

forma sirasi isaretlerle belirtilir.
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FORMA OLUSTURMA
Kirim I./’-_-\\ Kesim
gizgileri \ | / cizgileri
ETE) aje N aje EYES
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bas bas bas - bas
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g = 1)) o o | Forma sayi
e e B | kilavuzu
etek etek etek etek
MAKAS PAYI
Sekil 4.2: Agik formanin kisimlari

Bas, Etek, Sirt ve Agiz: Bir kitap veya derginin formalarinin (sayfalarinin) tel dikis, iplik dikis ya

da tutkal ile birlestirilmis olan kismina sirt denir. Sirtin karsisindaki kenara agiz, st tarafta kalan kisma
bas ve alt taraftaki acik kisma da etek denir.

Makas Payi: Baski makinesinin, baski sirasinda k&git tabakasini tutup tasiyabilmesi icin birakilan
paydir. Bu kisma baski yapilmaz. Bu kisim baskidan sonra tiraslanarak atilir.

Forma Sayi Kilavuzu: I¢ blok birlestirilirken formalarin siral bir sekilde Ust iste ya da ic ice dizil-

mesi gerekir. Forma sayi kilavuzu bu sirali dizilimin kontrolini saglamak icin formalarin katlandiktan
sonra dista kalan sirt kismina yerlestirilen isaretlerdir.

Kirim Cizgileri: Kagit tabakasinin baskidan sonra kirilip katlanacagi yerleri belirten cizgilerdir.
Kesim Cizgileri: Formalarin i¢ blok héline getirildikten sonra ciltleme teknigine gére kesilip tiras
alinacag yeri belirten cizgilerdir.
4.1.3. Forma Sayfa Dagilimi

Forma sayfa dagilimi, tabaka kagit izerinde sayfalarin dizilim semasidir. Baski éncesi operatéri

sayfa gorsellerini ve yazilarn bu semaya gére dijital olarak yerlestirir. Baski sonrasi elemani da basili
tabakayi katlayip forma sekline getirirken bu semay: dikkate alarak kontrollerini yapar.

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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Forma sayfa dagilimindaki sayfalarin yerleri, kullanilacak i¢ blok birlestirme teknigine gére farkhlik
gosterir. Sayfa dagilimlarinda sayfalarin tabaka kéagit izerindeki yerlesimini belirlemek icin isin maketi
yapilir. Bos bir A4 kédgidi ile ilk 8nce kisa kenarlar Ust Uste gelecek sekilde 1. katlama yapilir daha son-
ra 2. ve 3. katlamalar yapilarak islem gerceklestirilir (Sekil 4.3). Uciincii katlama sonunda 16 sayfalik
forma elde edilir.

1. katlama 2. katlama 3. katlama 3 kinmh 16 sayfa
forma maketi

Sekil 4.3: Forma maketi olusturma

Maketin bas, adiz ve sirt kisimlari géz éniinde bulundurularak sayfalarin iizerine numaralandirma
islemi yapilir. Katlanmis forma maketi acildiginda 6n ve arka yiiz olmak iizere tabaka iizerindeki sayfa
dagilimi tespit edilmis olur. Alt acik kisim &ne alinarak sayfa sayilari yazilir. On yiiz, formanin baslangic
sayisinin oldugu yizdir.

4.1.3.1. Amerikan Cilt ve iplik Dikis Tekniginde Sayfa Dagilimi

Bu iki teknikte de i¢ blok birlestirilirken formalar st iste gelecek
sekilde yerlestirilir (Gérsel 4.2). Basilmis tabakanin aciliminda sayfa
dagilimlari aynidir. Ancak Amerikan cilt tekniginde sirttan tiras alinir-
ken iplik dikis tekniginde sirttan tiras alinmaz ve formalar dikilerek
birlestirilir. Bu teknikler ile ic blok birlestirme yapilacak islerde sayfa
dagihm diszeni Sekil 4.4'teki gibidir. Burada dikkat edilecek husus
formadaki en kiiciik ve en biiyiik sayfa numaralarinin yan yana denk

gelmesidir. Ornegin 2 formalik (32 sayfalik) bir is icin ilk formada 1.
ve 16. sayfalar; 2. formada ise 17. ve 32. sayfalar yan yana gelme- Gorsel 4.2: Ust Uste
lidir. Aksi takdirde katlama islemi yanlis yapilir. yerlestirilmis formalar

g ¢l 6 8 Z Ol 1l 9

4 13 16 1 2 15 14 3 y

1. FORMA ON YUZ SAYFA DAGILIMI 1. FORMA ARKA YUZ SAYFA DAGILIMI KATLANMIS FORMA

Sekil 4.4: Forma maketinin 6n ve arka yiz sayfa dagihmi

_[q BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt ettt



I NI FI () oo FORMA OLUSTURMA

iplik dikis ve Amerikan cilt tekniklerine gére yapilan sayfa dagiimlarinda maket yerine bir sablon ha-
zirlanarak da dagilim kontrol edilebilir. Burada énemli olan husus kacinci formanin hangi sayfa numarasi
ile basladigini bilmektir. Bunu bulmak icin asagidaki formil uygulanir:

[(n-1)x 16] + 1

16 = Bir tam forma sayisi

n = Forma numarasi

ORNEK 4.1

| I Bir kitabin 3.formasinin hangi numarayla basladigini bulunuz.

[(n-1) x 16] + 1 formiline verilen degerler yerlestirilir.

n=3 16 = Bir tam forma sayisi

(3-1) x 16 = 32 olarak 2. formanin son numarasi bulunur.

32 + 1= 33 —>» 3. formanin ilk numarasi 33 ile baslar.

Baslangic sayfa numarasi bulunduktan sonra bu sayi sablonda sa§ alt tarafa yazilarak sirasiyla 3
arhr, 1 arhr yéntemiyle (hilal yéntemi) sablondaki diger sayfa numaralari yerlerine yerlestirilerek kontrol
saglanir. Arka yizde bu yéntem simetrik gériintiy ile gerceklestirilir (Sekil 4.5).

Hangi sayfanin hangi yiizde yer aldigini kontrol etmek amaciyla kullanilan bir diger yéntem de cizel-
ge yontemidir. Bu yéntemde ilk sayfa numarasi én yiize yazilmak kaydiyla ondan sonra sirali olarak ge-
len her iki sayfa numarasi diger yiize yazilir. Son sayfa numarasi yine tek basina én yiiz kisminda kalir.

+3 +1 ON | ARKA
1
+3 +1 +3 +1 g
< cl 6 8 L ol 11 Q 5 6
+1( 3 +3 +3 8 7
! 9
10
4 13 16 1 2 15 14 3 12 1
g vl :
+3 +1 14
15
pr g 16
1. FORMA ON YUZ SAYFA DAGILIMI 1. FORMA ARKA YUZ SAYFA DAGILIMI k F%RZ";’; ?E'; IEAA:KA
SAYFA NUMARALARI

Sekil 4.5: Sayfa numarasi dagilim sablonu ve kontrol gizelgesi
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ORNEK 4.2

ajl s .
Iplik dikis ile ic blok birlestirme yapilacak bir is icin 5. formanin n ve arka sayfa

| I dagilimini bulunuz.

Forma baslangic sayfasini bulmak icin kullanilan formiil:
[(n-1) x 16] + 1'di.

Formiilde “n” yerine forma numarasi olan “5” sayisi yazilr.
[(5-1) x 16] = 64 4. formanin son numarasi elde edilir.
64+ 1 =65 —>» 5. formanin ilk numarasi bulunur.

5. formanin ilk sayfa numarasi 65 ile baslar.

Bundan sonra sablona +3 ve +1 kuralina gére diger sayfa numaralan da yerlestirilip cizelge yénte-
miyle kontrolii yapilir (Sekil 4.6).

+3 +1 ON | ARKA
65
LU LNV UL LU LULY R UL E L q94 g;
N /T\/_‘\ N N /\/N_\ ' 68
269t 9LBECLETLY B LLE VLY SLEOL 69 || s
+‘| 7]
+1 bas - bas bas bas -bas- bas bas | +3 bas T2
: 73
N P d N N - N + 74
s 68 77 ¢ 80 7 65 7@ T 66 = 79 % 78 & 67 76 75
ete etek +3  etek etek ete etek +1  etek etek ;g
80
+3 +1
R i " - 5. FORMA ON VE ARKA
5. FORMA ON YUZ SAYFA DAGILIMI 5. FORMA ARKA YUZ SAYFA DAGILIMI YOZDE YER ALAN
SAYFA NUMARALARI

Sekil 4.6: Ornek 2

Ornege iliskin ipucu

» Sayfa dagilimini kontrol etmek
icin forma maketi hazirlayiniz.
Maket izerine 65'ten itibaren
sayfa numaralarini yazarak
saglamasini yapiniz.
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4.1.3.2. Tel Dikis Tekniginde Sayfa Dagilimi

Bu teknikte, formalar ic ice yerlestirilip sirttan tel dikis yapr-

larak ic blok birlestirmesi yapildigi icin sayfa dagilimlari forma 2'F?RMA 1
sayisina bagh olarak farkhlik gésterir (Sekil 4.7). :
isin sayfa sayisina gére kac formadan olustugu hesaplanir. Bu
saylya gére maket hazirlanarak kontrol edilir. Maket hazirlanir- AN 24
ken, formalar ic ice yerlestirildikten sonra sayfa numaralandirma- -
st yapilir. Daha sonra formalar acilarak hangi sayfanin tabakanin 1. F'ORMA oE
izerinde nereye gelecegi kontrol edilir. iki formals tel dikis ile bir-
lestirilecek bir is icin 1. forma &n arka (Sekil 4.8) ve 2. forma én sekil 4.7: ¢ ice yerlesmis formalar

arka yiz (Sekil 4.9) sayfa dagilim érnedi verilmistir.

G 82 ST 8 L 9T /2 9

4 291132 1 2 :31(30: 3

1. FORMA ON YUZ SAYFA DAGILIMI 1. FORMA ARKA YUZ SAYFA DAGILIMI

Sekil 4.8: Tel dikis ile birlestirilecek 2 formali bir isin 1. forma 6n-arka ylz sayfa dagilimi

el 0z || ZL 9l GL 8L | 6L ¥l

12 21 24 9 10 23122 1

2. FORMA ON YUZ SAYFA DAGILIMI 2. FORMA ARKA YUZ SAYFA DAGILIMI

Sekil 4.9: Tel dikis ile birlestirilecek 2 formali bir isin 2. forma 6n-arka ylz sayfa dagilimi

Cok formali islerde, ic ice gecmeli yéntem kullanildiginda k&gt bloklari kalin gériinecegi icin en fazla
3 forma ic ice yerlestirilir. K&git gramajinin yiiksek veya forma sayisinin fazla oldugu durumlarda ic ice
yerlestirilmis formalar kit presinde bekletilir.
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GOREV : Asagidakiislem basamaklarini takip ederek 10 formalik bir kitabin 4. formasinin
én ve arka sayfa yerlesim planlarini A4 k&gidina cizerek her iki tarafta da sirt,
adiz, etek ve bas yénlerini belirtiniz (Sekil 4.10).

A4 -

4. FORMA

Sekil 4.10: Uygulama 4.1

isl.EM BASAMAKLARI é"‘uﬂwlqcﬁk Ara

P . .. €reg ve Makinele
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. )

. =1
2. ls 6nliginizi giyiniz. ka‘:‘ief L hamur 44

'
3. Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. - §"-Zsi’m
m
4. Forma sayfa yerlesim plani cizerken isinize odaklaniniz. -~ 30 ¢ ,L,QSQS'
o Ag "Ltk cebvey

5. 4. formanin kacinai sayidan baslayacagini defterinize he- = Defter

saplayiniz. = Kalem
6. Kagidinizi cizim masasina yerlestiriniz. - Silgi

7. K&gidin uzun ve kisa kenarinin ortasindan cetvelle cizgi
cizip 4 esit parca elde ediniz.
8. Kisa kenara paralel sekilde ilk cizdiginiz orta cizginin sagindan ve solundan yine esit birer cizgi
daha cizip toplamda 8 parca elde ediniz.
9. Ayni islemi kégidinizin arka tarafina da yapip toplamda 16 parca (tam forma) elde ediniz.
10. Hesapladiginiz sayidan baslayarak 4. formanin ilk sayisimi 6n yiizdeki sag alt késeye yazip
diger sayilarin dagilimini 6n ve arka yiz yapiniz.
11. Sirt, adiz, etek ve bas yénlerini dogru olarak én ve arka yiize yaziniz.
12. Sayfa dagilim planini yaptginiz formanin kontroliinii yapmak icin arka yiizi ceviriniz.
13. Arka yiize, 4. formanin ilk sayisindan sonra gelen sayiyi, sol altta kalacak sekilde yaziniz.
14. K&gidinizi sagdan sola dogru cizgilere denk gelecek sekilde ortadan ikiye katlayiniz.

15. Sirt tarafini kendinize dogru cevirerek masadan kaldirmadan ikinci defa sagdan sola dogru
katlayiniz. Ayni islemi bir defa daha (3. kez) yapiniz.

16. Elinizde olusan formanin sayfalarini cevirerek sayilarin art arda siralanip siralanmadigini ve
sirt, adiz, etek, bas kisimlarinin dogru olup olmadigini kontrol ediniz.

17. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

18. Calisma alaninizi temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Forma sayfa numarasi hesaplamayi, sayfa yerlesim plani cizmeyi ve sayfa numarasi yerlestirmeyi

dgrendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 4.1'i" kullanarak
degerlendiriniz.
Kontrol Listesi 4.1
Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghg: ve givenligi énlemlerini alr.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Forma sayfa yerlesim plani cizerken ise odaklanir.
Forma sayfalarini formiil kullanarak dogru hesaplar.

Sayfa yerlesim planlarini diizgiin cizer.

On ve arka yiizdeki sayfalarin numaralandirmalarini dogru
yapar.

On ve arka yiiziin; aiz, sirt, etek ve bas kisimlarini dogru
belirtir.

Katladigi formanin yénlerinin ve kisimlarinin dogru olup
olmadigini kontrol eder.

Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:i:

A

Sayfa numarast hesaplama
ve jertefi,m Ftaw yaparken
arkadaslarmizla is birligi

yapabilirsiniz.
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: Forma sayfa yerlesim plani cizmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 15 formalik bir kitabin 10. ve 12.
formasinin (Sekil 4.11) én-arka sayfa yerlesim planlarini 35 x 50 cm k&gida
cizerek her iki tarafta da sirt, a§iz, etek ve bas yénlerini belirtiniz. Katlayarak
kontrolini yapiniz.

— 10. FORMA
35 x50 cm
. | | 12. FORMA
Sekil 4.11: Uygulama 4.2
iISLEM BASAMAKLARI Kullandacare ppy
- ereg ve Makipeler
1. !; icg.l.lvé.l. Vf g.].ijv.er.ili.éi dnlemlerini aliniz. = Zf\deé 35xs0 o,
2. s énliginizi giyiniz. "i“S'E (2, hanyry
3. Kullanacagiz arac gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. ;}chm Masas,
0 . . e e = %o .
4. Forma sayfa yerlesim plani cizerken isinize odaklaniniz. . Mk cetyeq
5. 10 ve 12. formanin kacinai sayidan baslayacagini hesap- <fter
layarak defterinize yaziniz. :_rte""
6. ilk kdgid cizim masasina yerlestiriniz. 9t

7. Kégida cetvel yardimiyla uzun ve kisa kenarin ortasindan
17,5 x 25 cm olacak sekilde cizgi cizip 4 sayfa elde ediniz.
8. 25 cm olarak cizdiginiz orta cizginin sagindan ve solundan 12,5 c¢m cizgi cizip toplamda 8
sayfa elde ediniz (12,5 x 17,5 cm).
9. Ayni islemi kdgidinizin arka tarafina da yapip toplamda 16 sayfa (tam forma) elde ediniz.
10. Hesaplayarak buldugunuz ilk sayfa numarasini 10. formanin én yiizdeki sag alt késeye yazip
diger sayilarin dagilimini 6n ve arka yiize yapiniz.
11. Sirt, adiz, etek ve bas ydnlerini dogru olarak én ve arka yiize yaziniz.
12. Sayfa dagilim planini yaptiginiz formanin kontroliinii yapmak icin arka yiizi ceviriniz.
13. 10. forma ilk sayfa numarasindan sonra gelen sayi sol altta kalacak sekilde masaya yerlestirilir.

14. K&gidinizi sagdan sola dogru cizgilere denk gelecek sekilde ortadan ikiye katlayiniz.
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15. Sirt tarafini kendinize dogru cevirerek masadan kaldirmadan ikinci defa sagdan sola dogru

katlayiniz. Ayni islemi bir defa daha (3. kez) yapiniz.

16. Olusturdugunuz formanin sayfalarini cevirerek sayilarin art arda siralanip siralanmadigini ve

sirt, adiz, etek, bas kisimlarinin dogru olup olmadigini kontrol ediniz.

17. Ayni islemleri 12. forma icin tekrarlayiniz.
18. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

19. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Iki farkh formanin sayfa numaralarini hesaplamayi, sayfa yerlesim planlarini cizmeyi ve sayfa nu-

maralarini yerlestirmeyi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte "Kontrol

Listesi 4.2'yi" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 4.2

Gozlenecek Davranislar

Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Forma sayfa yerlesim plani cizerken ise odaklanir.

Her iki formanin sayfalarini formiil kullanarak dogru hesaplar.

Her iki formanin sayfa yerlesim planlarini diizgiin cizer.

Her iki formanin &n ve arka yiizindeki sayfalarin
numaralandirmalarini dogru yapar.

Her iki formanin 6n ve arka yiziindeki; adiz, sirt, etek ve bas
kisimlarini dogru belirtir.

Katladig iki formanin yénlerinin ve kisimlarinin dogru olup
olmadigini kontrol eder.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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4.2. KAGIT KIRMA VE KATLAMA

Kagit tabakalarinin belirlenen élciler ve kirma katlama semala-
rina gére diiz bir cizgide keskin kenarli olarak bikilmesine kirma
katlama islemi denir. Tek sayfal ofis, el ilani gibi basili Grinlerde
kirma katlama islemine gerek yoktur. Ancak birden fazla sayfali isler-
de basili tabakanin isin &zelligine gére sayfalar olusturacak sekilde
uygun yerlerden kirilip katlanmasi gerekir.

Kirma katlama vygulamasi, tiraji disik islerde 1staka (Gérsel 4.3)

denilen aletle yapilabilirken tiraji yiiksek islerde kirma katlama ma-
Gorsel 4.3 Istaka kineleri ile gerceklestirilir. Bu makinelerde paralel kirma katlama yo-
pan Unite canta sistemi, dik kirma katlama yapan inite ise balta
sistemi olarak adlandirilir (Sekil 4.12 ve 4.13).

@ ©)

Poza Poza

(o)

(o) £

i f"‘:-,/ oyﬂ-;ﬁ (Kagit kirci) }:%-i\ f,-‘ﬁu (Kagit kirier)
ag q a)(\(.—\) { a/]{(.- )
N N  * ~”

Kirma silindirleri Kirma silindirleri

Sekil 4.12: Canta kirim sistemi semasi

@ @

Balta (Kagit kirici)

\/

_._.-..“\ /‘__ﬁ\— ,\-‘v — L
Kagit (a/} i@) Poza @‘\ ((‘)

Kirma silindirleri

Sekil 4.13: Balta kirim sistemi semasi

Kirma katlama islemi sonrasinda ké&git tabakasi iizerinde olusan katlama izleri birbirine paralel ise bu
yonteme paralel kirim denir. Genellikle brosir, davetiye vb. islerin kinminda kullanilir. Paralel kirim
ydnteminde tabaka k&git bir kez katlandiginda 4 sayfa, 2 kez katlandiginda 6 sayfa, 3 kez katlandigin-
da 8 sayfa elde edilir. Akordion kirim, buklet kirim, kapi kirnm, Z kirnm yaygin olarak kullanilan paralel
kinm cesitleridir (Gorsel 4.14).
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10077

BUKLET KIRIM Z KIRIM KAPI KIRIM AKORDION KIRIM CIFT PARALEL KIRIM
(2 paralel kinm-6 sayfa) (2 paralel kinm-6 sayfa) (2 paralel kinm-6 sayfa) (3 paralel kinm-8 sayfa) (3 paralel kinm-8 sayfa)

Sekil 4.14: Paralel kirim gesitleri

Kirma katlama isleminden sonra k&git tabakasi iizerinde olusan katlama izleri birbirini dik olarak
kesiyorsa bu kirim sekline dik kirim denir. En fazla kullanilan dik kirm sekli forma kirim, diger adiyla
hac kirnmdir. Kitap, dergi gibi islerde 16 sayfalik tabaka kégitlar genellikle bu sekilde kirlarak forma-
ya dénistirilor. Forma kinminin sekli mutlaka baski éncesi asamasinda planlanir ve buna gére maket
hazirlanir. Kirma katlama yapilarak olusturulan formalar, ic blok birlestirmede sirt kisminin diizgiin olma-
st icin kagit presinde belirli bir sire bekletilir.

Forma kinmda 4 sayfalik ceyrek forma elde etmek icin bir kirm, 8 sayfalik yarim forma elde etmek
icin iki kirim, 16 sayfalik tam form elde etmek icin iic kinm yapilir (Sekil 4.15).

/\ | ‘/——\ l',' e
1. kirm 2. kinm 3. kinm

& l &
|

4 SAYFA 8 SAYFA 16 SAYFA
CEYREK FORMA YARIM FORMA TAM FORMA

Sekil 4.15: Forma kirim sekilleri
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16 sayfalik tam bir formanin kuralll kirma katlamasi asagidaki siraya gére yapilr.

1. Basili tabaka, formanin ilk sayfa numarasindan sonra gelen say: sol alita kalacak sekilde masa-
ya yerlestirilir.

2. Sagdan sola dogru, iki kisa kenar ist iiste gelecek sekilde 1. kirm yapilir (Sola devir.).

3. Kinlmis kenar (kapali kenar) 6niimiize gelecek sekilde tabaka saat yéniinde cevrilir (Saga cevir.).

4. Sagdan sola dogru katlanarak kisa kenarlar ist iiste getirilip ilk kinrma dik aci olusturacak sekilde
2. kinm yapilir (Sola devir.).

5. Kirilan kenar yine 8niimiize gelecek sekilde saat yéniinde cevrilir (Saga cevir.).

6. Tekrar sagdan sola dogru katlanarak kisa kenarlar st iiste getirilip bir énceki kinrma dik aci

olusturacak sekilde 3. kirim yapilir (Sola devir.).

Boylece 16 sayfalik tam forma elde edilir. Tam forma olusturuldugunda sayfalarin bas kismi ka-

pal, etek kismi acik olmalidir.

4.2.1. Kirma Katlamaya Etki Eden Faktérler

4.2.1.1. Kagidin Gramaiji

K&gidin gramaii arthikca kalinh@ da artar ve kdgidi katlamak zorlasir. Bu nedenle kirma katlama sa-
yisinda kagidin gramaii géz éniinde bulundurulur. Ornegin 180 gr/m? bir tabaka kuse kagit, tam forma
elde etmek icin 3 kez kinldiginda k&gidin kalinhgindan dolayi kirm diizgin olmaz. Bu nedenle s6z ko-
nusu kirim icin bu gramajdaki kagit tercih edilmez. K&git gramajina gére bir tabaka kagit icin yapilmasi
tavsiye edilen en fazla kirma katlama (dik kinm) sayilan asagida belirtilmistir.

» 100 g/m?'ye kadar 4 kirm
100-160 g/m?’ye kadar 3 kirim
» 160-240 g/m?'ye kadar 2 kirm

» 240 g/m?'den sonra ise 1 kirm

4.2.1.2. Kagidin Su Yéni

K&git su yéniinde daha rahat ve diizgiin kirillir. Dosya, bro-

sur, katalog gibi basili Griinlerin katlanmasinda problem cikma-
masi ve bu Uriinlerin sirtlarinin daha diizgiin olmasi icin kagidin

sU YONU

su yéniinin sirta paralel olmasi gerekir. Aksi hélde sirtta diizgiin

bir gériinti olmayacak ve sayfalar acilma egilimi gésterecektir
(Sekil 4.16).

Sekil 4.16: Su yonu
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. AMAC : Tabaka k&git kirmak ve katlamak.

GOREV : Asagidakiislem basamaklarini takip ederek 10 tabaka 70 x 100 cm ebadindaki
1. hamur k&gidi 3 kez kirarak forma héline getiriniz (Sekil 4.17). .

70 x 100 cm W

10 adet

Sekil 4.17: Uygulama 4.3

ISLEM BASAMAKLARI Kullaniacaie arg
€reg ve M“""—HeLer

Is saghg ve giivenligi 6nlemlerini aliniz. 10 tapyp

Is dnliginizi giyiniz. 2 "\am:,:.m Z?xloo o
Kullanacadiniz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - Istaiq kagit
Tabaka kégit kirma katlama yaparken isinize odaklaniniz. = Masa

Tabaka kégitlar st tste toplayiniz.

Bir tabaka kéagit aliniz.

N OO0 WD =~

K&agidin késelerini sagdan sola dogru iki kisa kenar uc uca
gelecek sekilde katlayiniz (Gérsel 4.4).
8. Sirt tarafindan istaka ile eziniz (Gérsel 4.5).

9. Kagidi masadan kaldirmadan sirt kismini kendinize dogru ceviriniz (Gérsel 4.6).

Gorsel 4.4: Sagdan sola Gorsel 4.5: Istakayla ezme islemi Gorsel 4.6: Saga cevirme islemi
katlama islemi
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10. Sagdan sola tekrar katlayiniz ve ilk katladiginiz yere dik aci olusturacak sekilde sirt kismini ista-
ka yardimiyla eziniz (Gérsel 4.7).

11. Sagdan sola tekrar katlayiniz ve ikinci katladiginiz yere dik aci olusturacak sekilde iiciinci kez
sirt kismini istaka yardimiyla eziniz.

12. Forma héline gelmis k&gidinizin adiz ve etek kisimlarinin ayni hizada olup olmadigini kontrol
ediniz (Gorsel 4.8).

13. Kiracadiniz her tabakada ayni islemleri tekrarlayiniz.

14. Kirdiginiz kagitlar sirtlari ayni yéne bakacak sekilde istifleyiniz (Gérsel 4.9).

15. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

16. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 4.7: Dik kirim islemi Gorsel 4.8: Kontrol Gorsel 4.9: istifleme

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Tabaka ké&gitlar kirma katlama yaparak forma héline getirmeyi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama
calismasini 6gretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 4.3'5" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 4.3

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Tabaka ké&gidi kirma katlama yaparken ise odaklanir.

ilk kégidi alip diizgiince uzun kenarindan ikiye katlayip kirar.
Ayni kdgidi soldan saga cevirerek dik bir sekilde tekrar kirm
yapar.

Kirma islemini 3. kez ayni sekilde gerceklestirir.

Formanin dogru katlanip katlanmadigini kontrol eder.

Kirdig: formalari diszgiin bir sekilde st iste istifler.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi etkili ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

_# BASKI SONRASI TEKNIKLERT -+ttt ettt
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4.3. HARMAN CEKME

Basilan ve katlanan formalarin cililenmeden énce i¢ blogu olusturacak sekilde sirali olarak birlesti-
rilmesi gerekir. Formalarin teknigine uygun olarak sirasiyla dizilmesine harman cekme denir. Har-
man disik tirajli islerde elle, yiksek tirajli islerde ise harman makineleriyle yapilir.

El ile harman cekme isleminde basilip katlanan formalar ilk 8nce numaralarina gére bir tezgéh ya da
masa Uzerine sirayla dizilir. Bu islem harman acma olarak isimlendirilir.

4.3.1. Harman Cekme Teknikleri

Harman ¢ekme isleminde ic¢ blok birlestirme yéntemine gére ist iste ve i¢ ice olmak iizere iki teknik
kullanilir.

a) Ust Uste Harman Cekme: Tel dikis haricinde kullanilacak
ic blok birlestirme islemlerinde bu yéntem kullanilir (Gérsel 4.10).
Ust iste harman cekme y&nteminde basilmis tabaka veya basilip kat-
lanmis formalar birbirini takip edecek sekilde (1, 2, 3, ....) sirayla
masaya dizilir. Sonra 1. tabaka veya forma en iste gelecek sekilde

sirasiyla toplanarak bir takim olusturulur.
Forma hélindeki basili islerin harman cekme isleminde toplanan

Gorsel 4.10: Ust Giste harman gekilmis
kitap bloklari

formalarin sirt, bas, adiz ve etek kisimlarinin ayni yénde olmasina
dikkat edilir. Her formanin dista kalan sirt kismina baski éncesi grafik
asamasinda bir isaret yerlestirilir. Bu isaretler baski sonrasinda dog-
ru sirayla harman cekilip forma takimi bir araya getirildiginde bir merdiven gériintisi olusturur. Forma
say1 kilavuzu olarak adlandirilan bu isaretler, harman isleminin dogru yapilip yapilmadigini kontrol
etmeyi saglar (Sekil 4.18).

Cift forma alinmis

=

Dogru forma sirasi e

Forma unutulmus

Sekil 4.18: Forma say! kilavuzu

b) ic ice Harman Cekme: Ozellikle brosiir, dergi, insert vb.
az formali isler tel dikis yéntemiyle bir araya getirilir. ic blok birles-
tirmede tel dikis yéntemi kullanilacaksa harman acma asamasinda
formalar en son formadan baslanarak ilk formaya dogru sirasiyla
masaya dizilir. ic ice harman cekerken en son formadan birinci for-
maya dogru ic ice konularak islem gerceklestirilir.

Ornegin iic formalik ic ice gecmeli bir harman cekme isleminde

Gorsel 4.11: i ice harman

sirayla en ice 3. forma, onun disina 2. forma ve en disa 1. forma
gelecek sekilde ic ice yerlesim yapilmalidir (Gérsel 4.11).
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4.3.2. Harman Cekme Makineleri

Harman cekme islemi, disiik tirajli islerde genellikle elle yapilir.
Ancak yiiksek tirajli islerde bu islem icin harman cekme makineleri kul-
lanilir. Makine kullanimi zaman, is giicii, maliyet vb. acilardan avantaj
saglar. Ayni zamanda elle harman cekerken calisma ortamindan ve
cahsanlardan kaynaklanan, kégit izerinde gérillen parmak izi, kirlen-
me vb. olumsuzluklar isin kalitesini disirir. Harman cekme makinele-
rinin kullanilmasiyla bu olumsuzluklarin éniine gegilir.

Harman makineleri yatay ve dikey harman makineleri olmak
Uzere ikiye ayrilir. Yatay harman makineleri formalarin harmaninda
kullanilirken dikey harman makineleri daha cok birden fazla nishali
fatura, irsaliye, siparis fisi vb. islerin harmaninda kullanilir. Her iki
sistemde de islerin sirali bir sekilde konulacagi istasyonlar vardir. Gérsel 4.12: Harman istasyonu
Harman makinesi, her istasyondan sirayla birer adet is alarak har-
manlama islemini gerceklestirir (Gérsel 4.12).

4.3.3. istileme Yontemleri

Matbaalarda genellikle baski sayisi cok olan isler uretilir. Bu ne-
denle k&gitlarin hem baskiya girmeden énce hem de baski sonra-
sinda iyi korunmasi gerekir. Baskisi yapilmis ve katlanmis formala-
rin ic blok birlestirmeye gitmeden &nce cesitli yéntemlerle ust ste
dizilerek saklanmasina istifleme denir (Gérsel 4.13). istiflemede
kagit bloklarin devrilmemesi icin bloklar dizilirken yiikseklige dikkat
edilmelidir. istifleme icin genellikle iic yontem tercih edilir: Gorsel 4.13: Istifleme

a) Capraz istifleme: ic blok veya basili coklu tabakalarin birbirleriyle 45° acili olacak sekilde iist
Uste dizilmesiyle olusturulan istifleme yéntemidir.

b) Dikey-Yatay istifleme: Bu yéntemde ic bloklar veya basili coklu tabakalar, bir sira dik bir sira
yatay olacak sekilde ist iste dizilerek istiflenir (Gérsel 4.14).

c) Sirt-Agiz Cevirmeli istifleme: Burada ic bloklar bir sirt kismi bir agiz kismi &ne gelecek sekilde
Ust Uste istiflenirler. Béylece ézellikle kitaplarda sirt kisminda daha fazla olan yikseklik agiz kismiyla ist
uste geldiginde dengeli bir istif olur (Gérsel 4.15).

{
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Gorsel 4.14: Dikey-yatay istifleme Gorsel 4.15: Sirt-agiz cevirmeli istifleme
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; AMAC : Tabakalarin harmanini cekmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek sayfa numaralarina gére basili

tabakalarin st Gste harmanini cekiniz (Sekil 4.19). ¢
= =.
I—-bnw-v\';ﬁ-bh “—mrliw‘w.
1 | 2 3
\
i e ot i s .
PEergiiag]
Hi L
Rt
il ?i";;igig
HHIHS
| 1
Harmanlanmisg bir takim Harmanlanmis ve iist Giste
basili tabaka yatay-dikey sekilde istiflenmis bloklar
Sekil 4.19: Uygulama 4.4
ISLEM BASAMAKLARI Kullanitacqay o,

&

is saghg: ve givenligi dnlemlerini aliniz. -
. vo feesses s s e e s BQS'L' ka’\lé
Is nliginizi giyiniz. tab 9

Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. - 2 adet
2 8.8 <
Harman cekerken isinize odaklaniniz. Masa

Harman acacaginiz masayi belirleyip temizleyiniz.

o A WON -

Basili kégit tabakalarina rahat bir sekilde harman cekebil-
mek icin k&gitlar yanlardan veya kulaklarindan bikerek
havalandirip toplayiniz (Gérsel 4.16).

7. Basil kégit tabakalari yan yana koyarak sirali bir sekilde

harman aciniz (Gérsel 4.17).

Gorsel 4.17: Harman agma
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8. 1. sayfadan baslayip ilk sayfa en istte kalacak ve diger sayfalar onu takip edecek sekilde har-
mani cekiniz (Gérsel 4.18).
9. Olusan kéagit blogunu diszgiince toplayiniz.
10. Cekilen harmanlari ayri bir masada dikey-yatay istifleme yéntemini kullanarak ilkini enine ikinci-
sini onun Ustiine, boyuna koyunuz (Gérsel 4.19).
11. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

12. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 4.18: Harman ¢ekme Gorsel 4.19: istifleme

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Tabaka hélindeki basili kagitlar st Gste yéntemiyle harman ¢ekmeyi égrendiniz. Yaphginiz bu uy-
gulama calismasini 8gretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 4.4'3" kullanarak degderlendiriniz.

Kontrol Listesi 4.4

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve givenligi énlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.
Harman cekerken ise odaklanir.

Harmani cekilecek k&git tabakalarini havalandirir.

Harmani dogru acar.

Harman cekerken sayfa numaralarina dikkat edip kontroliinii
yapar.

Dikey - yatay istifleme yéntemini kullanarak diszgiin bir sekilde
istif yapar.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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UYGULAMA 4.5

. AMAC : Formalarin harmanini cekmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek sayfa numaralarina gére kirma
katlamasi yapilmis formalarin st iste harmanini cekiniz (Sekil 4.20).

UYGULAMA
YAPRAGI

Ust iiste harmanlanmis formalar

Sekil 4.20: Uygulama 4.5

i§LEM BASAMAKLARI

Is saghg ve giivenligi énlemlerini aliniz.

KuLLaqucm{ Ara

G
ereg ve Makinele,

is 6n|U§UnijziJ giyiniz.
S - 2 (
et Masa

Kullanacaginiz arag¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Harman cekerken isinize odaklaniniz.

o0 s B =

Harman acacaginiz ve istif yapacaginiz masalar temiz-

leyiniz.

Forma bloklarini forma numaralarina gére sirayla yan

yana gelecek sekilde masaya diziniz.

1. formadan baslayip ilk forma en Ustte kalacak sekilde

harmani cekiniz.

Olusan i¢ blogu toplayip diizeltiniz.

Harman isleminin dogrulugunu forma sirtindaki forma sayi kilavuzu ile kontrol ediniz.
10.

11. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

12.

Calisma alaninizi temizleyiniz.

Harmani cekilen ic bloklar ayri bir masada sirt-agiz cevirmeli istifleme y&ntemiyle istifleyiniz.

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme
Kirma katlama yapilan formalara sirasiyla iist iiste harman cekmeyi 8grendiniz. Uygulama calisma-
nizi, 8gretmeninizle birlikte kontrol listesindeki &lcitleri dikkate alarak degerlendiriniz (Tablo 4.5).

Kontrol Listesi

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi énlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.
Harman cekerken ise odaklanir.

Harmani dogru acar.

Harman cekerken forma numaralarina dikkat edip kontroliini

yapar.
Sirt - a§iz cevirmeli istifleme y&ntemini kullanarak dizgiin bir
sekilde istif yapar.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

Dogru harmanlanmig ig
bloklarm sirtmdaki isaretler
Yan yana geldiginde merdiven
gorunkiisi oLufEurur.
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A

A) Asagidaki ciimlelerden dogru olanlarin basina “D", yanls olanlarin basina ise "Y" yaziniz.

1. (....) Bir tam forma, sekiz 6n ve sekiz arka olmak lzere on alti sayfadan olusur.

2. (....) Tam formadaki tim blyuk sayilar ayni ytizde yer alir.

3. (....) Amerikan ciltleme ydntemiyle birlestirilecek formalar Ust Uste gelecek sekilde yerlestirilir.
4. (....)Tel dikis tekniginde forma numaralari standart sirayla yazilir.
5

(....) Cok sayfali islerde oldugu gibi tek sayfali islerde de kirma katlamaya gerek vardir.
B) Asagidaki climlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

6. Baskisi yapilacak tabakalarin makine tarafindan tutularak makine icine tasinmasi icin kagitta birakilan

pPaya ........... denir.
7. Harman isleminin dogru yapilip yapilmadigini kontrol etmek icin ........... olarak adlandirilan isaretler
konur.

C) Asagidaki sorulari okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

8. lplik dikis ile birlestirilecek formalarin har- 12. Asagidaki i¢ blok birlestirme ydntemlerin-

mani hangi yéntemle cekilir? den hangisinde formalar ic ice gecer?
A)icice A iplik dikis

B) Yan yana B) Amerikan cilt

C) Ust Uste C) Spiral cilt

D) Bir alt bir iist D) Tel dikis

E) ki alt iki Gst E) Tutkal dikis

9. Tam forma basilan bir isin 51. sayfasi kagina 13. Yarim forma 6n ve arka toplam kag¢ sayfa-
formada basilir? dan olusur?

A3 B4 O5 D6 B7 a6 B8 Q10 D12 EI4

10. Baskisi yapilan ve katlanan formalarin bir 14. Asagidakilerden hangisi i¢ bloklari veya basi-

araya getirilmesi islemi asagidakilerden : I coklu tabakalar istifleme yaparken bir sira
hangisiyle ifade edilir? enine bir sira boyuna olacak sekilde konur?
A) Harman ¢ekme A) Sirt-agiz cevirmeli istifleme

B) Tutkal siirme B) Dikey-yatay istifleme

C) Kalip ¢cekme C) Capraz istifleme

D) Ton tutma D) Sirt-sirt istifleme

E) Baski yapma E) Adiz-agiz istifleme

11. Bir tam formadan on alti sayfa elde etmek 15. Sayfa sayisi 176 olan bir kitap ka¢ tam for-
icin kagida kag kez kirma katlama yapihr? madan olusur?

A) 2 B) 3 C4 D)5 E) 6 A) 8 B) 9 C) 10 D) 11 E) 12
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16.

17.

Asagidakilerden hangisi formanin kisimla-
rindan biri degildir?

Asagidakilerden hangisi forma lizerinde bu-
lunan unsurlardan biri degildir?

A) Forma sayi kilavuzu
B) Kirim ¢izgisi

C) Kesim cizgisi

D) Makas payi

E) Forsa pay

18. Asagidakilerden hangisi iki 6n ve iki arka ol-

19.

20.

_ﬂ BASKI SONRASI TEKNIKLERI

mayi ifade eder?

A) Tam forma

B) Yarim forma
C) Ceyrek forma
D) iki forma

E) Dort forma

Asagidakilerden hangisi kagidin kirma kat-

den biridir?

A) Kagidin su yoni
B) K&gidin sayisi

C) Baski yontemi

D) Istifleme yéntemi
E) Baski tiraji

rine birbirini kesecek sekilde kirma katlama

yapma islemini ifade eder?

A) Dik kirm

B) Yatay kirim
C) Paralel kirm
D) ic ice kirm

E) Ust Uste kirm

- 21.

- 22.

- 23.
mak iizere toplam dért sayfadan olusan for-

- 24,
lama islemine etki eden yapisal 6zelliklerin-

- 25.
Asagidakilerden hangisi kagit tabakasi lize- :

R ——— OGRENME BiRiMi (&)

Asagidaki liriinlerden hangisinin harmani,
dikey harman makinesinde yapilir?

A) Dergi
B) Fatura
C) Gazete
D) Kitap
E) Takvim

Sayfa sayisi 200 olan bir dergi ka¢ formadan
olusur?

A) 12 tam 1 yarim
B) 11 tam 1 yarim
C) 11 tam
D) 10 tam 1 yarim
E) 10 tam

Formalarin i¢ blok haline getirildikten sonra
tiras alinacak yerleri belirten cizgiye ne ad
verilir?

A) Kesim cizgisi
B) Egik cizgi

C) Noktal cizgi
D) Diiz cizgi

E) Paralel ¢izgi

Tel dikisle birlestirilecek olan formalar nasil
yerlestirilir?

A) Ust Uste

B) ic ice

C) Yan yana

D) Bir ilk bir son

E) Capraz

180 sayfalik bir kitap ka¢ formadan olusur?

A) 12 tam 1 geyrek
B) 11 tam 1 ceyrek
C) 12 tam 1 yarim
D) 11 tam 1 yarim
E) 10 tam



OGRENME
BiRiMi
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HAZIRLIK CALISMASI

» Yakin cevrenizdeki elle cilt yapan
miicellithanelerden birini ziyaret
ediniz. Micellitlerin calisma

yontemlerini gézlemleyiniz ve
islem basamaklarini not ederek
fotograflarini cekiniz.

Edindiginiz bilgileri sinifta
arkadaslarinizla paylasiniz.

ic BLOGU HAZIRLAMA
 VETASLAMA

Neler Ogreneceksiniz ?

ic blok birlestirme ve iplik dikis
yapabileceksiniz.

ic blok birlestirme ve blok dikis
yapabileceksiniz.

Q Elle kambura islemi yapabileceksiniz.

° ic bloga yan k&gidi yapistirma islemi
yapabileceksiniz.
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5. iC BLOGU HAZIRLAMA VE TASLAMA

5.1. iC BLOK BIRLESTIRME

Antik Yunan’dan giinimiize cok cesitli evrelerden sizillerek gelen
ciltleme, ayni zamanda Selcuklulardan bu yana Tirkler arasinda da
énemli sanat dallarindan biri olmustur. Cilt sanah, eski adi “micellit-
hane” olan atélyelerde, 6zel yapim isler (Gérsel 5.1) ve kitap tamir-
leri icin halen varligini sirdirmektedir.

Ciltleme, kagit tabakalarinin kirma ve katlama islemlerinden ge-
cirilerek forma hdéline getirilmesiyle baslar. Forma hdéline getirilmis
kagit bloklari harmanlanir ve dikis yéntemlerinden en uygun olani
secilerek birlestirilir. Buna i¢ blok birlestirme denir. Birlestirilmis

ic bloklar taslamasi bitmis kapakla birbirine yapishrildiginda ciltleme
islemi tamamlanmis olur.

Ginimizde ise teknolojinin gelismesiyle birlikte endistriyel ciltle-
me alaninda temelde tutkallama, tel dikis, iplik dikis olarak siniflan-
dirabilecegimiz ic cesit ic blok birlestirme ydntemi bulunmaktadir.
Bu yéntemlerden iplik dikis; tarihsel sirec icinde farkh teknikler kul-

lanilarak yapilmis olan elle dikisten otomatik makinelerdeki dikise

Gorsel 5.1: Ozel yapim kadar genis bir uygulama alanina sahiptir. Bu bélimde elle iplik dikis

sanatsal ciltler yontemleri anlahlacaktr.

5.1.1. iplik Dikis

Basili olan ya da olmayan tabaka hélindeki kagitlarin makine

veya elle kinlip forma héline getirildikten sonra ist istte konularak
dikilmesi (birlestirilmesi) islemine iplik dikis (Gérsel 5.2) denir. For-
malar numara sirasina dikkat edilerek ist Uste konur. Kitap, ajanda
ve forma sayisina bagh olarak dergi, brosir, fihrist vb. pek cok iste
bu yéntem kullanilir. iplik dikis yéntemi ile ciltlenen isler uzun siire ka-
licthgini korur. Ozellikle eski eserler incelendiginde tamaminda iplik

_ dikis yénteminin kullanildigi gérilir.
Gorsel 5.2: Iplik dikis ile .

ic blok birlestirme 5.1.2. Iplik Dikis Malzemeleri

Gerek endistriyel cillemede gerekse elle iplik dikis yénteminde
cok sayida malzeme kullaniimaktadir. Elle iplik dikis yénteminde kul-
lanilan baslica malzemeler iplik, igne, sicim, ekstrafor, balmumu, di-
kis tezgdhi, k&gt presi, biz ve testeredir (Gérsel 5.3).

a) iplik: Elle veya makineyle yapilan sirt dikiminde cesitli kalin-
likta ve tirde iplikler kullaniimaktadir. El ile kitap ya da defter dikim-
lerinde genellikle pamuk ve keten elyafli iplikler tercih edilir. Sanatsal

degeri olan ya da tamiri yapilacak eski eserlerin bir kisminda ipek
iplik bir kisminda ise mumlanmis keten ve kenevir iplikler kullanilir.

Gorsel 5.3: Elle dikiste
kullamlan malzemeler Endistriyel ciltleme alaninda, uzun vadede dayanikliigi olmayan
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ancak saglam ve ucuz olmalari nedeniyle tercih edilen naylon ya da sentetik elyafli iplikler kullanilmakta-
dir. iplikler kalinliklarina gére 18, 20, 25,30, 40, 50, 60 gibi rakamlarla numaralandirilir. Buna gére en
ince iplik 60 numarali olandir. Kullanilan iplik 1,5 kg’lik bir yiiki 5 saniye kadar tasiyabiliyorsa bu iplik
icin "kopma direnci uygundur" denir.

b) Balmumu: Dikis islemi éncesinde, dikiste kullanilacak iplige dolasmasini engellemek icin balmu-
mu sirilir. Bu islem ayni zamanda diigimleri giiclendirirken ipligin émriini de uvzatr.

c) Sicim: Elle sirt dikimi icin dikis tezgéhlarinda gergi ipi olarak
kullanilan 1,5-2 mm kalinhgindaki sert ve biskimli ipliklerdir. Forma-
lar sirtlarindan bir arada tutan bu ipler, keten ve kenevirden yapilir
ve oldukca saglamdir. Geleneksel cillleme ydnteminde yizyillar bo-
yunca kullanilmis olan bir malzemedir. Sirtin dikilmesi icin dikis tez-
gdhina esit uzaklikta ilistirilmis iki gergi ipi yeterli olur ancak dikme

ydntemine gére daha fazla sayida ip kullanilabilir (Gérsel 5.4).

c) Dikis Tezgahu: El ile yapilan kitap, defter vb. calismalar dikis Gorsel 5.4: Dikis tezgahna
tezgdhlar kullanilarak dikilir. Farkl ebatlarda olan dikis tezgdhlan gerilmis sicim
genel olarak dikdértgen ahsap tabla seklindedir. Bu tablanin her iki
tarafinda vidali iki destek kolu bulunur. Bu iki kola gecirilen ana kiris,
bombeli ve diiz olmak iizere iki cesittir. Ana kirisi destekleyen iki so-
mun bulunmaktadir. Bu somunlar cevrildiklerinde destek kol iizerinde

yikselip alcalarak sicim ve seritleri gergin tutmayi saglar.

d) Ekstrafor: Rulo hélinde satlan, 1-2 ¢cm genisliginde pamuk-
tan yapilmis serit dokumalardir. Sicimler gibi bunlar da elle sirt diki-

minde gergi ipi olarak kullanilir (Gérsel 5.5).

Gorsel 5.5: Ekstrafor kullanilimis
e) Igne: Elle yapilan iplik dikis yénteminde formalar birbirine bir cilt

kolayca baglayabilmek icin yorgan ignesi olarak adlandirilan biyiik
boy igneler kullanilir. Formalarin énceden delinmis olmasi ignelerin

bu noktalardan daha rahat gecmesini saglar.

f) Kagit Presleri: Forma hdline getirilmis olan k&gt bloklari-
nin sirtlarinin ezilmesi, centik ahlmasi ve tutkallanmasi islemlerinde
kullanilan ve “cendere” olarak da adlandirilan aletlerdir. En énemli
ic blok birlestirme malzemelerinden biridir. Ahsap ve metal olmak

Uzere iki tiri bulunur. Kalin ahsap ya da metal cenelerden olusan bu

preslerin, iki ucunda bulunan vida sistemi ile sikisirma yapilir. Tez- Gorsel 5.6: Kagit presi
gdh kenarlarina monte edilebilen ahsap preslerin yani sira seri cilt
retiminde kullanilan bisyiik ebatl ya da motorlu metal pres tirleri de

mevcuttur (Gorsel 5.6).

g) Biz: Metal ya da ahsap tutacaga sahip ince uclu bir mildir.
K&git ve kapaklarda delik agmak icin kullanilir (Gérsel 5.7). Bu islemi
gerceklestirmek icin gelistirilmis 6zel aletler de bulunmaktadir. Ozel-
likle yan blok saplamali dikiste kullanilir.

h) Testere: Formalarin sirt bélgelerinden gergi iplerinin gecebil-
mesi icin formalara centik atilmasi isleminde kullanilir. Gérsel 5.7: Biz
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5.1.3. Elle iplik Dikis Yéntemleri

Miicellithanelerde yapilan elle iplik dikis yéntemleri cesitlilik géstermektedir. Bu yéntemlerden en cok
kullanilanlar asagida anlatlmistir.

5.1.3.1. Sicimle Esnek Dikis

18. yiizyil ortalarina kadar en cok kullanilan dikis yéntemidir. Bunun nedeni kullanildi§i zamana gére
en sadlam ve siki dikis yéntemi olmasidir.

Sicimle esnek dikis yénteminde saglamlashrici malzeme olarak sicim kullanilir. Buna ek olarak dikis
atma sirasinda iplik, sicimin etrafindan dolanir. Bu sayede sirt bélgesinde bir cikinti etkisi olusturulur
(Sekil 5.1). Bu tiir islemler kitabin sirtina esneklik kazandirdigi gibi kitaba estetik bir gériinim de verir.
Bu nedenle bu yénteme esnek dikis de denilmektedir. Degerli kitaplar genel olarak bu yéntemle dikilir.
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Sekil 5.1: Sicimle esnek dikis

5.1.3.2. Sicimle Centik Dikis

Sicimle esnek dikis yéntemine gére daha hizli yapilir ve dissilk maliyetlidir bu nedenle kullanimi yay-
gindir. Kitabin sirtina testere yardimiyla acilan centikler bu dikis yénteminin ayirici 6zelligidir. Sicimler,
dikis sirasinda bu centiklere yerlestirilir. Bu yéntem sirt bélgesinde cikintilarin olusmasini engeller. Yerles-
tirilen sicimler ince oldugu icin esnek dikise gére daha az dayanikhdir (Sekil 5.2).
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Sekil 5.2: Sicimle ¢entik dikis

5.1.3.3. Ekstraforla Dikis

19. yiizyil, dikis yéntemlerinde sicim yerine ekstraforun yayginlik kazandigi bir dénem olmustur. Eks-
trafor kullanimi kitap sirtinin diiz ve esnek olmasini saglamistir.

Bu yéntemde, saglamlastirici malzeme olarak sirt kisminda sicim yerine ekstrafor kullanilir. Kullanilan
ekstrafor sayisi kitabin forma sayisina bagldir. Ekstraforlarin ve dikis deliklerinin yerleri bir kalem yar-
dimiyla belirlenir. Dikis atma islemi sirasinda iplik, ekstrafor malzemenin iizerinden gecer. Son adimda,
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kullanilan ekstraforun fazla kisimlari ilk ve son formalar iizerinde bulunan yan k&gitlarina, katlanarak
yapishrilir (Sekil 5.3). Bu islem kitabi daha saglamlastirir. Ozellikle muhasebe ve kitisk defterleri bu
yéntemle dikilir.

Sekil 5.3: Ekstraforla dikis

5.1.3.4. Broslama Dikisi

Dikisi yapilacak formalarin bas, etek, agiz ve sirt kisimlari diizgiin bir sekilde birbiriyle hizalanir.
Formalar, mengenenin tablalari arasina yerlestirilir. Sirt Gzerinde biz yardimiyla centik ahlarak dikis
delikleri olusturulur. Olusturulacak delik sayisi kitabin forma sayisina baglidir. Bu yéntemde, sonuncu
forma &nce, ilk forma en son dikilir. Broslama dikisinde ekstrafor ya da sicim benzeri saglamlastirici mal-
zemeler kullanilmaz. Bu dikis yéntemi Fransiz dikis ya da kitiphane dikisi olarak da bilinir. Bu yéntem
ayni zamanda endistriyel ciltleme alaninda da kullanilir. Makinede tel kullanilirken, elle yapilan dikiste
iplik kullanilir (Sekil 5.4).
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Sekil 5.4: Broslama dikis

5.1.3.5. ikili ya da Bastan Sona Dikis
Cok fazla sayida formadan olusan kalin kitaplarda, iplikler nedeniyle sirtta bir yigin olusur. Bu yiginin
olusmamasi icin ikili veya bastan sona dikis adi verilen ydntem kullanilir (Sekil 5.5).
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Bu yéntemde iplik bir uctan diger uca, yani etek kismindan basa gecerken iki veya iic bélimi birbirine
baglar. Béylece omurgadaki ipligin neden oldugu siskinlik azalir. Bu dikis yéntemine bagh olarak iretim
hizi artar, ancak formalarin dagilmasina karsi direng azalir. Bu yéntemle daha ucuz kitap cesitleri dikilir.

5.1.3.6. Atlamal Dikis

Bu yontemde, zamandan kazanma amaciyla formalar tek tek dikilmez. Birinci formanin deliginden
girildikten sonra, ikinci gecilir ve ikinci formanin dikisi bittikten sonra birinci formayla araya digim ah-
larak dikise devam edilir. Ancak bu yéntem az sayili ya da yarim forma hélindeki ve ince gramaili kagit
kullanilan islerde tercih edilir.

5.1.3.7. Zincir Dikis

Sicim ya da ekstrafor gibi saglamlastirici malzemeler kullaniimadan yapilan bir iplik dikis yéntemidir.
Formalar iplikle zincirler atilarak birbirine baglanir. Bu islemden énce formalarin sirinda dikis yerleri isa-
retlenir. Bu isaretlenen yerler ya testere ya da biz araciligiyla delinir. Béylece ignenin formalar arasinda
rahat hareket etmesi saglanmis olur (Sekil 5.6).

bt
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Sekil 5.6: Zincir dikis tekniginde zincirin olusumu

5.1.4. iplik Dikis Yaparken Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

» Cilleme islemine baslamadan énce, kitap formalar siraya konmali ve dikis islemine son formadan

baslanmalidir.
» Gergi ipleri gevsek olmamalidir.

®» |gne, formalar izerinde belirlenmis olan deliklerden gecirilmelidir. Aksi takdirde formalar ayni

hizada durmaz ve sada sola dogru kaymalar olur.
®» Formalarin ileri geri hareket etmemesi icin dikis cok gevsek yapilmamalidir.

» Dikisler; formalarin bas kisimlarinin yaklasik 25 mm icerisinden baslamali, aralarindaki mesafe de

25 mm'yi asmayacak sekilde mimkiin oldugunca etege yakin noktada tamamlanmalidir.

» ilk ve son formalar 4,5-5 mm’yi asmamak kaydiyla diz bir hatta tutkallanarak bitisik formalara

yapishrilmalidir.

» Dikis iplerinin kaygan olmasi icin ipler mumlanmali ve zedelenmeden dikis islemi gerceklestirilme-
lidir.

» Birden fazla kitap dikilecekse bir sonraki kitaba baslamadan énce iki kitap arasina yaklasik 2 cm
kalinliginda ahsap ya da sunta plaka yerlestirilmelidir.

» Dikis islemi bittikten sonra gergi ipleri 1 cm pay birakilarak kesilmelidir. Bu paylar daha sonra yan

kégitlari Gizerine sicim kullanilmissa yelpaze gibi acilarak yapistiriimalidir.
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. AMAC : iplik dikis yontemi ile i¢ blok birlestirmek.

UYGULAMA 5.1

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek sicimli iplik dikis yéntemi ile forma

iSLEM BASAMAKLARI

=

1. Is saghg ve givenligi 6nlemlerini aliniz.
2. s énliginizi giyiniz.

<
4

birlestiriniz. )

Kullawtgch.

ef‘eg Ara

: ve M“"":"\Eter
: ‘Dt.kif Ee&sak;
10 adet fo,.m“

Kullanacaginiz arag¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz : ;I_She ve iplile

Pl LLe. s 2 dl- g . o g LCim
. Iplik dikis yéntemi ile ic blok birlestirirken isinize odakla- = Tubieay
niniz. - CQEVQL
5. Dikilecek formalari forma sirasina gére diziniz. = Testere

s . .. = Kag .

Formalarin sirhini kégit presinde eziniz. _ A9t pres;

KQLem

10.
11.
12.
13.

14.
15.

Formalarin sirtini gergi ipi sayisina gére élcerek isaretle-

yiniz.

isaretlenen yerleri testere yardimi ile sicim ipi kalinhginda kesiniz.

iplik dikis tezgahina sicimi gergin bir sekilde baglayiniz (Gérsel 5.8).

Dikise en son formanin (10. forma) etek kismindan baslayiniz ve formalari gergin bir sekilde
dikiniz.

Tezgéhtan, iplik dikisi yapilmis ic blogu cikariniz. Dikme islemi bittikten sonra gergi iplerini
kenarlardan 2 cm fazla kesiniz (Gérsel 5.9).

ic blogun sirhini diizeltip tutkali ortadan kenarlara dogru tasirmadan firca yardimiyla siriniz.
ic blogu kurumast icin prese koyarak bekletiniz.

Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 5.9: iplik dikis yapilmis i¢ blok

Gorsel 5.8: Dikis tezgahi

UYGULAMA
YAPRAGI

)
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

iplik dikis yéntemi ile ic blok birlestirmeyi 6grendiniz. Yaphgimiz bu uygulama calismasini gretmeni-
nizle birlikte "Kontrol Listesi 5.1'i" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 5.1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghgr ve giivenligi nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

iplik dikis yontemi ile ic blok birlestirirken ise odaklanr.
Formalarin sirtini pres yardimiyla ezer.

Gergi ipi sayisina gére forma sirhinda isaretleme yapar.

Sicimi dikis tezgéhina gergin bir sekilde baglar.

Dikise en son formadan baslar ve formalar gergin bir sekilde
diker.

ic blogun sirhini tutkallayip prese koyar.
Sabirli, diszenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::

L !

\ Testere, biz, igne qibi kesici
ve delicl aletlerl kullanrken
dikkat ediniz, isiniz bitkikten
sonra tezgah tzerinde

btmkmo\jmw_.




5.1.5. Blok Dikis (Saplamal Dikis)

Forma hélinde olmayan fotokopi ya da ders notu vb. tek sayfali islerin bir araya getirilerek cillenmesin-
de kullanilan bir yéntemdir. K&git bloklari birlestirilerek ustten biz ya da matkapla delinir. Acilan delikler-
den ip gecirilerek kagit bloklari birbirine baglanir. Bu yéntem tel dikiste de kullanilir (Sekil 5.7).

Blok saplamali dikis yéntemlerinden biri de seyrek ve zikzak (siirfile) dikisle kitap bloklarini birles-
tirmektir (Sekil 5.8). Birbirinden bagimsiz, gevsek yapidaki sayfalar veya yipranmis eski kitaplarda bu
ydntem kullanilir. Sayfalari dagilmis ve dikisleri yipranmis olan eski kitaplarda bu yéntemi kullanmak icin
dncelikle sirt kisimlarindan tiras alinmalidir. Bir araya getirilen kégit bloklari, kagit preslerinde sikistirihir
ve sirt kisimlarindan tutkallanarak kurumaya birakilir. Kuruduktan sonra kitap bélimlere ayrilarak tutkall
kisim ince bir ip ve igne yardimiyla dikilir.

Sekil 5.7: Blok dikis (saplamali dikis) Sekil 5.8: Sturfile dikis

5.1.6. Kagit Matkaplan

Kagit bloklarini delmek icin kullanilir. Bu aletler kiiciik cilt atélyelerinde ve biyik slcekli isletmelerde
farkli biyiklioktedir. Tek delik acabilen k&gt matkaplarinin yani sira kéagit bloguna ayni anda 4 delik
acabilen kégit matkaplar da vardir.

5.1.6.1. Kagit Matkabi Uclar

K&git matkaplari icin iretilmis olan matkap uclarinin ortasi deliktir. Keskin ve ici bos olan matkap ucu
kagit istifine bastirilirken yavasca déndirilir. Matkap ucu siirtinerek déner ve bir delik olusturur. Yigin
hélindeki kagitlar tek bir hareketle delinir. Kagidi delme islemi sirasinda bu deliklere dolusan kirpintilar,
makinede bulunan bir haznede toplanr. istif kalinhigi veya kagit delme kapasitesi sadece makinenin ka-
pasitesine gére degil, matkap ucu uzunluguna bagl olarak da degisir (Sekil 5.9).

Sekil 5.9: Cesitli kalinlikta matkap uglariyla delinmis kagit
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Delinecek olan malzemeye gére, kullanilan matkap
uclar da degisiklik gésterir. Ornegin plastik, kaucuk, se-
lefonlu karton, folyo gibi sert malzemeler icin teflon ile
kaplanmis dayanikl matkap uclar tercih edilmeliyken,
ince kagitlarda genellikle type 1 adi verilen matkap ucu,
lamine yizeyli (sertlestirilmis) kdgitlarin delinmesinde ise
HD (high density) tip matkap uclari kullanilir. Matkap

uclarinin kalitesini renklerinden anlamak miimkindir.
Teflon matkap uclarinin rengi lacivert iken HD matkap
uclarinda yesil renk kullanilmaktadir (Gérsel 5.10). Type Gorsel 5.10: HD kagit matkap ucu
1 matkap uclari ise sar renktedir.

5.1.6.2. Kagit Matkaplarinin Kisimlari

Matkap Kolu: Uzerine bastirilarak gévdenin asa-

giya dogru hareket ettirilmesiyle kagit blogunun matkap

ucu tarafindan delinmesi saglanir (Gérsel 5.11). ~ Matkap kolu
Mesafe Ayar Kolu: Delinecek olan kéagit istifleri,

Mesafe
farkli yiksekliklerde olabilir. Buna gére, matkap ayar ayar kolu
koluna bastirilarak alt tabla ve matkap ucu arasinda o

. - o . eue e L g . »
olusan mesafe ile kagit blogu yiiksekliginin birbirine esit Arka ayar > i
olmasi saglanir. Aksi takdirde tabla izerinde bulunan pozast ovee
plastik delinir ve matkap ucu alt tablanin metaline siirti-
__ Matkap ucu
nerek asinir. L8
. . . . P Kagit blogu
Govde: Uzerindeki motor sayesinde matkabin dén- _ o
me hareketini yapmasini saglar. Béylece matkap ucu B l _
dénerek kagit blogunu deler. Matkabin dénme hizini ise B
motorun giicii belirler. / Tabla
Matkap Ucu: Deligin capina ve malzemeye gére Yan poza Harketli tabla
farkh tirlerde matkap uclan kullanilir. Uygun matkap
ucu makineye takilarak kdgit blogunun delinmesi islemi Sekil 5.10: Kagit matkabinin kisimlari

gerceklestirilir.

Baski Ayagi: Kagit blogunun kaymasini engelleyen yayl bir mekanizmadir. Matkap ucu ile birlikte
calsir. Matkap kolu asagiya indirilirken ayni anda hareket eder ve kagit bloguna degdiginde yayh me-
kanizmasi sayesinde daha fazla asagiya inemeyerek kagit blogunu sikistirmis olur.

Arka Ayar Pozasi: Kagitlarin sirtinin nereden delinecegini belirleyebilmek icin énce k&gt bloklar
arka ayar pozasinda hizalanir.

Yan Poza: Arka ayar pozasindan sonra, bas ve etegin dogru bir sekilde hizalanabilmesi icin yan
pozalar kullanilir. Kégit bloklar bu pozalar sayesinde diizgiin bicimde toparlanmis olur.

Alt Tabla: Makineyi ayakta tutan parcadir. K&git bloklari bu tabla izerinde istiflenerek poza ayar-
lari yapilir.
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UYGULAMA 5.2 @@}

‘ AMAC : Blok (saplamali) dikis yéntemi kullanarak i¢ blok birlestirmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek blok (saplamali) dikis yéntemiyle
ic blok birlestiriniz. ¢

i Kull
ISLEM BASAMAKLARI = Arlacq e Arqg

. ireg V€ Makineler
1. Is saghg: ve givenligi &nlemlerini aliniz. = Kage Makica b,
2. Is énluginizi giyiniz. h Sﬂrﬁeffirilecek' kaget
3. Kullanacaginiz arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. _ i§:2u .
4. Blok (saplamali) dikis yéntemi kullanarak i¢ blok birlesti- - quqsve iplike

rirken isinize odaklaniniz. = Tutial fir
5. Dikilecek kagit blogunu pozali bir sekilde toplayiniz. = Cebvel 54
6. Kagit blogunun daha saglam olmasi ve kaymamasi icin = Kaget presi

dikis yapilacak tarafina tutkal siriniz (Gérsel 5.11).
7. Tutkal sirdiginiz kagit blogunu pres altina koyarak ku-
rumasini bekleyiniz.
8. Kagit blogunun iizerine dikis icin acilacak deliklerin yerlerini cetvel yardimiyla élciip en ustteki
kagit Uzerine isaretleyiniz (Gérsel 5.12).
9. Delinecek kagit blogu icin en uygun matkap ucunu secip takiniz (Gérsel 5.13).
10. K&git matkabinin arka ve yan pozalarini ayarlayiniz.

11. K&git blogu, isaretlediginiz yerlerden matkap yardimi ile delme islemini gerceklestiriniz (Gorsel 5.14).

Goérsel 5.11: i¢ blogun sirtina Gorsel 5.12: Delinecek
tutkal strtlmesi yerlerin isaretlenmesi

Gorsel 5.13: Matkap ucunun takilmasi Gorsel 5.14: Delme islemi
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12. igneye takhginiz ipi en alttaki delinmis yerden yukari dogru geciriniz (Gérsel 5.15).

13. Ipi ilk cikhg yerden sonra bir asadi bir yukar gelecek sekilde delinmis yerlerden geciriniz
(Gorsel 5.16).

14. Isin daha saglam olmasi icin, en iste gelindiginde ipi bir defa da ters yénden asagi yukar

geciriniz (Gérsel 5.17).

Gorsel 5.15: Dikme islemine Gorsel 5.16: Dikme islemi Gorsel 5.17: ikinci dikis
baslanmasi (saglamlastirma)

15. ipligi digumleyiniz (Gérsel 5.18, 5.19).

16. Digim gérintisinin kaybolmasi icin ipi saga dogru cekip delinmis yerin hizasina getiriniz
(Gorsel 5.20).

17. ipi alttan sikica cekip digim gérintiisini kaybediniz (Gérsel 5.21).

Gorsel 5.18: Birinci diglimleme Gorsel 5.19: ikinci diigiimleme

N

Gorsel 5.20: Diglimi delik Gorsel 5.21: DUglimin gizlenmesi
hizasina getirme
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18. Bir sonraki delinmis yer icin de ayni uygulamay: yapip igne yardimiyla disgiim atiniz (Gérsel 5.22).
19. Makas yardimiyla fazla ipi kesiniz (Gérsel 5.23).
20. Biten i¢c blogunuzun kontrolini yapiniz. (Gérsel 5.24)

21. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

22. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 5.22: Son dugimleme Gorsel 5.23: Fazla ipin kesilmesi Gorsel 5.24: Birlestirilmis i¢ blok

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Blok dikis yontemi kullanarak i¢ blok (saplamali) birlestirmeyi grendiniz. Yaphginiz bu uygulama
calismasini 8gretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 5.2'yi" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 5.2

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve giivenligi dnlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Blok (saplamali) dikis yéntemi kullanarak ic blok birlestirirken ise
odaklanr.

Kagit blogunu pozal bir sekilde toplayip tutkal sirer.
Delinecek yerleri dogru isaretler.

Kagit matkabinin poza ayarlarini yapar.

Delme islemini isaretledigi yerlerden kaydirmadan yapar.
Dikme islemini dogru yapar.

Birlestirilmis ic blogun kontrolini yapar.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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5.2. iC BLOGA KAMBURA YAPMA

Kambura, birlestirilmis ic blogun sirt kismini yuvarlama islemidir. Kambura islemine gecmeden nce,
iplikle dikis yapilan ic bloklara uygulanmasi gereken &n hazirlik islemleri vardir. Bunlar sirasiyla séyledir:

1. Dikisi tamamlanan islerin, dncelikle gergi ipleri 1 cm pay biraki-
lacak sekilde kesilir.

2. Kitap blogunun sirt kismindaki liflerin iyice ezilerek diizgiin héle
gelmesi icin kagit presinde bir siire bekletilir (Gérsel 5.25).

3. En alt ve en istteki formalarin izerine yan kagitlar yapishirilir.

4. Sirt kismi kagit preslerinde sikistirilir ve tutkallanarak kurumaya
birakilir.

5. Kagit presinden alinan kitap blogunun bas, etek ve agiz kisimla-  Gérsel 5.25: Kagit presinde bekletilen
rindan tiras alinir. birlestirilmis i¢ blok

6. lc blogun agiz kisimlarina kalamoza islemi yapilir.

5.2.1. Yan Kagidinin Yapistiriimasi

Kalin mukavva cilli kitaplarda, cilt kapaginin ic yizlerini i¢ bloga
baglayan tutkalla yapistrilmis kégida yan kagidi denir (Gorsel 5.26).
ic blokta kullanilan kagidin tirinde olan ancak daha kalin gra-
majli bu tabaka, kitap bloguna kapak takildiginda, ilk ve son for-

manin dis kdgidina tutkalla yapistirilir. Bu islemlerde, genellikle 120
ile 160 gr/m? arasinda ve tutkal emici nitelikte kagitlar yan ké&gidi

Gorsel 5.26: Yan kagidi

olarak kullanilr.

Sert kapak dogrudan ic bloga yapismaz. Bu nedenle de ic blogun genisliginin iki kati genisliginde
bir kagrt kesilip ikiye katlanir. Bu k&g, ic blogun 6n ve arkasina, kenarlar &rtissecek bicimde yapistirilir.
Formalar iplik dikis ydntemiyle birlestirilmisse yan k&gidi yapistirilirken sirttan 3-5 mm mesafeli yapistirilir.
Saplamali (blok) dikis yénteminde ise ist kissmda bulunan iplikleri kapatacak sekilde yan k&gidi yapish-
rilir. Her iki teknikte de verilen bu bosluklar yan k&gidin émriini uzatir.

Yan ké&gidinda kullanilan k&g, ic bloktaki kagitla ayni tirde olmalidir. Yani ic blok k&gidi birinci ha-
mursa, yan kagidi da birinci hamur olmalidir. Yan k&gidin gramaiji, forma sayisina gére belirlenir. ic blok
icin 60-80 gr arasi kagit kullanilmissa, 10 formalik bir kitabin yan ké&gidi 90 gr olmalidir. 20-25 formali
bir kitapta ise yan k&gidi olarak birinci hamur, 110 gr kégit kullanilmalidir.

Eski kitaplarin ciltlerinde, kitaplara deger ve gizellik kathgi icin yan kagidi olarak ebru yapilmis kagit
kullanilmistir (Gérsel 5.27). Ginimizde ebru yapilmis kdgitlarin yani sira baskili ve baskisiz kagitlar da
kullanilmaktadir.

Yan k&gidin su yéni, sirta paralel olmalidir. Su yéni sirta dik olursa yan k&gidinin mukavvaya yapi-
san kismi dalgalanir. Bos kalan sayfasi ise bikilir.

Yan kégidinin 8lcisini belirlemek icin, ilk olarak i¢ blogun kesilme-
den &nceki 8lcisi alinir. Etek ile bas 8lciisi oldugu gibi alinir, sirt ile
agiz arasindaki mesafe iki ile carpilarak yan k&gidinin 8l¢iisi bulunur.
Ornegin basla etek arasi 28 cm, sirtla agiz arasi da 20,5 cm ise bu ic
blok icin kesilecek yan ké&gidinin 8lciisi 28 x 41 cm’dir. Yan ké&git bir
dne bir arkaya yapistirnlmak izere 28 x 41 cm élcisinde iki adet kesil-

melidir. Kesilen yan k&gidin uzun tarafindan ortadan ikiye katlandigin-
da 28 x 20,5 cm 8lcisiinde ikiye katlanmis olan yan k&gidi ortaya cikar.  Gorsel 5.27: Ebru yapilmis bir kagit
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. AMAC : ic bloga yan k&gidi yapishrmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 3 adet ic bloga yan kagilarini

yapishrip tiras aliniz. .
i§LEM BASAMAKLARI K“LLthchqk Ara
S e - res ve Malkeine]
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. er
2 - I-'v'- o o o e 6 Qdeb ~n
. Is 6nliginizy giyiniz. -3 Yah "‘Qﬂldl
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - acet ¢ blok
e - ~ e . Tu&kﬂL ve f
4. I¢ bloga yan k&gidi yapistirirken isinize odaklaniniz. - Cet rea
Wi
5. Cetvel yardimi ile bir i¢ blogun enini ve boyunu &lciniz. - ISEQ:L
6. Olctiginiz degerin bas ve etek (uzun kenar) kisimlari ara- 2

sinda kalan 8lci sabit kalacak, sirt ve agiz arasindaki me-
safenin ise iki kat olacak (kisa kenar) sekilde 6 adet yan
kagidi kesip 1staka yardimiyla katlayiniz (Gérsel 5.28).

7. Tim yan ké&gitlar sadece tutkal siriillecek yeri (1 cm) gé-
rinecek sekilde Ust Uste diziniz (Gérsel 5.29).

8. Yan kagitlara tutkal siriniz ve ilk yan kégidini aliniz (Gér-
sel 5.30, 5.31).

9. Aldiginiz yan kagidi i¢ blogun sirt yéniine (saplamali dikis-

lerde dikis gérinmeyecek diger iplik dikis ydntemlerinde

de 0,3-0,5 cm bosluk birakacak sekilde) paralel yapistri-

niz (Gorsel 5.32).
Gorsel 5.28: Yan kagidi hazirlama

Gorsel 5.29: Yan kagitlarin tutkal Gorsel 5.30: Tutkal stirme islemi
sirme icin dizilmesi

Gorsel 5.31: Tutkal strilmis yan kagit Gorsel 5.32: Yan kagidin i¢ bloga yapistiriimasi
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10. Yapishirilan yeri istaka yardimi ile her yer esit olacak sekilde eziniz (Gérsel 5.33).

11. i blogun arka tarafini déndiiriip diger yan kégidini da ayni sekilde arkaya yapishriniz (Gérsel 5.34).
12. Isin kontrolini yapimiz (Gérsel 5.35).

13. Diger ic bloklar icinde ayni islemi tekrarlayiniz.

14. Yan ké&gidi yapistirilan ic bloklar bir sirt bir agiz gelecek sekilde istifleyip kurumasini bekleyiniz.
15. Tutkali kuruyan ic bloklari istenilen 8lciilerde iic taraftan (sirt haric) traslayiniz.

16. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

17. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 5.33: Yan kagidi Gorsel 5.34: ikinci yan Gorsel 5.35: i¢ bloga
dizeltme islemi kagidin yapistiriimasi yapistirilmis yan kagit
Uygulamaya iliskin Degerlendirme

ic bloga yan ké&gidi yapistrmay 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini égretmeninizle bir-
likte "Kontrol Listesi 5.3'3" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 5.3

Gézlenecek Davranisiar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

ic bloga yan k&gidi yapistirirken ise odaklanir.
Olciiyt dogru belirler.

Belirledigi élciiye uygun yan k&gidi kesip katlar.
Sadece yapistiracadi alana tutkal sirer.

Yan kégitlari ic bloga &lcillere uygun sekilde yapistirir.
ic blogun iic (sirt haric) tarafindan diizgiin tiras alir.
Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sureyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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5.2.2. ic Blogun Tiraslanmasi

Yan ké&gidi yapishrildiktan sonra ic blok, sirt haric iic tarafindan élciiye gére traslanir (Gérsel 5.36).
ic bloklar kalinsa tek tek, inceyse coklu tiraslanabilir. Bu, kesim bicaginin kapasitesiyle de ilgilidir.

Gorsel 5.36: Tiragi alinan i¢ blok

Birinci tiras etekten yapilir. Yan k&gidi ic blogun bas kismina hizalanarak sirta yapishnldigi icin, ilk
asamada bas tarafin traslanmasi hatali sonuc verecektir. Bunun icin, énce bas kisim sipere yaslanir ve
ardindan etek kismi kesilir. ikinci tiraslama, kitabin bas kismindan yapilir. Uciincii tiras ise kitap sirh sipere
yaslandiktan sonra kitabin agiz kismindan yapilir. Bdylece i¢c blogun tiraslanmasi tamamlanmis olur. Bu-
rada dikkat edilmesi gereken en énemli noktaq, is giivenligi cercevesinde bicakta tek kisinin calismasidir.
Calisan kisinin cok titiz ve dikkatli olmasi gerekir.

5.2.3. Kambura

ic blogun sirtini yuvarlama islemine kambura denir. Blok kalin-

lig1 15 mm’nin Gzerinde olan sert kapakl ciltlerde, &n ve arka kisim
yuvarlanir. On ve arka yuvarlama, blok sirini gisclendirmenin ciltle-
me icin yararl olacag disinildiginde yapilir.

Kalin kitaplar cok acilip kapandiklari icin, formalar agiza dogru
hareket eder. Bu nedenle cilt, 6zelligini kaybeder ve dayanikhhg:
azalir. Cildin rahat acilmasi ve uzun siire dayanmasi icin kitap sirtina

kambura islemi uygulanir (Gérsel 5.37). Her cilde kambura yapila-

maz. Kambura yapilabilmesi icin i¢ blogun iplik dikis yapilmis olmasi  Ggrsel 5.37: Sirtina kambura yapilmis
gerekir. iplik dikis yapilmis ve sirt kalinhigi 3 cm ile 12 cm arasinda eski eserler
olan ciltlere mutlaka kambura yapilmalidir.

Kambura, cilde giizel bir gérinim sagladigi gibi cildin émriini de uzatir. Bu sonug, eski eserlerde
acikca gérilir.

5.2.3.1. Elle Kambura

iplik dikis yapilmis forma ciltlerde, daha cok elle kambura islemi uygulanir. iplik dikisi yapilmis ve
yan ké&gidi takilmis olan ic blogun sirt kismina cekic yardimiyla kamburlastirma yapilir. Elle kambura su
sirayla yapilir:

ic blok diizgiin bicimde tutulur.
Agiz kismindan cekilerek cekic darbesiyle sirt kismi yuvarlatilir.
ic blok ters cevrilir.

Ayni islem diger taraftan yapilir.

O A W N~

Bu islem, ic blogun sirt kismi diizgiin kamburlasincaya kadar birkac kez tekrar edilir.
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Elle kambura yéntemlerinden biri de ké&git presi yardimi ile yapilandir. Bu yéntem, elle yapilan kam-
buradan daha dizgiin olur. Bazi kalin ciltlerde, kapak mukavvasiyla yan kagidin birlesim yerinin tam
oturmasi gerekir. Kalin ciltlerde dayanikhligi artirmak icin bu islem sarthr. Cilt sirh diz, 45° ve 90° acili
olmak izere iic bicimde kamburlastirilir.

Kambura Cekici: Cok sayfali ve sert kapakli kitap, ajanda vb. materyallerin dayanikliligini
artirmak ve gizel gérinmesini saglamak icin, ic blogun sirtini kambura yaparken kambura cekici
kullanilir. Kambura, cekicle sirta vurularak veya makineyle yapilir.

5.2.3.2. Makine ile Kambura

Makineler, endistriyel cilt iretiminde merdaneler yardimiyla cok sayidaki ic blogun sirtini seri bir se-
kilde yuvarlaklastirarak kambura islemini gerceklestirir (Sekil 5.11). Bu islem sirasinda kapak heniiz takili
degildir. Karsilikli dénen iki silindir, kagit blogunu sikishrir ve aynmi anda asagi dogru ceker. Ust kisimda
bulunan parca ileri geri hareket ederek sirti tam kambura héline getirir. Makinenin tst kisminda, yarim tur
yapan yivli bir merdane vardir. Onun altinda kitabin konuldugu bir tabla, tablanin alt kisminda da yayli bir
bélim vardir. Yayli bélim hem esnekligi saglar hem de kitap kalinhigini ayarlar (Sekil 5.12).

Silindir

H yuvarlama
l istasyonu

e 4 ¢ &

- Besleme

Teslimat
A\

>
= Arka yuvarlama

AL} Il isiasyonu
Silindir yuvarlama prensibi Arka yuvarlama prensibi
Sekil 5.11: Silindir ve arka yuvarlama Sekil 5.12: Silindir ve arka yuvarlama
icin islemler ve araglar makinesinin semasi

Bu makineler, kambura isleminin sistemli ve hizli yapilmasini sagdlar. Ancak her isletmede bu maki-
nelerden olmayabilir. Bu makineler; kambura yapma disinda sirhi tutkallama, yan k&gidini ve kurdeleyi
takma, sirt kismini yapishrma islemlerini arka arkaya yapar. Kambura, karsilikli iki silindir kagit blogun
asagiya dogru cekilerek sirtin yuvarlanmasiyla olur. Sonra st kissmdaki parca sirtin iizerinde ileri geri
hareket ederek sirti tam kambura héline getirir.

5.2.4. Kalamoza Yapilmasi

ic blogun agiz kismina denk gelen késelerinin yuvarlatimasi is-
lemine kalamoza denir. Bu islemde, kalamoza makinesi kullanilir.
Agiz kismi kalamoza yapilmis bloklarin bozulma riski daha azdir.

Kalamoza islemi séyle yapilir: Kitap blogu, agiz kismi makinenin
bicagina denk gelecek bicimde yerlestirilerek makinenin pedalina
basilir. Makinenin iizerindeki ayak, kitap blogunu sikishirir ve bicak
kitabin késelerini keser. Diger agiz kismi da yine ayni yéntemle kesilir
(Gorsel 5.38).

Kalamoza bigaklari, istege gére degistirilebilir. Kagit blogunu tu-

| -

tan aparat sayesinde cilt bloklar dizgiin kesilebilir. Kalamoza isle-
P 4 9 ’ Gorsel 5.38: Kalamoza yapilmis defter

mi cilt blo§unu yipranmaya karsi korumak ve kartvizit, dosya ya da Srnekleri
bloknot gibi islerin kenarlarini yuvarlatmak icin de kullanilir.
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¢ AMAC : i¢ bloga kambura yapmak.

GOREV : Asagidaki basamaklarini takip ederek ic bloga kambura islemini yapiniz.

: Kull
ISLEM BASAMAKLARI < Arlaca e Arag

€re
9 ve qu“:"‘eler
Is saghg: ve giivenligi énlemlerini aliniz. = I¢ blok
Is dnliginizi giyiniz. T Gekig
Kullanacaginiz ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. Istbicy

Ic bloga kambura yaparken isinize odaklaniniz.

A

ic blogun sirt kismini daha kolay sekil almasi icin isicida vy-

gun derecede isitiniz.

6. lc blogu diizgiin bir sekilde kambura yapacaginiz yere koyu-

nuz ve bas parmaginiz adiz kisminda diger parmaklariniz ise ustte kalacak sekilde ic blogun
agiz kismina dogru cekiniz (Gérsel 5.39).

ic bloga zarar vermeden yavasca sirt kismina cekicle vurup egim veriniz (Gérsel 5.40).

8. Arka kismi cevirip yeniden agiz kismini kendinize dogru cekiniz (Gérsel 5.41).

Gorsel 5.39: ic blogun agiz kismina dogru
cekilmesi

Gorsel 5.40: Cekicle kamburlastirma Gorsel 5.41: Arka tarafin agiz kismina
dogru cekilmesi
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9. Cevirdiginiz kismi da cekic yardimiyla yavasca vurarak kambura yapiniz (Gérsel 5.42).
10. i¢ blogun sirt kisminin tam olarak kamburlashrilmasi saglandiktan sonra islemi bitiriniz.
11. Kamburasi bitmis ic blogu kontrol ediniz (Gérsel 5.43).

12. Malzemeleri kaldiriniz.

Gorsel 5.42: Diger kismin Gorsel 5.43: Kamburasi yapilmis i¢ blok
kamburlastiriimasi

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

ic bloga kambura yapmay: égrendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte
"Kontrol Listesi 5.4'3" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 5.4

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

ic bloga kambura yaparken ise odaklanr.

Kambura yapilacak ic blogun sirt kismini isitir.

ic blogun agiz kismini kendine dogru ceker.

Cekici ic bloga zarar vermeden vurur.
Kamburlasma olusuncaya kadar isleme devam eder.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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5.3. iC BLOGUN TASLAMAYA UYGUN HALE GETIiRiLMESi

ic bloklari birlestirilen kitap, cesitli islemlerden gecirilerek taslamaya hazir héle getirilir. Kirma katla-
masi yapilan ic bloklarin kapaginin cilt bezi, deri vb. malzemelerle kaplanmasi ve kapagdin yan kagidi
ile birlestirilmesine taslama denir. Bu islemde énce sirt kagidi yapishrilir, ardindan kurdele ve siraze

takilir (Sekil 5.13).

Sirt astan Tutkal ya da iplikle

birlestirilmis ic blok

ic blogu kapaga

Bez, kgt ya da diger baglayan yan kagidi

materyallerle kaplanmis iic
parca mukavvadan olusan

kapak

Sekil 5.13: Taslamaya hazirlanan kitap blogunun kisimlari

5.3.1. isaret Kurdelesi

Sert kapakli kitaplarda, okunan sayfanin kolayca bulunabilmesi
icin kurdele takilir (Gérsel 5.44). Bu kurdele, yer belirtme disinda,
rengi cilt bezi ve sirazeyle uyumlu olursa, kitaba giizel bir gérinim
verir. Renkli iplikten dokunur ve ince serit seklinde olur.

Kurdelenin uzunlugu, kitap uzunlugunun yaklasik 1,5 kah olma-

lidir. Coklu kesimlerde, &lciiye gére kesilmis bir mukavvanin tzeri-

ne kurdele seridi diizgiin bicimde sarilir ve mukavvadan cikarilan . r .
v 4 ; Gorsel 5.44: |Isaret kurdelesi

kurdeleler makasla kesilir. Kesilen kurdele, kitabin bas tarafina sirh kullaniimis kitap

ortalayacak sekilde tutkalla yapistirilir ve kitabin arasina alinir. Kur-

delenin fazla kismi diger sayfanin arasina alinarak sarkmasi ve iki

yana yayilmasi énlenmis olur.

5.3.2. Siraze

Siraze, i¢ blok birlestirildikten sonra kitabin sirtini cevreleyecek
bicimde bas ve etek kisimlarina konan serit seklindeki kordonlardir.
Kitabin bas etek kisimlarindaki dikislerinin gérinmesini énleyerek
estetik bir deger kazandirir. Bunun yani sira formalarin dagilip de-
forme olmasini engeller (Gérsel 5.45). Bdylece kitabin daha saglam

olmasina katkida bulunur.

Gorsel 5.45: Sirazesi takilmis kitap
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Klasik ciltlerde; iki tane ince, uzun igneyle cesitli rgiillere gére degisen kalinlikta iki renk ibrisim (ipek
iplik) kullanilarak &rilir. Sicandisi, sag sol yolu, tek baklava, cift baklava, gecmeli, alafranga, nisanli,
saplama siraze vb. cesitleri vardir. Kolonlari formalarin ortasindan alinanlara nisanh siraze, gelisigi-
zel yerlerden alinanlara ise saplama siraze denir.

5.3.2.1. Hazir Sirazeler

Birbirinden farkli, genellikle iki renkle dokunarak iiretilen ve bobin hélinde satilan fabrikasyon sira-
zelerdir (Gérsel 5.46 ve Gérsel 5.47). ic blok sirtinin kalinhgina gére kesilerek kullanilir. Uzerinde lif
kalmayacak bicimde diizgiin kesilerek kullanilmasi gereken bu sirazeler, 6rgi kismi disaridan gézikecek

sekilde yapishrilmaldir.

Gorsel 5.46: Renkli sirazeler

5.3.2.2. Orme Sirazeler

Hazir sirazelere gére daha saglam ve kalicidir. Klasik
ciltlerin tamaminda érme siraze kullanilir ancak endist-
riyel cillemede tercih edilmez. Sicimli (Gérsel 5.48) ve
érgii olmak izere iki farkli yntemle yapilir. Sicimle siraze
érme ydnteminde, éncelikle kalin bir parca sicim kesilir.
iki renkten olusan ibrisim, igne yardimiyla tercih edilen
desene gore formalarin ortasina en ustten gecirilerek sici-

mi sarmalayacak sekilde dikilir.

GOrsel 5.48: Sicimle 6rilmus siraze

5.3.3. Sirt Astan

Yan kégidi yapistinldiktan sonra ic blogu saglamlastrmak, yan kégidini ic bloga yapistirmak ve sirtin
sert durmasini saglamak icin kullanilan malzemeye sirt astari denir. Sirt kagidi olarak kraft, karton
veya birinci hamur kégit kullanilir. Kolay yirtilmamasi icin, 80 ile 90 gr arasindaki kdgitlar tercih edilir.
Sirt k&gidinin su yéni, yan k&agidinin su yéniiyle ayni olmalidir. Yani sirta paralel olmalidir. Sirta dik olur-
sa, kagit yapistiktan sonra déner ve kapagin i¢ kisminda kabariklik olusur. Su yéni kitabin boyundan 1
cm kisa ve sirt kalinligindan 5 cm uzun kesilmelidir.

Kitabin sirt kismi, ayrica tela yapistirlarak daha da saglamlastrilir. Kambura yapilmis cok formali
kitaplara sirt kagidiyla birlikte tela yapishrilmasi, yan kagidini bir kat daha saglamlastirir.

Tela; kalin dokunmus sargi bezine benzeyen ve dikis bittikten sonra sirt bélgesini kaplamak icin kulla-
nilan bir kumas tiridir. Tela da tipki sirt kégidi gibi, formalari bir araya getirirken kitap sirtinin esnek ve
sert kalmasini saglar. Genellikle tela yapiminda dayanikliliklari dolayisiyla beyaz ipek ya da muslin adi
verilen sik dokunmus ince yumusak ve parlak kumas kullanilir.
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UYGULAMA 5.5 @ @}

o AMAC : ic bloga siraze, kurdele ve sirt kagidi yapishrmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek ic bloga siraze, kurdele ve sirt

kégidi yapistiriniz. ¢

i$LEM BASAMAKLARI éﬂliahqucak Arag
1. Is saghigi ve givenligi dnlemlerini aliniz. - ie
2. Is énloginizi giyiniz. - Kg Lok

urdele
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - Siraze
4. ¢ bloga siraze, kurdele ve sirt kdgidi yapishrirken isinize = Tubleay ve f

f
odaklaniniz. = Sirk ka§id, (:; a

5. Kurdeleyi sirttan 2 cm ve uzun kenardan asadi dogru kaget) ft

capraz tutarak ortalama iki parmak kalinhgini gececek Malka s
sekilde kesiniz (Gorsel 5.49).
6. Kestiginiz kurdelenin fazla kismini calisirken size engel
olmamasi icin i¢ blogun icine koyunuz (Gérsel 5.50).
7. Ic blogu sadece yapistirilacak kisim disarda kalacak sekilde masaya koyunuz (Gérsel 5.51).

8. Kenarlardan tasmayacak sekilde tutkal siirip kurdeleyi yapishriniz (Gérsel 5.52).

Gorsel 5.49: Kurdele 6lglist alma Gorsel 5.50: Kurdeleyi i¢ bloga yerlestirme

Gorsel 5.51: Kurdelenin yapistirilacak kismi Gorsel 5.52: Kurdelenin yapistirilmasi
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9. Sirazeyi sirt kalinhgina gére ayarlayip ic blogun bas kismina, renkli tarafi disa bakacak sekilde
kurdelenin Ustine yapishriniz. (Gérsel 5.53).

10. Makas yardimiyla sirazenin fazla kismini kesiniz (Gérsel 5.54)

Gorsel 5.53: Bas kismina siraze yapistirma Gorsel 5.54: Fazla sirazenin kesilmesi

11. Sirazeyi bu defa etek kismi icin belirlenen &lciiye gére yapistirip kesiniz (Gérsel 5.55).

12. ic blogun sirt kismindan 4-5 cm uzun, boyundan ise 1 cm kisa olacak sekilde kraft kagit kesiniz.
13. Kestiginiz kraft kégidini tutkallayiniz (Gérsel 5.56).

14. i¢ blogun sirt kismindan iceri dogru paylar esit kalacak sekilde ayarlayiniz (Gérsel 5.57)

15. Sirt kisminda hava kabarciklari kalmayacak sekilde yapishriniz (Gérsel 5.58).

16. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

17. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 5.55: Etek kismina siraze yapistirilmasi

Gorsel 5.57: Sirt kagidinin yapistiriimasi
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

ic bloga siraze, kurdele ve sirt kagidi yapishrmayr 6grendiniz.Yaphginiz bu uvygulama calismasini

dgretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 5.5'" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 5.5

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

ic bloga siraze, kurdele ve sirt kagidi yapistirirken ise odaklanr.
Olciiye gére kurdele keser.

Kurdeleyi sirta yapistirir.

Sirt kalinliga gére iki adet siraze keser.
Sirazeleri istenilen sekilde yapistirir.

Olcisye gére sirt kagidi keser.

Paylar esit olacak sekilde sirt kagidini yapistirir.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:i:

Ao !

\ Galigma 3&,@&@3«»\11 alanm

kirlenmemesi igiv\ Eubleal stirme

islemi dncesinde tezgaha bir tabaka
kagit seriniz ve tutkallama islemini

bu kagit tizerinde gergeklestiriniz.

U \
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OLCME
YAPRAGI

A) Asagidaki ciimlelerden dogru olanlarin basina “D", yanhs olanlarin basina ise "Y" yaziniz.

1.

B)

<)

_q BASKI SONRASI TEKNIKLERI

(....) K&git bloklarinin sirtlarinin ezilmesi, ¢entik atilmasi ve tutkallanmasi islemlerinde kullanilan ve

“cendere” olarak da adlandirilan aletlere kagit presi denir.

(....) iplik dikisle ciltleme yapilacak formalar &nce siraya konulmali ve dikis islemine ilk formadan bas-

lanmalidir.

(....) Ekstrafor iplik dikis isleminde kullanilan malzemelerden biridir.

Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

Bir araya getirilen i¢ bloklarin belirli bir pozisyona getirerek sirtini ovallestirme islemine ........... denir.

Sirt kégidi yerine, kalin dokunmus ........... adi verilen sargi bezine benzeyen kumas da kullanilabilir.

Asagidaki sorulari okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi iplik dikis malze-

melerinden biri degildir?

B) Biz C) Deri
E) Sicim

A) Balmumu

D) Ekstrafor

Kitabin bas ve etek kismina siraze takilma-
sinin sebeplerinden biridir?

A) Formalarin deforme olmamasi

B) Formalarin diizgiin kesilmesi

C) Sayfa numaralarinin dogru olmasi
D) Formalarin diizgiin katlanmasi

E) Dogru harman cekilmesi

Asagidaki elle iplik dikis yéntemlerinden
hangisi ciltlemede kullanilir?

A) Zincir dikis
B) Kare dikis
C) Ucgen dikis
D) Tekli dikis
E) Uclii dikis

Asagidakilerden hangisi iplik dikis yapar-
ken kullanilan, delik agmaya yarayan ince
uclu mildir?

A) Balmumu B) Biz C) igne

D) Sicim E) Testere

10. Asagidakilerden hangisi iplik dikis yapilan i¢

11.

blogun tiras alinan kisimlarindan biridir?
A) Agiz
D) Poza

B) Dikisli C) Sirt
E) Tutkall

Asagidakilerden hangisi blok dikis yaparken
kullanilan matkabin kisimlarindan biri degil-
dir?

A) Baski ayagi

B) Mesafe ayar kolu
C) Arka ayar pozasi
D) Disi-erkek kalip
E) Yan poza

12. Kambura isleminden &nce i¢ bloga asagidaki

13.

islemlerden hangisi yapilmaz?

A) Gergi iplerinin 1 cm pay birakilarak kesilmesi
B) Sirazeye tutkal siriillp kurutulmasi

C) One ve arkaya yan kagitlarin yapistiriimasi
D) Sirtin tutkallanarak kurumaya birakilmasi

E) Bas, etek ve agiz kisimlarindan tirag alinmasi

ic blogun agiz kisminin alt ve iist kdsesine
yapilan ovallestirme islemi asagidakilerden

hangisidir?
A) Cendere B) Kalamoza C) Kambura
D) Taslama E) Tela



OGRENME
BiRiMi

HAZIRLIK CALISMASI

» Ansiklopedi, fotograf albimy,
kitap, ajanda gibi Grinlerin

kapak yapilarindaki farkhihiklar
hakkinda neler disiniyorsunuz?

Bu konudaki gérislerinizi
arkadaslarinizla paylasiniz.

........

- HAZIRLAMA

Neler Ogreneceksiniz ?

Sert kapak hazirlarken kullanilan malzeme-

leri taniyacaksiniz.

Kapak yapilan irine gére cilt malzemesi
secmeyi 6greneceksiniz.

® Sert kapak &lciisii alabileceksiniz.

® Sert kapak mukavvasi hazirlamay: égrenip
kaplama yapabileceksiniz.

o Singerli sert kapak hazirlamay: 6grenip ha-
zirladiginiz kapaklan birlestirebileceksiniz.
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6. SERT KAPAK HAZIRLAMA

6.1. SERT KAPAK

Sert kapak; degisik tekniklerle hazirlanmis olan i¢ blogu bir arada
tutmak, ic bloga dayanikllik kazandirmak ve estetik deder katmak
amaci ile takilir (Gérsel 6.1). Kapak, farkli yéntemlerle ve malzeme-
lerle yapilir. Uygulanan yéntemler ve kullanilacak malzemeler, sert
kapakl riniin yapilis sekline ve kullanim &zelligine gére secilir. Sert
kapaklar kégit, karton veya mukavvanin; deri, cilt bezi vb. kaplama

malzemeleri kullanilarak kaplanmasiyla hazirlanir.

Gorsel 6.1: Sert kapak kullanilmis kitaplar

Sert kapak hazirlamada kullanilan kaplama malzemelerinde bu-
lunmasi gereken ézellikler sunlardir:

» Sivilara karsi dayanikli olmalidir.

®» Sirtinmeye karsi direncli olmalidir.

» Baskiya uygun olmalidir.

Sert kapak kullanilan Griinler kaliteli ve saglam olur, uzun yillar
saklanabilir.

6.1.1. Sert Kapak Hazirlamada Kullanilan Malzemeler

Sert kapak hazirlamada kullanilan temel malzemeler ice ayrilir.
Bunlar; mukavvalar; cilt kaplama malzemeleri ve tutkallardir.

6.1.1.1. Mukavvalar

Mukavvalar, 600-1200 gr/m? agirhgindaki kégitlardir. Genellik-
le 70 x 100 cm ebadinda iretilir. Tabaka adedine gére paketlenir.
Paket icine konulan tabaka sayisi (paket agirhg sabit olmakla bir-
likte) mukavvanin kalinhigina gére belirlenir ve adlandirilir. Ornegin
50'lik mukavva olarak adlandirilan bir pakette 50 tabaka mukav-
va vardir. Standart paketler 15’lik, 20°lik, 40’lik, 60’lik, 100°lik,
120lik vb. sekilde adlandirilir.
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Mukavvalar; simen, albiim, sert kapak vb. islerin cillenmesinde; ders araclari ve geometrik sekillerin
hazirlanmasinda kullanilir. Mukavvalar; renk, biskilmeye elverislilik, dayaniklilik ve kalinlik bakimindan
farklihk gésterir. Mukavvalarin kalinhgi 1-5 mm arasindadir.

Sert kapakta kullanilan mukavvalarda bulunmasi gereken 6zellikler sunlardir:

» Mukavvanin yapisini olusturan katlar birbirine iyi yapismis olmalidir (Sekil 6.1).

iyi yapismamis \ Iyi yapismis \
mukavva katlari /‘l\ mukavva katlari /\
9, ©

r

4 /

Sekil 6.1: Mukavvanin katlari

» ideal kurulukta olmalidir.

» Katlanmaya karsi direncli olmalidir.

» Mukavvanin kenarlar disizgiin ve késeleri 90° olmalidir.

» Mukavvanin su yéni belirgin olmalidir.

» Mukavvanin her iki yiizi dizgiin ve piirizsiiz, yizeyi parlak olmalidir (Sekil 6.2).

» Mukavvanin tim yiizeyi ayni kalinlikta olmalidir (Sekil 6.3).

Yiizey kalinhg
Dalgali yizeyli mukavva Diiz yizeyli mukavva homojen olan mukavva
v ! v oo | |
Yizey kalinhg:
T T T T f T homojen olmayan mukavva
Sekil 6.2: DUz ve dalgali mukavva ylzeyi Sekil 6.3: Mukavva kalinligi

6.1.1.2, Cilt Kaplama Malzemeleri

Kagit ve Karton: Kaplama malzemesi olarak kullanilan kagit
ve kartonlar farkli gramajlarda ve tirlerde iretilir. K&git ve karto-
nun yiizeyi, sirtinmeye ve sivilara karsi dayanikli olmasi icin lak,
selefon vb. malzemelerle kaplanir. Uzerine renkli baski yapila-

bildigi icin diger kaplama malzemelerine gére daha avantajlidir.

Cillemede kullanilacak k&gt ve kartonlarin tutkal emiciligi yiksek
olmalidir. Reklam amaglh iriinlerde en fazla tercih edilen cilt mal- Gérsel 6.2: Baskili sert kapak
zemesidir (Gérsel 6.2).

Deri: Kaplama malzemesi olarak kullanilacak deri; koyun, kegci, ceylan gibi hayvanlarin derilerine
cesitli kimyasal islemler uygulanilarak elde edilir. Deri, renklendirme isleminden gecirilir. Renklendirme
isleminde 6rtiici boyalar ve analin kullanilir. Ayrica deri iretilirken deriye termal &zellik kazandirilir. Bu
islemin amaci kér baski yapilan kisimlardaki izlerin belirgin olmasini saglamakhr.
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Deri izerine yapilan baski uygulamalar maliyetlidir ve 6zel iscilik gerektirir. Bu nedenle genellikle
dzel tasarim islerin ciltlenmesinde kullanilir.
Deriler, orijinal deri ve suni deri olmak iizeri iki cesittir (Gérsel 6.3 ve 6.4).

Gorsel 6.3: Orijinal deri Gorsel 6.4: Suni deri

Cilt Bezi: 13. yizyildan itibaren kullanilan bir cilt-
leme malzemesidir. Pamuk ve ipek ipliklerden &zel ola-
rak dokunan kadife, ipek ve kanvas kumaslardir (Gérsel
6.5). Islaninca leke birakhgi icin suya karsi hassashr. Cilt
bezi iriine estetik bir gérinim kazandirdigi ve riiniin
daha dayanikl olmasini sagladidi icin ginimizde yay-
gin olarak kullaniimaktadir. Cilt bezleri farkli zelliklere

sahiptir. Kaliko cilt bezi, paprolin bezler vb. cesitleri var-

drr.

Gorsel 6.5: Kadife cilt bezi kullanilan kitap

a) Kaliko Cilt Bezi: Dayanikli ciltler icin kullanilan pamuk ipliklerle érillerek yapilan cilt bezleridir.
Orgiilis kismi icte kalacak sekilde kullanilir. Suya karsi hassas olduklarindan islaninca cilt iizerinde leke

olusur.

b) Paprolin Bezler: Genellikle harita vb. irinlerin sirtlarinda tasiyici bez olarak kullanilir.

Plastik Kaplama Malzemeler (Alkor): Sicak plastik maddelerin [PVC (Poly Vinly Clorur)] kagit
Uzerine sivanmasiyla elde edilir. Seri iiretime elverisli ve disik maliyetli olmasindan dolay: en cok ter-
cih edilen cilt malzemesidir. Sicak plastik hamura boya konularak farkl renklerde iretilir (Gorsel 6.6).
Ayrica degisik yizey gérinimleri elde etmek icin iretimde &zel kaliplar kullanilir. Yiz metrelik bobinler
hélinde sahlir. Cilileme isleminden sonra izerine yapilacak kér baski, varak baski vb. 1sil baskilarda
dikkatli olunmalidir.

Gorsel 6.6: Alkor kaplama malzemesi
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6.1.1.3. Tutkallar

Hazirlanan sert kapad ic blokla birlestirmek icin kul-
lanilir. Tutkallar, su ile seyreltilerek veya 1si ile eritilerek
kullanilir. Su konularak hazirlanan tutkallar; plastik esash
tutkal ve nisasta tutkalidir. Sicak tutkallar (hotmeltler) ise
ist ile eritilerek kullanir. Sicak tutkallar ve plastik esasli
tutkallar kurudugunda elastikiyetini kaybetmedikleri icin
hareketli kisimlarin yapishrilmasinda kullanilir. Boncuk tut-
kallar ve nisasta tutkallar ise kuruduklarinda sertlestikleri

icin hareketsiz kisimlarin yapistinlmasinda kullanilir (Gér-
sel 6.7).

Gorsel 6.7: Tutkal

6.1.2. Kaplanacak Uriine Gére Kaplama
Malzemesi Secimi

Kaplama malzemesi, kaplama yapilacak irinin kul-
lanim sikhgina ve siiresine gére belirlenir.

Uzun siire kullanilacak ve saklanacak kitap, albim vb.
kamburali islerde kaliko cilt bezleri kullanilir (Gérsel 6.8).

Kisa sire kullanilacak, diisik maliyetli, fazla kalin ol-

mayan i¢ bloklarda alkor bezler kullanilir. Bu tiir islerde

kambura islemine gerek yoktur. Farkli renk ve desenler-

de iretilen bu bezler, sert kapak disinda kutu ve klasér Gorsel 6.8: Kaliko cilt bezi ile kapli Griin

yapimi icin de kullanilmaktadir.

Gérselligin 6n planda oldugu ciltlerde kaplama mal-
zemesi olarak ipek, kadife vb. kumaslar kullanilir. Kumas
ile kaplama yapilirken temiz ve titiz calisilmasi gerekir.

Deri ile yapilan ciltler uzun yillar dayanabilir. Ancak
bu ciltlerin yapimi zordur. Bu nedenle cok &zel ve de-
gerli kitaplarin cillenmesinde kullanilir (Gérsel 6.9).

6.1.3. Sert Kapak Olciisii Alma

Sert kapak; &n kapak, arka kapak ve sirt olmak ize-

Gorsel 6.9: Deri kaph Grln

re iic parca mukavvadan olusur.

Tiraslanmis ic blok zerine uygun, kaliteli bir kitap Kapak tasma pay: ﬂ Mvuhat aralig
kapag yapmak icin dogru élci almak gerekir. Dogru
dlci almak icin éncelikle sert kapak yapilacak ic blogun
sirt yiksekligi, bastan etege uzunlugu ve agizdan sirta

genisligi belirlenir. Sert kapak hazirlarken kitabin rahat
kullanilmasi icin &n ve arka kapak ile sirt mukavvasi
arasina sirt yiiksekligi dikkate alinarak bosluk birakilir.
Bu bosluga muhat arahgi denir. Ayrica sert kapak . I |
hesaplamasi yapilirken agdiz, etek ve bas kismina genel- 5 ‘ | ‘ | ‘
likle 3-5 mm ile 1 cm arasi kapak tasma payi ilave edilir .

. Arka kapak Sirt alami On kapak
(Sekil 6.4). alani alani

Sekil 6.4: Sert kapagin kisimlari
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Kapak tasma paylari hesaplanirken géz éniinde bulundurulmasi gereken etkenler sunlardir:

Kitabin kalinhgi: Forma sayisi arthikca kitap yiksekligi de artacagi icin tasma payi artirilir.
Kitabin ebadi: Cilt 8lcisi biyidikce tasma payr da arhrilir.

Kambura: Kitaba kambura yapilacaksa adiz kismindan daha az pay birakilir.

Mukavvanin kalinhgi: Sirt mukavvasinin 8lciisi alinirken 6n ve arka kapakta kullanilacak

mukavvalarin kalinligi da dikkate alinir. Bu kalinlik ic blok sirt kalinhginin &lcisine eklenir. Bu
noktaya dikkat edilmezse kapagin sirt yiiksekligi ic bloga dar gelir.

Standart boyuttaki 17,5 x 25 cm sert kitap kapaklarinin muhat araliklari 3-8 mm arasi olur.
Muhat aralig, iplik dikis ya da tutkalla birlestirilmis i¢c bloklar icin gecerlidir.

Muhat araligr hesaplanirken asagidaki faktérler géz éniinde bulundurulmalidir.

Kitabin &lcileri biyidikce muhat araligi artinlmalidir.
ic blok kalinhginin &lciisi arthkca muhat araligi artirnlmahdir.

»
»
» Kapak mukavvasi kalinlastikca muhat araligi arhrilmalidir.
»

Sert kapakta ince mukavva kullaniliyorsa muhat arahgr azalhlmaldir.

Sert kapak élciisi asagida verilen formiller kullanilarak hesaplanir.

Kapak yiiksekligi = ic blok yiiksekligi + bas tasma payi + etek tasma pay!

Kapak genisligi = ic blok genisligi + agiz tasma pay: - muhat arahig

Kapak sirt kalinhg: = i¢ blok sirt kalinhigi + mukavvalarin kalinhgs

Hesaplamalar sonucunda én ve arka kapakta kullaniimak izere ayni élciide iki adet mukavva ile
kapak sirt kalinhigi 8lcisine gére bir adet mukavva kesilir.

ORNEK 6.1

al s A0 el . . s L Le . .. . .
Olciileri verilen, iplik dikisle birlestirilip etek, agiz ve bas kisimlarindan traslanms ic

| I bloga yapilacak kapagin élciileri érnekteki gibi hesaplanir (Sekil 6.5).

Tasma payt: 0,5 cm _Muhat araligr: 0,8 cm
Vi ee—————— ¥
To7sm
I¢ blok ebadi: 17,5 x 25 cm
ic blok sirt kalinhg:: 2 cm
Kapak tasma paylari: 0,5 cm o
(o]
Muhat aralige: 0,8 cm =
Mukavva kalinligi: 0,2 cm g
e
R

Sekil 6.5: Ornek 6.1
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Kapak yiiksekligi = ic blok yiksekligi + bas tasma pay: + etek tasma pay

25cm + 0,5cm + 0,5cm = 26 cm

Kapak genisligi = ic blok genisligi + agiz tasma payi - muhat araligs

175ecm + 0,5cm - 0,8cm = 17,2 cm

Kapak sirt kalinhgi = i¢ blok sirt kalinhigi + mukavvalarin kalinhigs

2cm + (2 x0,2=0,4)cm = 2,4cm

Kapak sirt uzunlugu = ic blok yiiksekligi + bas tasma payr + etek tasma pay:

25cm + 0,5cm + 0,5cm = 26 cm

Sonuc: On ve arka kapak icin 2 adet 17,2 x 26 cm’lik mukavva, sirticin 1 adet 2,4 x 26 cm’lik

mukavva hazirlanir.

ORNEK 6.2

Olciileri verilen, tutkalla birlestirilip etek, agiz ve bas kisimlarindan tiraslanmis ic

| I bloga yapilacak kapagin élcileri 8rnekteki gibi hesaplanir (Sekil 6.6).

Tasma pay:: 0,5 cm

A ——
T 20cem
- ic blok ebadi: 20 x 26,5 cm
ic blok sirt kalinhg:: 3 cm S
Kapak tasma paylari: 0,5 cm :t:-
Muhat araligi: 0,5 cm 3
Mukavva kalinhg:: 0,4 cm

__ Muhat arahg:: 0,5 cm

Sekil 6.6: Ornek 6.2

Kapak yiiksekligi = ic blok yiksekligi + bas tasma pay: + etek tasma pay

26,5cm + 0,5cm + 0,5cm = 27,5cm

Kapak genisligi = ic blok genisligi + agiz tasma payi - muhat araligs

20cm + 0,5cm - 0,5cm = 20 cm
Kapak sirt kalinhg: = ic blok sirt kalinhgi + mukavvalarin kalinhgs

3cm + (2 x0,4=0,8)cm = 3,8 cm

Kapak sirt uzunlugu = ic blok yiksekligi + bas tasma payr + etek tasma pay:

26,5cm + 0,5ecm + 0,5cm = 275cm

Sonuc: On ve arka kapak icin 2 adet 20 x 27,5 cm’lik mukavva, sirt icin 1 adet 3,8 x 27,5

cm’lik mukavva hazirlanir.
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@ @} UYGULAMA 6.1

. AMAC : Sert kapak 8lciisi almak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek ic blok &lcilleri verilen kitabin
kapak 8lcisini hesaplayiniz. Elde ettiginiz sonuclar dogrultusunda defteri-

nize bir sema ciziniz (Sekil 6.7 ve 6.8).

Muhat araligi : 1 ecm
Mukavva :0,2 cm

ic blok genisligi : 14 cm
ic blok yiksekligi : 21 cm

ic blok sirt kalinhg: : 2,5 cm
Kapak tasma paylari : 0,5 cm

Muhat arahigi=1ecm

Sekil 6.7: Uygulama 6.1 A

0,2 cm 0,5cm
e . 2
o
| )
£ 3
[¥]
LA s
< o]
05 G Sl . . 0,5 cm
14 cm 2,5 cm
|
0,2 cm l
1 em 0,5 cm
Sekil 6.8: Uygulama 6.1 B
ileM BASAMAKLARI Kullamlchk Ara
. CTeS ve Mal;
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. teler
2. s énliginizi giyiniz. fo‘:lfma Masa s
, c €lvel
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - Deftey
4. Sert kapak 8lcist alirken isinize odaklaniniz. = Kalem
5. I blok yiksekligine bas ve etek kismindaki kapak tasma = Silgi

paylarini ekleyip kapak yiksekligini bulunuz.

6. I¢ blok genisligine kapak tasma payini ekleyip muhat ara-

ligini cikararak kapak genisligini bulunuz.

7. Ic blok sirt kalinhgina mukavva kalinligini ekleyip kapak
sirt kalinhgini bulunuz. (On ve arka kapak igin iki adet mukavva kullanilacagi unutulmamalidir.)

_E* BASKI SONRASI TEKNIKLERI



ééRENME BiRiMi @ .................................................... SERT KAPAK HAZIRLAMA

8. Sirt yiksekligine bas ve etek kapak tasma paylarini ekleyerek sirt mukavvasinin uzunlugunu

bulunuz.

9. Buldugunuz &lciileri /2 oraninda kiiciiltip cetvel yardimiyla defterinize bir sema ciziniz.

10. Cizdiginiz sema Uzerinde arka kapak, sirt mukavvasi, 6n kapak ve muhat aralig kisimlarini

belirtiniz.
11. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

12. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Verilen ic bloga gére sert kapak élciileri hesaplamayi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini

dgretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 6.1

kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 6.1

Gozlenecek Davranislar

Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve givenligi &nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Sert kapak 8lcisi alirken ise odaklanir.

Verilen &lcilere uygun calisir.

Kapak yiksekligini hesaplar.

Kapak genisligini hesaplar.

Kapak sirt kalinligini hesaplar.

Kapak sirt genisligini hesaplar.

Buldugu élciilere gére cetvel yardimiyla sema cizer.
Cizdigi semanin kisimlarini belirtir.

Sabirli, diszenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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¢ Sert kapak élcisi almak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek buldugunuz ic blok &lcilerine
gore sert kapagin élcilerini hesaplayiniz. Yaphginiz hesaplamalar dogrultu-
sunda 8lciileri mukavva iizerine ciziniz. Hesaplama yaparken muhat aralig-
ni 0,8 cm, kapak tasma paylarini 0,5 cm olarak aliniz.

i$LEM BASAMAKLARI KuLLquchk Ara

. QT’QS ve qu‘iheler
1. Is saghg: ve givenligi dnlemlerini aliniz. ~ Salignq Masas,
2. Is nliginizo giyiniz. " 70X 100 ¢,

o . (2°’Lu<-) ukavyq
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. Esit
L - ..

4. Sert kapak 8lcisi alirken isinize odaklaniniz. igbe:LEulerde 5 adet
5. 5 adet ic blogu st uste istifleyiniz. = Defter
6. En ustteki ic blogu alip cetvel yardimiyla yiiksekligini 6l- = Cebvel

ciniz. -

7. Buldugunuz sayiya, bas ve etek kismi icin kapak tasma
paylarini ekleyip kapak yiiksekligini bulunuz.
8. Ic blogun genisligini lciniiz (Gérsel 6.10).
9. Buldugunuz sayiya agiz kismi icin kapak tasma payini ekleyip muhat araligini cikararak kapak
genisligini bulunuz.
10. ic blogun sirt kismini 8lciiniiz.
11. Buldugunuz sayiya, én ve arka kapak mukavva kalinhgini ekleyip kapak sirt 8lcisini bulunuz.
12. Hesapladiginiz kapak &lciilerini, mukavva izerine bire bir élcilerde ciziniz (Gérsel 6.11).
13. Elde ettiginiz parcalarin élcilerini, yaphginiz hesaplamaya gére kontrol ediniz.

14. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

15. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 6.10: Olgii alma Gorsel 6.11: Cizim yapma

m BASKI SONRAS] TEKNIKLERI ++++++eeeeeeeemmmmteet e e e e et oottt e et e e ettt
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme
Olciileri verilen ic bloga gére sert kapagin élciisiinii hesaplayip mukavva iizerine cizmeyi 8§rendiniz.
Yaphdiniz bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 6.2"yi” kullanarak degerlen-

diriniz.

Kontrol Listesi 6.2

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Sert kapak 8lciisi alirken ise odaklanr.

Verilen élciilere uygun calisir.

ic blok yiikseklik ve genislik 8lciilerini dogru alir.

Kapak yiksekligini ve genisligini dogru hesaplar.

ic blok ve kapak sirt kalinhg: slgilerini dogru alir.

Hesapladigi kapak élciilerini mukavvaya bire bir élcilerde cizer.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:

A !

\ étgateﬁ. verilen ig bloga qore
sert k‘a[mk‘ 6L9asa hesapto\rk‘en

muhat araligme gilcarmays

uV\u.(:moujM!z..
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6.2, Sert Kapak Mukavvalarinin Hazirlanmasi ve Taslama

Mukavva, sert kapak takilacak i¢ blogun forma sayisina ve forma birlestirme yéntemine gére secilir.
Mukavvanin kalinhg ise sert kapaga uygulanacak islemlere gére belirlenir.
6.2.1. Sert Kapak Hazirlamada Kullanilacak Yardima Malzemeler

Gaze: i¢ blogu bir arada tutmak ve ic blogun dagilmasini 8nlemek icin sirt kismina yapistirilan seyrek
dokulu tilbenttir.

Késebentler: Sert kapak késelerini darbelere karsi korumak
amaciyla adiz késelerine takilan metal parcalardir (Gérsel 6.12).

Istaka: Mukavvalara cilt bezi takarken bezi kapagin ic kismi-
na dogru kivirmak icin kullanilir. Kemikten veya sert dokulu agac-
lardan yapilan ucu hafif kdseli ve kaygan bir aractr.

Falcata: Elle mukavva kesimini yaparken kullanilan ucu kiit,
bir tarafi keskin bicaktr.

Maket Bicagi: Karton ve mukavva vb. kalin malzemelerin
kesilmesi icin kullanilir. Bicagin kérlesen kisimlari bicak iizerindeki Gorsel 6.12: Kosebentli kitap
centiklerden kinlarak ahlr.

Mukavva Makasi: Ayni anda birden fazla malzemeyi ke-
sebilen makaslardir. Tezgéh tipi giyotin makaslari da denir. En
fazla 70 x 100 cm ebadindaki tabakalari keser. Mukavvanin yani

sira film, asetat, sert plastik, aliminyum vb. malzemeleri kesebilir
(Gorsel 6.13).

Giyotin Bicagi: Mukavvalar sert ve yiksek direncli malzeme-
ler olduklar icin yiiksek hizli celik giyotin bicaklari (HSS) ile kesi-

. . Gorsel 6.13: Mukavva makasi
lir. Bu bicaklarin pres basinci orta veya yiiksek ayarda olmalidir.

Giyotin makinesinin ayarlar kégit sertligine gére belirlendigin-
den bicagin agzinin acgisi mukavvaya gére ayarlanmalidir. Bicak
agzinin acist 20-22° arasi olmaldir. Yiksek hizl celik bicaklar
makinenin kullanim sikh§ina gére 5-6 ayda bir taslanmalidir.

6.2.2. Sert Kapak Birlestirme

I¢ blogun élciileri hesaplanip kesilen én, arka ve sirt mukavvasi muhat araligina gére kaplama mal-
zemesi Uzerine diizgin bir sekilde yerlestirilir (Gérsel 6.14).

Gorsel 6.14: Mukavva ile kaplama
malzemesini birlestirme



ééRENME BiRiMi @ .................................................... SERT KAPAK HAZIRLAMA

Sert kapak birlestirme ve taslama asagidaki islem basamaklarina gére yapilir:

1. Sirt icin hazirlanacak ic blok sayisi kadar kraft k&gt kesilir. Kraft kdgidin uzunlugu, ic blok
boyundan 2 cm kadar kisa olmalidir. Genisligi ise ic blogun sirtini tamamen kaplayip 6n ve
arka kismindan en az 2 cm tasacak sekilde olmalidir. Kraft kdgidin su yénii ile mukavvalarin
su yéni birbirine paralel olmalidir.

2. Kesilen kraft kdgitlara firca ile tutkal sirilor. Tutkal, kégidin ortasindan kenarlara dogru her

yere homojen olarak siirilir.

w

Tutkal sirilen kraft kégit dizgiin bir zemine yerlestirilir.

4. ilk énce arka kapak icin hazirlanan mukavva, kraft kégit iizerine yapistirilir. Daha sonra sirt
mukavvasi muhat araliina dikkat edilerek hizali bir sekilde kraft izerine yapishrilir. Son ola-
rak 6n kapak mukavvasi da sirt mukavvasi ile arasindaki muhat araligina dikkat edilerek hizali
ve diizgin bir sekilde yapistirilir.

5. Parcalar gényeli bir sekilde muhat araliklarina dikkat edilerek kraft kégit Gzerine diizgiince

yerlestirildikten sonra yapistirilir ve st iste istiflenerek kurumaya birakilir.

Kapak mukavvalarini birlestirirken dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

» On ve arka kapagin carpik olmamasi igin tim pargalar hizali olmalidir (Sekil 6.9).

= On ve arka kapak paylarinin esit olmasi icin muhat araliklar esit olmalidir (Sekil 6.10).

» Tutkal sirildiginde kraft k&gidin dalgalanmamasi icin su yéni kapak boyuna paralel olmalidir
(Sekil 6.11).

» Kapaklarin carpik acilmamasi icin sirta yapistirilan kraft kégit carpik yapistirilmamalidir (Sekil 6.12).

Arka kapak On kapak Arka kapak On kapak
- Sek|l 69Carp|kyerle§t|r|lm|§ mukavva - Sekil 6.10: Esit olmayan muhat arahigi
Arka kapak On kapak

Sekil 6.11: Mukavvalarin su yoni Sekil 6.12: Sirtin carpik yerlestirilmesi
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6.2.3. Taslama islemi

Kapak icin hazirlanan mukavvalarin, kraft kédgidina yapistirildiktan sonra ciltleme malzemesi ile bir-
lestirilmesi islemine taslama denir.

Taslama islemi asagidaki siraya gére yapilir:

1. Cilt bezi; birlestirilmis 6n, arka ve sirt mukavvalarinin dért tarafindan ice katlanmasi icin 1,5 cm
katlama payi ilave edilerek kesilir.

2. Hazirlanan tutkal, cilt bezinin ortasindan kenarlarina dogru homojen bir sekilde sirilir. Tut-
kalin kivami, cilt bezinin cinsine gére kullanim talimatina uygun sekilde hazirlanmalidir. Tutkal
yogun kivamda olursa cildin kurumasi zorlasir ve tutkal israf olur. Sulu kivamda olursa cilt
bezinin mukavvaya tutunmasi zorlasir.

3. Tutkallanan cilt bezi mukavvanin iizerine gényeli bir sekilde konulur (Gérsel 6.15).

4. Kenar kisimlarda kalan 1,5 em’lik paylar istaka yardimiyla ice dogru katlanir. Cilt bezi, gergin bir
sekilde mukavvaya yapishrilir. lyice yapismasina ve yiizeyinde hava kabarciklar kalmamasina
dikkat edilir (Gérsel 6.16). Gerekirse saglamlastirmak icin kenar kisimlarina tekrar tutkal sirilir.

Gorsel 6.15: Yerlestirme Gorsel 6.16: Yapistirma

5. Hazirlanan sert kapak ile i¢c blok birlestirilerek cilleme tamamlanir. Kapak ile i¢ blogun bas ve
etek yénine dikkat edilmelidir.

6. Kaplama malzemesinin kdseleri, kivrilan yerde kabariklik olmamasi icin bir miktar pay bira-
kilarak kesilir (Sekil 6.13). Birakilan pay az olursa késeler acik kalir, fazla olursa kaplama
malzemesi késeden disari tasar. Késelerin diizgiin olmasi icin kaplama malzemesi gergin bir
sekilde yapishrilmalidir (Sekil 6.14).

7. Cilleme islemi tamamlandiktan sonra kitap, diizgiince prese yerlestirilir. Tutkalin kurumasi beklenir.

8. Kapakta dalgalanma olmamasi icin kapak, tutkal kurumadan presten alinmamalidir. Dalgalan-
manin bir diger nedeni mukavvalarin su yénlerinin sirta paralel olmamasidir.

Mukcwc

Kaplama >~ Kesilocek | | "N A #Y ———
malzemesi kisim \/ p 4 P PO
Sekil 6.13: Koselerin kesilmesi Sekil 6.14: Dogru ve yanhs yapistiriimis kdseler
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¢ AMAC : Kapak &lcisine uygun mukavva kesip taslamaya hazir héle getirmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek ic bloga uygun kapak mukavva-
lari kesip taslamaya hazir héle getiriniz. Hesaplama yaparken muhat araligi-
ni Tem, kapak tasma paylarini 0,5 cm olarak aliniz.

i§LEM BASAMAKLARI Kuu““ll»ach A
rag

1. s saghg: ve givenligi dnlemlerini aliniz. Seres ve Makine]ep
2. Is énliginizi giyiniz. :::ukﬁvva Malka s
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - igu’:QvVO‘
4. Kapak 8lciisine uygun mukavva kesip taslamaya hazir - Ceév:l,k

héle getirirken isinize odaklaniniz. - Kraft 1aa
5. lc blogun yiksekligini cetvel yardimiyla &lciiniz (Gérsel = Tubica, Vef]ldf

f Irga
silgi

§.17). " Kalem
6. ¢ blogun yiiksekligine bas ve etek kapak tasma paylari-
ni ekleyerek kapak yiksekligini bulunuz.
7. I¢ blogun genisligini slciniz.
8. Ic blogun genisligine kapak tasma payini ekleyip muhat araligini cikararak kapak genisligini
bulunuz.
9. l¢ blogun sirt kismini 8lciiniiz.
10. ic blogun sirt kalinhgina mukavva kalinhigini ekleyerek kapak sirt kalinhigini bulunuz. (On ve
arka kapak icin 2 adet mukavva kullanilacaktir.)
11. Kapak él¢iisini ince cizgilerle bire bir mukavvaya ciziniz (Gérsel 6.18).
12. Cizdiginiz parcalari diizgiin ve dikkatli bir sekilde mukavva makasiyla kesiniz.

13. Kapak mukavvalarini birlestirmede kullanacaginiz kraft kégidi kapak boyundan 2 ecm kisa, ge-
nisligini ise kapak sirt mukavvasindan 4 cm tasacak (2 cm 6n, 2 cm arka) sekilde kesiniz. Kraft
kdgidin genisligini hesaplarken muhat araliklarini dikkate aliniz.

14. Cetvel yardimiyla génye olusturup carpik olmamasi icin kraft kégidi ve mukavvalar hizalayarak
yapishracaginiz yerleri belirleyiniz (Gorsel 6.19).

15. Birlestireceginiz kraft kagidina tutkal siriniiz.

Goérsel 6.17: Olgti alma Gorsel 6.18: Mukavvaya 0l¢li gizme Gorsel 6.19: Yapistirilacak yerlerin
belirlenmesi

........................................................................................................................... BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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16. Arka kapagi diszzgiin bir sekilde yapishriniz.

17. Sirt mukavvasi ve 6n kapagi yapistirirken su yéni ve muhat
arah@ina dikkat ediniz.

18. Biten isin carpiklik kontrolini yapiniz (Gérsel 6.20).

19. Birlestirilmis kapag: Ustine agirlik koyarak kurumaya birakiniz.

20. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

21. Calisma alaninizi temizleyiniz. Gérsel 6.20: Carpiklik kontrolii

Uygulamaya iliskin Degerlendirme
Verilen i¢c bloga uygun mukavva kesip taslamaya hazir héle getirmeyi 6grendiniz. Yaphginiz bu uygu-

Y
U

lama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi 6.3'3” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 6.3

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve giivenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

Kapak &lciisine uygun mukavva kesip taslamaya hazir héle
getirirken isine odaklanir.

Verilen élciilere uygun calisir.

ic blogun &lciilerini dogru alir.

Kapak mukavva &lcilerini dogru hesaplar.

Kapak &lcilerini mukavvaya dogru cizer.

Kraft k&dgidini 8lciiye uygun keser.

Yapistirma da carpiklik olmamasi icin gdnye olusturur.
Birlestirilecek kagida uygun kivam ve élciide tutkal siirer.
Mukavvalari disizgiin yapistirir.

Birlestirilmis kapagr agirlik altina koyarak kurumaya birakir.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Siireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::
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UYGULAMA 6.4

o AMAC : Kapak mukavvalarini taslamak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek birlestirilmis kapak mukavvalarina
hava kabarcig kalmadan taslama yapiniz. Cilt bezi tasma paylarini 1,5 cm

aliniz.

iSLEM BASAMAKLARI Kullanilacq), Arag

G
: e .. reg ve Makiheter
1. Is saghgi ve givenligi dnlemlerini aliniz. = Galisma pyg
: e . -2 . Sasy
2. ls 6nltginizi giyiniz. B"riefhril.m,;f kﬁpak
. N ke
3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. - Cilt Z:V?s’
2i
4. Kapak mukavvalarini taslarken isinize odaklaniniz. = Tubkal e firg
-c a
5. Yeni bir cilt bezi kesmeden dnceden kesilmis yeterli lci- Cebvel
de cilt bezi koll o<t bigag
e cilt bezi varsa onu kullaniniz. - Istaleq
6. Kapak mukavvalarini cilt bezi iizerine yerlestiriniz (Gér- ~ Bez
sel 6.21). Pres

7. Cilt bezini kapagin her tarafindan 1,5 cm tasacak sekilde
cetvel yardimiyla élcip isaretleyiniz (Gérsel 6.22).
8. Fazla cilt bezini maket bicagi yardimiyla kesiniz (Gérsel 6.23).
9. Cilt bezine tutkal siriniiz (Gorsel 6.24).
10. Kapag, birlestirme kagidi istte kalacak sekilde tutkallanmis cilt bezi iizerine koyunuz (Gérsel 6.25).

11. Cilt bezinin k&selerini her tarafta esit pay kalacak sekilde mukavva kalinligindan 1,5 cm fazla
kesiniz (Gérsel 6.26).

Gorsel 6.21: Kapak mukavvalarini Gorsel 6.22: Olgii alma Gorsel 6.23: Fazla cilt bezini kesme
yerlestirme

Gorsel 6.24: Tutkal sirme Gorsel 6.25: Kapagi yerlestirme Gorsel 6.26: Koseleri kesme
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12. ilk 8nce uzun kenarlardan baslayarak cilt bezini kivinniz (Gérsel 6.27).

13. Istakayla bastirarak késeleri kiviriniz (Gérsel 6.28).

14. Kisa kenarlar katlayiniz (Gérsel 6.29).

15. Cilt kapladiginiz yiizeyi, hava kabarciklar kalmayacak sekilde bez yardimiyla siliniz (Gérsel 6.30).

Gorsel 6.27: Cilt bezini ice kivirma Gorsel 6.28: Istakayla koseleri dlizeltme

Gorsel 6.29: Kisa kenarlarin katlanmasi Gorsel 6.30: Bez ile silme

16. Istakayla iizerinden gecerek muhat araliklarini belirginlestiriniz (Gérsel 6.31).
17. Cillenmis kapagin kontrolini yapiniz (Gérsel 6.32).

18. Pres altina koyup kurumasini bekleyiniz.

19. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

20. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 6.31: Muhat araliklarinin belirginlestirilmesi Gorsel 6.32: Kontroliin yapilmasi
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Kapak mukavvalarini taslamayi 6grendiniz. Yaptginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlik-
te “Kontrol Listesi 6.4'4” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 6.4

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Kapak mukavvalarini taslarken isine odaklanr.

Verilen &lcilere uygun calisir.

Cilt bezinin ebadini dogru hesaplar.

Cilt bezini dizgin keser.

Birlestirilmis kapak mukavvalarini cilt bezi iizerine dogru koyar.
Cilt bezi késelerini dizgiin keser.

Uzun kenarlar katlar.

Kisa kenarlari katlamadan &nce késeleri istaka ile kivirir.
Kisa kenarlar diizgiin katlar.

Kapagi, hava kabarciklar kalmayacak sekilde bez ile siler.
Istaka ile muhat araliklarini belirginlestirir.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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AMAC : Sert kapakla ic blogu birlestirmek.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek sert kapakla ic blogu birlestiriniz.

i$LEM BASAMAKLARI KuLLthLQCQk Ara

1. is saghs ivenligi snlemlerini al Gereg V€ Makinelep
. Is saghg: ve giivenligi énlemlerini aliniz.

2. is nliginiizi giyiniz. ~ $alisma g g,

3. Kullanacaginiz arag gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. N ?er& kﬂqu

4. Sert kapakla ic blogu birlestirirken isinize odaklaniniz. = Ig bloi

5. Ic blogu sert kapak iizerine her tarafta esit pay biraka- = Tubkal ve

cak sekilde koyunuz (Gérsel 6.33). = Pres
6. Tutkalin ic blogun sayfalarina bulasmamasi icin yan kéagit-
la arasina biyiik bir kégit koyunuz.
7. Yan kagidin izerine tutkal siriniiz (Gorsel 6.34).
8. Kapagi muhat araligi kismindan kirip ic blogun sirt tarafi-
na oturtarak bastiriniz (Gérsel 6.35).
9. Kapagi ic blok iizerine yapistiriniz (Gérsel 6.36).
10. Ayni islemi kapagin diger yizi icin de yapiniz (Gérsel 6.37).
11. Birlestirilmis kapak ve ic blogun kontrolini yapiniz (Gérsel 6.38).
12. Pres altina koyup kurumasini bekleyiniz.
13. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.
14. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 6.34: Yan kagidinin Gorsel 6.35: Muhat araliginin
tutkallanmasi olusturulmasi

Gorsel 6.36: Kapagin i¢ blok lizerine Gorsel 6.37: Diger ylziin yapistirilmasi Gorsel 6.38: Kontrollin yapilmasi
yapistirilmasi
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Sert kapak ile i¢c blogu birlestirmeyi égrendiniz. Yaptginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle
birlikte “Kontrol Listesi 6.5'i” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 6.5

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Sert kapakla i¢ blogu birlestirirken isine odaklanir.
Verilen &lcilere uygun calisir.

ic blogu sert kapak iizerine diizgiin bir sekilde koyar.

Yan kégit izerine uygun kivamda ve &lciide tutkal sirer.

Kapagi, muhat aralig kismindan i¢ blogun sirt kismina oturtarak
bastirir.

Kapag ic bloga diizgiin bir sekilde yapistirir.

Diger yiiz icinde ayni islemleri yapar.

Yapistirilmis isin gényeli olup olmadigini kontrol eder.
Pres altina koyup kurumaya birakr.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:i:
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6.3. Singerli Cilt Kapagi Hazirlama

Ansiklopedi, albim, meni vb. uzun sireli kullanilan Grinlerin cilt-
lemesinde tercih edilir. Siingerli kapak, irini darbelerden korur ve
kullanirken olusabilecek yipranmalari azaltir. Ayrica iiriine estetik bir

gérinim kazandirir ve kalitesini artirir. Kullanilan malzemeden ve

iscilikten dolayr maliyeti yiiksektir. (Gorsel 6.39).

. . . Gorsel 6.39: Siingerli kapak
6.3.1. Ciltleme Siingeri & P

Singerin asil hammaddesi latekstir. Ancak bu hammadde piyasanin ‘
ihtiyacini karsilamamaktadir. Bu nedenle giinimizde siinger iiretimin-

de lateks yerine plastik hammaddesi olan poliiretan kullanilmaktadir.
Esnek yapida iretilen poliiretan siingerler, hava gecirgenligi sagla-
yan acik hiicreli ve elastik yapili hafif malzemelerdir (Gérsel 6.40).

Cilleme malzemesi olarak kullanilan siingerler genellikle 2 mm
kalinhginda olup 20’lik mukavva kalinhigina esittir.

Gorsel 6.40: Slingerli kapak

6.3.2. Siingerli Sert Kapak Hazirlama

Siingerli sert kapak hazirlarken én ve arka mukavvalara, i¢ blogun élcisine uygun tasma paylar
ilave edilir.

Singerli sert kapak asagidaki islem basamaklarina gére hazirlanir:

1. On ve arka kapak icin ic blogun &lciisine gére her tarafindan 2-3 mm kisaltilarak 2 adet
siinger kesilir.

2. Ciltleme islemi elle yapilacak ise 80-120 gr/m? arasi kégitlardan cep kagidi kesilir. Cep ka-
gidi mukavva iizerindeki singerin kaymamasi icin siingerin izerine yapishrilir. Kapak takma
islemi otomatik kapak takma makinesinde yapilacaksa kayma ve carpiklik olmayacagindan
cep ké&gidina ihtiyac yoktur.

3. Kesilen siinger, cep kégidi ile mukavvanin arasina her taraftan 2-3 mm ice gelecek sekilde
diizgiince yerlestirilir. Béylece cilt bezi yapistirilirken kenarlarda basinctan kaynakl dalga-
lanmalar meydana gelmez.

4. On ve arka mukavvanin siingeri takildiktan sonra belirlenen muhat aralig dikkate alinarak
cilt kaplama malzemesi kesilir.

5. Cilt kaplama malzemesi tutkallanip mukavva ile birlestirilir. Gergin bir sekilde yapistiriimas:
ve hava kabarciklarinin olmamasina dikkat edilir.

6. Hazirlanan siingerli sert kapak ile ic blok bas ve etek yéniine dikkat edilerek birlestirilir.

7. Ciltleme islemi tamamlandiktan sonra diizgiince prese yerlestirilip tutkalin kurumasi icin bi-

rakilir.
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J AMAC : Singerli cilt kapag yapmak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek 16 x 24 cm kapak mukavvasi olan
kitap icin siingerli cilt kapadi hazirlayiniz. Singerli kapak hazirlarken muhat
aralh@ini 1 em, siinger kalinhgimi 3 mm, cilt bezi tasma payini 2 cm olarak aliniz.

iSLEM BASAMAKLARI Kullanacaye pp,
Gereg §

ve Mo‘kéheier

1. Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini aliniz. -
2 s snlodinizi givini gﬂllfma Mmasa s

. ls &nliginizu giyiniz. - Ri )

> O 9 B"rl‘affcrumif kapale
3. Kullanacaginiz arag gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. Mukavva g P
4. Singerli cilt kapag! yaparken isinize odaklaniniz. ~ Stnger
5. On kapak icin kapak élcisinin her tarafindan 3 mm T CUE beay
= Malkas

kisa olacak sekilde siinger kesiniz.
fapale Slgisiinde ince

6. Singerin kaymamasi icin kapak mukavvasi élcisiinde, )
cep kagid

mukavvanin iizerine koyacaginiz cep kagidini kesiniz.

= Ce&vel,
7. Cep kagidini birlestirilmis kapak mukavvasinin agiz kis- = Tubkal
e
mina yapishriniz. Kenar paylarindaki 3 mm’yi dikkate - Bes ‘F’T‘gq
aliniz. - Pres

8. Hazirladiginiz singeri cep kagid ile kapak mukavvasi ara-
sina bosluk kalmayacak bicimde diizgiince yerlestiriniz.

9. Cep kagidini siingerin iizerine kapatiniz.
10. Olgisine uygun cilt bezi kesiniz.
11. Cilt bezini tasma paylari hari¢ kenarlardan 2 c¢m tutkallayiniz.
12. Singerli kapags; singer ve cilt bezine temas edecek sekilde yapistiriniz.
13. Siingersiz kismi da gerdirerek cilt bezine yapistiriniz.
14. Singerli kapag ters cevirerek bez yardimi ile temizleyip hava kabarciklarini yok ediniz.
15. Kapak késelerini, mukavva kalinhg kadar pay birakarak kesiniz.
16. Uzun kenardan baslayarak cilt bezini kivirip yapistiriniz.
17. Kisa kenarlari istaka yardimiyla kése seklinde kivirdiktan sonra katlayiniz.
18. Yapishrdiginiz késeleri tekrar bez yardimiyla eziniz.
19. Yapistinlmis singerli kapagin kontroliinii yapiniz.
20. Singerli olmayan kismi pres altina koyarak kurumasini bekleyiniz.
21. Kullandiginiz arac gerecleri yerine kaldiriniz.

22. Calisma alaninizi temizleyiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Singerli cilt kapagi yapmayi égrendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikie
“Kontrol Listesi 6.6'y1” kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 6.6

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanr.

Siingerli cilt kapagdi yaparken isine odaklanir.
Verilen élciilere uygun calisir.

Kapaga gére siinger 8lcisini dogru hesaplar.
Hesapladig: slciiye gére siingeri diizgiince keser.
Kapak 8lcisinde cep ké&gidi keser.

Cep ké&gidini mukavvanin adiz kismina diizgiin yapishrir.

Siingeri cep kégidiyla kapak mukavvasi arasina diizgiin
yerlestirir.

Olciiye uygun cilt bezi hesaplayip keser.

Cilt bezini tasirmayacak sekilde 8lciili tutkallar.

Bez yardimi ile cilt bezini ezip hava kabarciklarini alir.
Cilt késelerini dizgiin katlar.

Késeleri dizgiin kivirir.

Siungerli kapagin kontrolini yapar.

Kapag, singerli olmayan kismindan prese koyar.
Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Siireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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Asagidaki ciimlelerden dogru olanlarin basina “D", yanls olanlarin bagina ise "Y" yaziniz.

(....) 600-1200 gr/m? agirligindaki kagitlar mukavva olarak adlandirilir.

(....) Sert kapak hazirlamada kullanilan malzemeler siirtlinmeye karsi direncli olmalidir.

(....) Mukavvanin gramaji 50 gr/m? ise 50'lik mukavva olarak adlandirilir.

(....) Seri iiretim yapan otomatik ciltleme sistemlerinde siinger cebi yapilmaktadir.

Asagidaki sorular okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Boyutlar1 18 x 22 cm olan ve tutkalla birles-
tirilmis ic bloga yapilacak kapagin yiiksekli-
gi asagidakilerden hangisidir?

(Tagsma payi = 0,5 cm)

A) 19 cm B) 20 cm

D) 22 cm E) 23 cm

C)21 cm

Muhat aralig: belirlenirken asagidakilerden
hangisi dikkate alinir?

A) i¢ blok kalinlig:

B) Kitabin igerigi

C) Kapak mukavvasi kalinligi
D) i¢ blogun birlestirilme sekli
E) Sirazenin rengi

Sirt mukavvasinin kraft kagit lizerine carpik
yapistiriimasi hangi sonucu dogurur?

A) Kapagin su yond ters olur.

B) Kapaga suirlilen tutkal kurumaz.
C) i¢ blok kapaga kiiciik gelir.

D) Kapak carpik olur.

E) Kapak ters acilr.

Asagidakilerden hangisi sert kapakta kulla-
nilan mukavvalarda olmasi gereken &6zellik-
lerden biri degildir?

A) ideal kurulukta olmalidir.

B) Her iki yiizl de dizgiin olmalidir.

C) Katlanmaya karsi direncli olmalidir.
D) Tum ylizeyi ayni kalinhkta olmalidir.
E) Elastik bir gériiniime sahip olmalidir.

9.

10.

11.

12.

Taslama nedir?

A) Sirt dlctist almak

B) Agma payi birakmak

C) Kapag cilt beziyle kaplamak
D) Kenar paylarini hesaplamak
E) Kambura yapmak

Boyutlar1 17 x 21 cm olan ve iplik dikis ya-
pilmis ic bloga yapilacak kapagin genisligi
asagidakilerden hangisidir?

(Tasma pay! = 0,5 cm, muhat araligi = 0,8 mm)

A) 17,5 mm B) 16,7 mm C) 16,5 mm
D) 16,2 mm E) 15,5 mm

Kapak birlestirmek icin kullanilabilecek en
uygun kagit hangisidir?

A) Pelur

B) Otokopi

C) 2. hamur
D) Parlak kuse
E) Kraft

Sirt élciisii nasil hesaplanir?

A) i¢ blok kalinligi, 6n ve arka kapak
mukavvasi kalinh@: lctldr.

B) i¢ blok kalinhigi ve 6n kapak mukavvasi
kalinhig &lcalar.

C) i¢ blok kalinhgi, muhat aralig dlciilir.

D) ¢ blok kalinhg &lciiliir.

E) Yan kagidi yiksekligi olctldr.

BASKI SONRASI TEKNIKLERI _
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13.

14.

15.

16.

17.

_[# BASKI SONRASI TEKNIKLERI

Asagidakilerden hangisi giyotin bicagini
daha cabuk kéreltir?

A) Pelur kagit

B) Mukavva

C) Kuse kagit

D) 2. hamur kagrt
E) 1. hamur kagit

ic blok genisligi + agiz tasma pay! - muhat
arahgr=?

Yukarida verilen formiil asagidakilerden
hangisini bulmak icin kullanilir?

A) Kapak genisligi
B) Kapak ytiksekligi
C) ig blok kalinhg:
D) Sirt kalinhg:

E) i¢ blok yiiksekligi

Muhat araligi nedir?

A) Kapagin i¢ blogun Ug tarafindan tasma
pay!

B) Kitap sirtindan sonra birakilan bosluk

C) Sirt ile kapak mukavvalari arasindaki bosluk

D) Kitabin kapagini takarak prese almak

E) Yan kagidi sirt mukavvasi ile birlestirmek

ic blok yiiksekligi + bas tagsma pay + etek
tasma payi = ?

Yukarida verilen formiil asagidakilerden
hangisini bulmak icin kullanihr?

A) Kapak yliksekligi
B) Kapak genisligi
C) i¢ blok kalinhg

D) Sirt kalinhg:
E) Kapak tasma payi

Asagidakilerden hangisi sert kapak takma-
da kullanilan malzemelerden biri degildir?

A) Kraft kagrt
D) Deri

B) Fotosel C) Mukavva

E) Cilt bezi

18.

19.

20.

21.

P GGRENME BiRiMi @

Kapak ve sirt mukavvalari ayni hizada ya-
pistirilmazsa ne olur?

A) Kapak carpik olur.

B) K&gidin su yénd ters olur.
C) Kapak kesimi hatali olur.
D) i¢ blok kapaga kiigiik gelir.
E) Cildin sirt dl¢tist kigilir.

Kaplama malzemesinin mukavvaya yapisti-
rilmasinda kullanilan tutkalin koyu kivamda
olmasinin sonucu asagidakilerden hangisidir?

A) Kapagin carpik acilmasina

B) Tutkalin zor surilmesine

C) Tutkalin kolay suriilmesine

D) Cilt bezinin yapismamasina

E) Kraft kagidinin yapismamasina

ic blok sirt kalinhigi + mukavvalarin kalinlig = ?
Yukarida verilen formiil asagidakilerden
hangisini bulmak icin kullanilir?

A) Kapak genisligi
B) Kapak ytiksekligi
Q) ig blok kalinhgi
D) Sirt kalinhg

E) Siraze boyu

Asagidakilerden hangisi i¢ blogu bir arada
tutan ve i¢ blogun sirt kismina yapistirilan
seyrek dokulu kumastir?

A) Gaze

B) Istaka

C) Siraze

D) Mukavva
E) Kraft
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HAZIRLIK CALISMASI

Davetiye, ambalaj, kartvizit

gibi basili riinlere uygulanan

baski 6zelliklerinin benzerlik .

ve farkhliklar hakkinda neler Neler Oéreneceksiniz ?

disiniiyorsunuz?
Tipo baski tekniginde kullanilan makinelerin

Diisincelerinizi arkadaslarinizla . e .
g : teknolojik gelisimini 6greneceksiniz.

paylasiniz.

Tipo baski da kullanilan kaliplari
taniyacaksiniz.

@ Tipo baski kalibi hazirlanirken kullanilan arag¢
gerecleri 6greneceksiniz.

0 Keski kalibi hazirlayabileceksiniz.
0 Tipo baski makinesinde keski yapabileceksiniz.
0 Gofre baski kalibi hazirlayabileceksiniz.

¢ Tipo baski makinesinde gofre baski
yapabileceksiniz.



7.1. TIPO BASKI MAKINELERI ILE KESKi

Tipo baski, yaklasik 500 yildir varligini sirdiren bir baski siste-
midir. “Hurufat” denilen metal harfler bir araya getirilerek tipo baski
kalibr olusturulur (Gérsel 7.1). Kalibin basan kisimlari basmayan ki-
simlarina gére yiksek oldugu icin yiiksek baski sistemleri icinde yer
alir. Basan kisimlar yiksekte oldugu icin miirekkebi alirken basma-
yan kisimlar alcakta kalir ve misrekkeple temas etmez.

Tipo baski, direkt baski sistemleri icinde yer aldidi icin kalip Gze-

rindeki gérinti terstir (Gérsel 7.2).

Tipo baskida iki adet kazan bulunur. Bunlardan biri kalibin takil-
digi kalip kazanidir. Digeri ise kalip kazanina karsilik gelen ve baski-
nin geceklesmesini saglayan baski kazanidir. Gériintiniin baski alh
malzemesi iizerine aktarilmasi kazanlarin birbirine uyguladigi basinc
(forsa) yardimiyla gerceklesir.

Tipo baski da kalip hazirlama siireci uzun ve zahmetlidir. Bu ne-
denle ginimizde tipo baski, 6zel islemlerde kullanilir. Tipo baski
sistemi ile kutu kesimi, varak yaldiz baskisi (isi ile), numaratér baski,
gofre baski, piliyaj ve perforaj islemleri vb. yapilir.

7.1.1. Tipo Baski Sisteminde Kullanilan Makineler

Tipo baski makineleri ile matbaacilikta pek cok farkl is yapilmak-
tadir. Ginimiizde tipo baski makineleri iretiimemektedir, eski maki-
nelerle tipo baski yapilmaya devam edilmektedir.

El Tezgahlar (Presler): En eski tipo baski makineleridir. Silin-
dirli baski makinelerinin icadina kadar bu sistem kullanilmishr (Gérsel
7.3). Kalip ve baski kazani diiz tabladan olusur. Tipo baskinin temel

Gérsel 7.2: Hurufatlarla olusturulan prensibi kaliptaki gérintinin mirekkeple temas edip, kagit iizerine

tipo kalibi pres yaparak aktarilmasina dayanir. El tezgéhlarinin calisma prensibi

dukca basittir. Yapilan her baski icin mirekkep kaliba yeniden sirilir.
Kalip Gzerindeki gérinti baski alh malzemesine aktarilarak baski ger-
ceklestirilir. El tezgdhlarinda baski yapmak zahmetli oldugu ve islem
uzun sirdigi icin bu tezgdhlar ginimiizde sadece sanatsal islerde
kullanilmaktadir.

Diz (Masal) Tipo Baski Makineleri: El tezgéhlarn gibi baski
ve kalip kazani diiz bir tabla seklindedir. Basma islemini gercekles-

tiren kissm makinenin altinda ya da yaninda bulunan pedal ile hare-
Gorsel 7.3: El tezgdhi kete gecer.
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Masali tipo baski makineleri; yari otomatik masali ve tam otoma-

tik masali tipo baski makineleri olmak izere ikiye ayrilir.

Yari otomatik masali makinelerle 25 x 35 ¢cm’ye kadar bask ya-
pilabilir (Gérsel 7.4). Merdanelerin mirekkep beslemeleri otomatik
olmasina ragmen kagitlar baski kazani ile kalip arasina elle konulur.
Saatte 2000 adet baski yapilabilir.

Tam otomatik masali tipo baski makineleriyle 26 x 38 cm boyutun-
daki kagitlara baski yapilabilir. Bu makinelerde hem miirekkep alma
sistemi hem de k&git besleme islemi otomatik olarak gerceklesir. Sa-
atte 5000 adet baski yapilabilir (Gérsel 7.5).

Masali tipo baski makineleri, baski alani en kiicik olan tipo baski

makineleri olmasi nedeniyle giinimizde hélé tercih edilmektedir.

Silindir Kazanh Tipo Baski Makineleri: Bu makineler hiz,
basin¢ sekli ve calisma yéntemiyle diger tipo baski makinelerinden
farkhdir. Baski kazanlar el tezgéhlari ve pedallardaki gibi diiz degil,
silindir seklindedir. Silindir sistemi sayesinde baski kazaninin hareke-
tine uygun bir sekilde baskiy1 gerceklestirir. Silindir seklindeki kazan-
larin en énemli zelligi baski basincinin yiiksek olmasidir.

Silindir kazanl tipo baski makineleri, tek turlu (stop silindirli) ve
cift turlu baski makineleri olmak iizere iki cesittir.

Rotatif Tipo Baski Makineleri: Tipo baski makinelerinin en
gelismis olani rotatif tipo baski makineleridir. Bu makineler web of- Gorsel 7.5: Tam otomatik masali
set baski sistemi yayginlasana kadar gazete basiminda kullanilmistir. tipo baski makinesi
Baski ve kalip kazani silindir seklindedir. Bu makinelerle hem tabaka
hélindeki kdgitlara hem de bobin hélindeki kégitlara baski yapilabilir.

Rotatif ydntemde, kagit yiiksek hizda dénen kazanlarin arasindan
gecerken her iki yiize de ayni anda baski yapilmaktadir (Gérsel 7.6).

7.1.2. Tipo Baski Kaliplarn

ilk baski kalibi, modern matbaanin mucidi Johannes Gutenberg
(Yohannes Gutenbérg) tarafindan gelistirilen tahta hareketli harf-
lerden yapilmis kaliptir.Tahtadan yapilan harfler basinca karsi da-

Gorsel 7.6: Rotatif tipo

yanikli olmadidi icin cabuk yipranir ve uzun siire kullanilamaz. Bu baski makinesi

nedenle harflerin yapiminda tahta yerine sicak metal alisim (%67
kursun, %28 antimuan ve %5 kalay birlesimi) kullanilmistir. Cok
hizli sertlesen bu alisim, bask: presinin yiiksek basincina karsi ol-
dukca dayaniklidir ve uzun yillar tekrar tekrar kullanilir.

Bu alasimla cesitli boyutlarda iretilen harf, rakam ve sekillere
hurufat denir.

Cember adi verilen dikdértgen demir cerceveye hurufatlar dis-

zenli bir sekilde dizilerek kalip olusturulur. Basan kisimlar 23,3 mm
yiksekliktedir (Gérsel 7.7).

Gorsel 7.7: Tipo baski kalibi
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Tipo Baski Kalibini (Klise) Olusturan Malzemeler
sunlardir:

Hurufat: Baskida kullanilan biyiik harf, kisicik harf, rakam ve
sekillere denir.

Klise: Tipo baskida kullanilan metal kaliptir (Gérsel 7.8).

Bos Takim: Kelime ve harf aralarini doldurmaya yarayan
hurufat metalinden yapilan yarim puntodan bir kadrata kadar
olan dizgi malzemesidir.

Espas: Kelime aralarina konulan bos malzemedir.

Althik: Tipo baskida, klise kalibinin altina konulan metal yik-
sekliktir.

Vizo: Kaliplari sikishrmak icin kullanilan vidal kilit tertibahdir.
Vizo anahtari: Vizolan sikmak ve sékmek icin kullanilan me-
tal anahtardir (Gérsel 7.9).

Anterlin: Dizilen satirlarin birbirine karisip bozulmamasi icin sa-

tir aralarina konulan genellikle iki punto genisligindeki metaldir.

Garnitiur: Cember icindeki sayfa bosluklarinin diizenlenmesi
icin kullamlan malzemedir. Gorsel 7.9: Vizo ve vizo anahtari
Gale: Kaliplarin baglanmak ve tasinmak iizere yerlestirildigi tab-
ladr.

Takatuka: Basilacak kalibi bir dizeye getirmek icin vurularak
kullanilan tahtadan yapilmis alettir.

Mizantren: Kalibin tim yizeyinin ayni kalitede baski yapma-
st icin kalip alhndan veya kazan kégidinda yapilan yikseklik
ayaridir.

Cift: Harfleri dizeltmek ya da degistirmek icin kullanilan cimbiz
seklinde alettir (Gérsel 7.10).

Gorsel 7.10: Cift

Gelisen teknolojiyle birlikte tipo baski kaliplari da degismistir. Tahta hareketli harflerle baslayan tipo
baski kaliplarinin gelisimi sirasiyla metal hareketli harflerin (hurufat), metal klise ve fotopolimer kliselerin
kullanimiyla devam etmistir.

7.1.2.1. Metal Kaliplar (Kliseler)

Metal kaliplara pozlanan basilacak gérsel, asitle indirme yéntemi kullanilarak kalibin alcak ve yiiksek
bélgeleri olusturulur. Bu islem klise iireten atélyelerde yapilir. Tek ton gérselle hazirlanan metal kliselere
tire klise, ara tonlarin bulundugu gérselle hazirlanan metal kliselere ototipi klise denir.

Metal kaliplara yapilan indirme isleminde kullanilan kimyasallar cevre kirliligine yol ach@ ve insan
saghgini tehdit ettigi icin ginimizde tercih edilmemektedir.
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7.1.2.2, Linol Kaliplar

Bu kaliplar, linolyum adi verilen katlastinlmis beziryagi, dogal recine, talas ve mantar tozuyla olustu-
rulan bir karisimdan hazirlanir. Basilacak gérsel, kalip izerine ters olarak oyulur. Oyularak hazirlanan
linol kaliplar baskida kullanilacak tipo baski makinesine sabitlenir ve baski gerceklestirilir. Hazirlamasi
uzun ve detayli islem gerektirdigi icin seri Gretimden cok sanatsal islerde tercih edilir.

7.1.2.3. Fotopolimer Kaliplar

Polimer (plastik) malzeme kullanilarak fotomekanik yéntemlerle elde edilen kaliplardir. Bu kalip sa-
yesinde metal kaliplarla basilmasi imkénsiz olan pek cok gérsel rahatlikla basilir. Fotopolimer kaliplarin
hazirlanmasi oldukca kolaydir. Dijital ortamda hazirlanan gérsel, kalip pozlama makinelerinde ultravi-
yole 1sik altinda pozlandirilir. Pozlanma sirasinda 1sik alan bélgeler sertlesirken 1sik almayan bélgeler
sertlesmez. Sertlesmeyen bu kisimlar banyo islemi sirasinda kaliptan atilir.

Fotopolimer kaliplar, pozlama ve yikama islemlerinden sonra basilacak yerlerin yiksekte kaldig
esnek yapili kaliplara dénisir.

7.1.3. Keski Kalibi Hazirlama

Sert ve sabit bir zemin Uzerinde kesimi yapilacak ise gére kesim yerleri belirlenir ve kesim bicaklari
(celik serit) belirlenen yerlere yerlestirilerek kesim kalibi olusturulur. Kesim kaliplari elle (manuel) veya
bilgisayar programlariyla hazirlanir. Hazirlanan cizime gére kesim bicaklari zeminden yaklasik 23,8 mm
yikseklikte yerlestirilir.

Kalip hazirlarken kullanilacak kesim bicaklar kesilecek olan malzemenin sertlik ve kalinligina gére
belirlenir. Bicaklar 0,5 mm’den 2 mm kalinhiga kadar celik seritlerden iretilir. En cok kullanilan bicaklar
0.7 mm kalinlikta olanlandir.

7.1.3.1. Bicak (Celik Serit)
Kesim islemini yapan celikien iretilmis seritlerdir. Sekil 7.10'daki

1. tip adizda, kesen kenarlar iki tarafta da aynidir ve kesilen mal-
zemeye hafif bir egim kazandirir. Bu durumda kesilen malzemenin
lifleri az preslendigi icin malzemenin sirtinmeye karsi direnci artar.
II. tip agiz tek taraflidir. Bu bicak kenarlar dik olmasi gereken islerin

kesiminde kullanir. 2. tip agizla kesilen malzemenin sirtinmeye karsi
direnci disiktir (Sekil 7.1).

Sekil 7.1: Bigak uglari

7.1.3.2. Lastik
Bicaklarin aralarindaki bosluklar doldurmak icin kullanilir (Gér-

sel 7.11). Lastik hem bicagi korur hem de kesilen malzemenin itilerek
disar atilmasini saglar. Lastik yerine siinger de kullanilabilir. Kesi-
lecek malzemeye uygun sertlikte lastik kullanilmasi gerekir. Lastik
dogru kullanilmadiginda kalibin 8mrii kisalir ve kesim tiraji diser.

7.1.3.3. Plaka
Kesim bicaklarinin yerlestirildigi altliklardir. Cogunlukla kayin

agacindan elde edilen ince plakalarin birlestirilmesiyle olusan 15-

18 mm kalinhgindaki malzemedir. Bu plakalarin birlestirilmesindeki Gorsel 7.11: Lastik takilmis
amac saglamhginin arhrilmasidir. keski kalibi
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. AMAC : Kesim kalibinin kalip cemberine alinmasini saglamak.

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek kesim kalibinin kalip cemberine
alinmasini saglayiniz.

ISLEM BASAMAKLARI Kullamtaeq),
' Arqg

G
ereg ve Makine ler

1. Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini aliniz.

2. Is énliginizi giyiniz. " Kesim kal b,

3. Kullanacaginiz arac gerec ve malzemeleri hazirlayiniz. N K“L'P Sember;
4. Kesim kalibini cembere alirken isinize odaklaniniz. N Bof malzemder
5. Kalip cemberini calisacaginiz masaya koyunuz (Gérsel 7.12). = Vizo

6. Kesim kalibini calisacaginiz pozaya dikkat ederek cem- = Vizo Aahtar

bere yerlestiriniz (Gérsel 7.13).

7. llk konulacak bos malzemeleri, kesim kalibinin bas ve sol
tarafina kesim kalibiyla ayni élciide olacak sekilde yer-
lestiriniz (Gorsel 7.14).

8. Bos malzemeleri cembere yaklasincaya kadar doldurunuz.
Cembere yakin yerlerde bos malzemenin ebah kiiciilebilir.

9. Kaliba zarar vermemesi icin kesim kalibinin boyuna uygun
vizolari seginiz.

10. Vizolari kalibin bas ve sol kismina dil kismi cembere baka-
cak sekilde yerlestiriniz.

11. Vizo anahtari ile kalibin boslugunu aliniz.

12. Bosluk ¢ok ise tekrar bos malzeme yerlestirip doldurunuz.

13. Vizolar, vizo anahtari ile sikiniz (Gérsel 7.15).

14. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

15. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 7.13: Pozali yerlesen Gorsel 7.14: Kaliba bos Gorsel 7.15: Vizolari sikma
kesim kalibi malzeme ekleme
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Tipo baski makinesinde kesim yapabilmek icin kesim kalibini kalip cemberine almay1 6grendiniz. Yap-

hginiz bu uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte "Kontrol Listesi 7.1'i" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 7.1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghg ve giivenligi nlemlerini alir.
Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.
Keski kalibini, pozaya dikkat ederek cembere yerlestirir.

Bos malzemeleri kaliba uygun secer.

Sectigi bos malzemeleri cemberde bosluk kalmayacak sekilde
yerlestirir.

Vizolar bas ve sol kisma diizgiince yerlestirir.
Vizo anahtari ile sikistirma islemi yapar.

Sabirli, dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:i:

Y

\ Kalibm dagibmamast igin
vizolart iyl siktigmizdan
emin olunuz,
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7.1.4. Keski islemine Hazirhk

ilk olarak kesim isleminin yapilacag: tipo baski makinesinin miirekkep merdaneleri devre disi bira-
kilmaldir (Gérsel 7.16). Cinki kaucuk malzemeden yapilan bu merdaneler keskin uclu celik keski bi-
caklarina temas ettiginde kesilir ve baskida kullanilamaz héle gelir. Daha sonra baski kazaninin zarar
gérmesini engellemek icin kazan kagitlari cikarilmalidir. Silindir sistemli makinelerde kazan k&gidi yerine
0,6 mm veya 0,8 mm kalinhginda sac plaka kullaniimalidir. Diiz kazanl makinelerde ise kazan kagidi
yerine 1 mm kalinhiginda sac plakalar gergin bir sekilde monte edilmelidir.

_

Gorsel 7.16: Mirekkep merdanelerinin devre digi birakilmasi

Besleme Kagidi Yerlestirme: Keski isleminin tam ve sorunsuz yapilmasi icin besleme isleminin
dikkatli ve yeterli miktarda yapilmasi gereklidir. Diiz (masali) sistemli makinelerde besleme islemi kalip
kazaninin arkasina konulan kagit takviyeler ile yapilir. Silindir sistemli makinelerde ise baski kazanina
takilan celik plakanin alti beslenir.

Karsi Kalip Hazirlama: Piliyaj bicagi olan kesim kaliplarinda karsi kalip kullanilir. Cift tarafli ban-
din Uzerine karton veya kartondan kalin bir malzemeden iki ince serit kesilir ve birbirine yakin bir sekilde
yerlestirilir. Bu seritler kalibin izerine yapistirilir ve bandin arkasindaki k&gt ¢ikarilir. Makine baski yapar
gibi calistirilir bdylece hazirlanan karsi kalibinin plakaya sabitlenmesi saglanir. Ginimizde bu islem icin
hazir oluklar kullanilir.

Keski Baskida Forsa Ayari : Tipo baski makinelerindeki baski ve kalip kazaninin birbirine uygula-
digi basinca forsa denir. Keski baskida forsa ayari oldukca 8nemlidir. Forsa fazla olursa keski bicaklari
zarar gérir. Forsa az olursa kesilme islemi yapilamaz ya da yetersiz yapilir. Forsa ayari diiz kazanli
(masal) makinede forsa ayari ayar kolu ile yapilir. Silindir kazanli makinelerde ise forsa ayar baski
kazanina takilan celik plakanin altinin beslenmesi ile yapilir.

Mizantren islemi: Keski kalibinin her yerinin esit bir sekilde keski yapmast icin kalibin altindan veya
kazan kégidindan yapilan esitleme islemine mizantren denir. Prova baski yapilarak mizantren islemi
kontrol edilir. Gerekli dizeltmeler yapilarak seri iiretime gecilir.

Keski Baski: Keski baskiya gecmeden énce prova baski yapilarak kesim isinin uygunlugu kontrol
edilir. Keski baski istenilen kalitede olmuyorsa keski kalibinin mizantren ayari ile poza ayarlari gézden
gecirilmelidir.
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AMAC : Tipo baski makinesinde keski yapmak.

UYGULAMA 7.2

UYGULAMA
YAPRAGI

)

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek tipo baski makinesi ayarlarini

yapip bristol karton iizerine keski yapiniz.

iSLEM BASAMAKLARI

—
e

11.
12.
13.
14.

15

16.

17.

18.
19.

W ©o O O A WODN =

s saghg ve giivenligi dnlemlerini aliniz.

is &nluginizi giyiniz.

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Tipo baski makinesinde kesim yaparken isinize odaklaniniz.
Makinenin mirekkep unitesini iptal ediniz.

Mirekkep merdanelerini cikariniz.

Kazan kégitlarini citkariniz.

Celik plakay takiniz (Gérsel 7.17).

Cembere alinmis keski kalibini tipo baski makinesine taki-
niz (Gorsel 7.18).

Makinenin giris asansériine keskisi yapilacak kartonlar
yukleyiniz.

Giris asansérini kesilecek isin ebadina gére ayarlayiniz.
Makinenin ifleyici hava ayarlarini yapiniz.

Poza ayarini yapiniz.

isin ebadina gére giris asansérinin ayarini yapiniz (Gér-
sel 7.19).

Makinedeki forsa kolunu cekerek ilk kartonu keskiye gén-
deriniz (Gérsel 7.20).

Cikis asansériine gelen iste kesilmeyen kisimlari varsa ka-
libin kesmeyen kisimlarina mizantren ayari yapiniz (Gérsel
7.21).

Kalite kontroli yapilan isin keski baskisina devam ediniz.
Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

Calisma ortamini temizleyiniz.

KuLLC\hll.chk Ara

&

- Tépo basie Makine s

~ $embere agya,, =
kesket kal b,

= Bristof karton

Gorsel 7.17: Celik plakayr makineye
baglama islemi

Gorsel 7.18: Keski kalibini makineye
baglama islemi

Gorsel 7.19: Forsa ayari Gorsel 7.20: Cikis asansori

Gorsel 7.21: Keski baskisi
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Tipo baski makinesinde kesim yapmay: égrendiniz. Yaphginiz bu uygulama calismasini 6gretmeniniz-
le birlikte "Kontrol Listesi 7.2'yi" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 7.2

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi 6nlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Tipo baski makinesinde kesim yaparken isine odaklanr.
Makinenin mirekkep merdanelerini cikarir.

Celik plakay: takar.

Cembere alinmis keski kalibini makineye takar.
Makinenin giris ve cikis asansérlerinin ayarini yapar.
Poza ve ifleyici ayarlarini yapar.

Forsa kolunu cekerek ilk keskiyi yapar.

Kesilen kartonun kontrolini yapar.

Kesilmeyen kisimlar varsa kaliba mizantren ayari yapar.
Sabirli, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar::
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7.2. TIiPO BASKI MAKINESI iLE GOFRE BASKI

Kagidin baski islemi esnasinda basilacak sekillere gére kabartil-
masina veya cukurlastirilmasina gofre baski denir (Gérsel 7.22).
Bu baski teknigi kitap kapagi, davetiye, ambalaj, kartvizit, dosya
vb. 6zel irinlerin iizerine boyali veya boyasiz olarak uygulanir. lyi
basilmis gofre baski ise gérsel olarak deger katar ve isin akilda kal-

masini saglar.

Gofre baskinin olusmasi icin yiiksek baski teknigi kullanilir. Tipo 28
baski makineleri gofre baski yapmak icin uygundur. Gofre baskidaki Girsel 7.29: Gofre bask:
kabartma islemi yilksek basinc ile meydana gelir. Bunun icin 26 x 38
cm’lik diiz (masal)) otomatik makineler 30 tonluk bir basing, 36 x 48
cm ebadindaki makineler ise 60 tonluk bir basing uygulanir. Maki-
nenin baski ebadi arttikca uygulanan basinc kuvveti de artar. Basing
miktari gofre baskinin kalitesini dogrudan etkiler. Yiksek gramail ké-

gitlarda gofre baski daha iyi sonuc verir.

7.2.1. Gofre Kalibi (Klise) Hazirlama

Gofre baskida disi ve erkek olmak iizere iki adet klise vardir. Bun-
lar klise yapan atélyelerde hazirlanir. Kliseler, cinko veya fotopolimer
malzemeden uretilir. Yiksek tirajli islerde cinko veya celik kliseler tercih
edilir. Ancak bu kliselerin hazirlanmasi uzun ve maliyetlidir. Celik klise-
ler torna tesviye atdlyelerinde uretilir. Cinko kliseler klise atélyelerinde
erozyon ydntemi ile indirgeme yapilarak elde edilir (Gérsel 7.23).

Klise Althgi: Baski esnasinda yiksekligin hep ayni seviyede ol-
. . . c o . . Gorsel 7.23: Gofre kalibi hazirlama
masi icin kliselerin izerine konuldugu metal bloklardir. Klise ile bir-
likte toplam yiikseklik 23,56 mm olur. Isin lciisiine gére uzunluk ve
genislik degiskenlik g&sterir. Yiksek basinca dayanmasi icin metal
malzeme tercih edilmelidir. Sunta veya tahta malzemeden yapilan
altliklarda baski sayisi arttikca basinctan kaynakli ¢cékmeler olacag:

icin istenilen nitelikte gofre baski yapilmasi mimkiin degildir.

Klise Bandi: Baski sirasinda klisenin yerinden oynamamasi icin
kliseye cift tarafli bant yapishrilarak sabitlenir. Klise bandinin biyiik
veya kiicik olmasi hem kliseyi tasimada hem de yiikseklik farkinda
sorun yaratacag icin ise uygun kalinlikta bant secilmelidir. Ortaya
cikacak yikseklik farki da gofrenin bitin yizeylerde farkli olmasina
neden olur.

Yiksek tirajli islerde giicli sivi yapistinicilar kullanilir. Béylece yik-
sek tirajdan dolayi bantlarda meydana gelen kaymalar da énlenmis
olur.

7.2.2. Disi ve Erkek Kalip (Kliseler)

Gofre baskida; cukurlar disi (negatif) klise ile kabartmalar ise

erkek (pozitif) klise ile meydana gelir. Her iki klisede de mikron ka-
Iinlikta bile olsa cukurluk ya da cikinti olmamasi gerekir. Bu diizgiin

Gorsel 7.24: Cembere
ve kaliteli bir gofre baski icin temel unsurdur (Gérsel 7.24). baglanmis klise
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Gofre baski kalibi, asagidaki islem basamaklar vygulanarak hazirlanir.

1. Bosluklar icin kullanilacak malzemeler diiz bir zemin izerine getirilir.

2. Klise ayarlanarak diizzgiin bir sekilde cembere yerlestirilir.

3. Klisenin yeri belirlenip cemberin bos kalan kisimlarina bos malzeme yerlestirilerek vizo anahtari
ile hafifce sikilir.

4. Takatuka yardimi ile bos malzeme ve klisenin zemine oturmasi saglanir.

5. Diizeltme islemi tamamlandiktan sonra vizolar cerceve dagilmayacak sekilde sikilir.

7.2.3. Gofre Kalibini Makineye Baglama

Cembere alinan gofre kalibini tipo baski makinesine baglamak icin uygulanmasi gereken islem basa-
maklar sunlardir:

1. Tipo baski makinesindeki cemberin takilacagi yuvanin pimleri gevsetilir.

2. Cember makas tarafi altta olacak sekilde makinenin kalip yuvasina yerlestirilir.

3. Makas kismi tam yerlestikten sonra stteki pim kaldirilir ve kalibin st kismi yerlestirilir.

7.2.4. Gofre Baskida Forsa Ayari

lyi bir gofre baski yapabilmek icin forsa degerinin iyi ayarlanmasi gerekir. Baski kazani ile kalip kaza-
ninin birbirine uyguladiklan basing (forsa), gofre baski icin 8nemlidir. Gofre baskida isin kalitesini forsa
degeri belirler. Forsa degeri az oldugunda gofre olusmaz fazla oldugunda ise baski alanindaki kagit
lifleri patlar. Forsa degeri fazla oldugunda kalip ezilir ve kalibin émri kisalir. Forsa ayari icin makinenin
dzelligine gére forsa kolunda O ile 4 veya O ile 5 arasi degerler bulunur. 0 en az forsa degerini ifade
eder ve en ince kagitlara forsa yaparken kullanir.

7.2.5. Gofre Baskiya Hazirhik

Makineye cember (gofre kalibi) takildiktan sonra baskiya gecmeden 6nce makinede yapilmasi gere-
ken ayarlar sunlardir:

1. Baskisi yapilacak kagitlar giris asansériine yiklenir ve k&git akis ayarlar yapilr.

2. Mirekkep unitesi devre disi birakilir.

3. Hizali ve diizgiin bir gofre baski icin poza ayarlarinin yapilmasi gerekir.

4. Poza ayar yaparken ké&git yan sipere yaslanir.

7.2.6. Gofre Baski

Makinenin emici aparatlari, isi giris asansériinden alir makinenin icine tasir ve bdylece baski islemi
baslar. Emicilerin, kagitlar tek tek almasi icin kagit gramajina gére dik veya belli bir aci ile temas etmesi
gerekir. Kadgidin gramaiji arttikca emiciler dik pozisyonda, azaldikca egdik pozisyonda ayarlanir. Asan-
sériin otomatik yikselma ayar k&gidin kalinligina gére yapilmaldir. Kagidin kalinligi arttikca asansér
daha hizli, azaldikca daha yavas yikselir.

Kaliteli basiimis bir gofrenin ézellikleri sunlardir:

» Kabartmalar tim yiizeyde ayni olmalidir.

» Gofrenin izerinde yirhilma ve patlama izleri olmamalidir.

= [sin iizerinde istenilmeyen izler bulunmamaldir.

» Gofrenin basilmis olan alana diizgiin bir sekilde oturmus olmasi gerekir.

Yeterli kabartma meydana gelmiyorsa kalibin arkasindan mizantren uygulanmalidir.
» Erkek klise, metal veya fotopolimer kliseyse kalip alti mizantrenleri dengelemek gerekir.
» Baskida gofre (kabartma) icin belirlenen alanin disina ¢cikiimamasi gerekir.

» Basilan ilk gofre ile son gofre arasinda fark bulunmamalidir. Standart kalitede gofre baski yapilmalidir.
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UYGULAMA 7.3

AMAC : Tipo baski makinesinde gofre baski yapmak.

UYGULAMA
YAPRAGI

)

GOREV : Asagidaki islem basamaklarini takip ederek baski makinesi ayarlarini yapip

bristol karton iizerine gofre baski islemi gerceklestiriniz. o

iSLEM BASAMAKLARI

Is saghg: ve giivenligi énlemlerini aliniz.
Is 6nliginizi giyiniz.

Kullanacaginiz arac gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

AW DN =

Tipo baski makinesinde gofre baski yaparken isinize

odaklaniniz.

5. Kalip cemberinde klisenin denk gelecegi yere klise althigi-
ni yerlestiriniz (Gérsel 7.25).

6. Disi kliseyi ise uygun olarak klise althgi izerine yapistiri-

niz (Gorsel 7.26).

ereg ve Makineley
:;‘.z.,a.o basi Makines;
'-fl.-erkek.
= 9ofre
e
= Renlef; bristoy
- kea
_ '?’.Of maLzemeLer rton
izo

Vizo Ahahtary

" Klise oy,

7. Cemberi bos malzemelerle doldurup vizolari yerlestiriniz (Gérsel 7.27).

8. Vizolari, vizo anahtari ile sikiniz.

9. Erkek klisenin arkasina klise bandini yapishiriniz (Gérsel 7.28).

Gorsel 7.26: Klise yerlestirme

Gorsel 7.27: Vizolari yerlestirme Gorsel 7.28: Klise bandi yapistirma
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10. Erkek ve disi kliseyi bir araya getirip sabitleyiniz (Gérsel 7.29).

11. Mirekkep merdanelerini cikariniz.

12. Kazan kégitlarini cikariniz.

13. Celik plakay: takiniz.

14. Cembere alinmis gofre kalibini makineye takiniz (Gérsel 7.30).

15. Makinenin giris asansériine, gofre yapilacak kartonlar yiikleyiniz (Gérsel 7.31).

16. Giris asansdrini gofre yapilacak isin ebadina gére ayarlayiniz.

17. Makinenin ifleyici hava ayarlarini yapiniz.

18. Poza ayarini yapiniz.

19. lsin ebadina gére cikis asansérinin ayarini yapiniz.

20. Makinenin forsa kolunu cekip makineyi calishrarak erkek klisenin arka kisminda bulunan bant
ile baski kazanina yapismasini saglayiniz (Gérsel 7.32).

21. ilk kartonu baskiya génderiniz.

22. Cikis asansériine gelen gofre yapilmis kartonun kontrolini yapiniz (Gérsel 7.33).

23. Seri bir sekilde baskiya devam ediniz.

24. Kullandiginiz arac gereci yerine kaldiriniz.

25. Calisma alaninizi temizleyiniz.

Gorsel 7.29: Kliseyi sabitleme Gorsel 7.30: Gofre kalibini
makineye baglama

Gorsel 7.31: Kagit yukleme Gorsel 7.32: Forsa ayar kismi

Gorsel 7.33: Gofre baski
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Uygulamaya iliskin Degerlendirme

Tipo baski makinesinde gofre baski yapmayi 6grendiniz. Yaptiginiz bu uygulama calismasini 6gretme-
ninizle birlikte "Kontrol Listesi 7.3'3" kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi 7.3

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg: ve givenligi énlemlerini alir.

Arac gerecleri dogru sekilde kullanir.

Tipo baski makinesinde gofre baski yaparken isine odaklanir.
Cembere klise althgini yerlestirir.

Disi kliseyi, klise althg: izerine sabitler.

Bos malzemeleri cembere yerlestirir.

Vizolarn yerlestirip vizo anahtari ile sikar.

Erkek klisenin arkasini bantlayip disi klise izerine sabitler.
Makinenin mirekkep merdanelerini cikarir.

Celik plakayi ve cembere alinmis gofre kalibini makineye takar.

Makinenin giris ve cikis asansérlerinin ayarini yapar.

Poza ve ifleyici ayarlarini yapar.

Forsa kolunu cekerek erkek kalibinin baski kazanina yapismasini
saglar.

ilk kartonu baskiya génderip kontroliini yapar.
Sabirl,, diizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.
Sireyi planli ve verimli kullanir.

Calisma alanini temizler.

Ogretmen yorumlar:
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A) Asagidaki ciimlelerden dogru olanlarin basina “D", yanlis olanlarin basina ise "Y" yaziniz.

N =

@

4.

(-....) Tipo baski sistemi, kalibin basan yerleri yiiksekte oldugu icin yiiksek baski sistemleri arasindadir.

(.....) Tipo baski kalibini olustururken kelime aralarina konan bosluklar espas denilen malzeme ile

doldurulur.

(.....) Kaliplarin diizeyini esitlemek icin kalip altlarinin doldurulmasi islemine forsa denir.

(.....) Gofre baski yaparken bir disi (negatif) bir erkek (pozitif) olmak tizere iki adet kalip hazirlanr.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun bir sekilde doldurunuz.

S.
6.
<)

_@# BASKI SONRASI TEKNIKLERI

Tipo baski kaliplari ........... denilen hareketli metal harflerden olusur.

Tipo makinesinde basilacak tek renk bir gérsel icin

........... klise hazirlanir.

Asagidaki sorulari okuyarak dogru secenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi tipo baski makine- :

lerinden biri degildir?

A) El tezgahlar

B) Masali (diiz) kazanlilar
C) Kirma katlama

D) Silindir kazanhlar

E) Rotatifler

Asagidakilerden hangisi tipo baski makine-

sinde baski yaparken baski kazani ile kalip
kazaninin birbirine uyguladigi basina ifade

Asagidakilerden hangisi tipo baski makine-
sinde kagit lizerine kabartma veya cukur-

lastirma seklinde yapilan baskidir?

A) Numarator
B) Keski

C) Piliyaj

D) Gofre

E) Perforaj

10. Asagidakilerden hangisi tipo baski kalibini

olustururken kullanilan malzemelerden bi-
ridir?

A) Giyotin
B) Klise
C) Poza
D) Tela

E) Tutkal

11. Tipo baski makinesinde basilacak ve nokta

yogunlugu olan (tramli) gorsel icin asagida-
ki kliselerden hangisi kullanilir?

A) Ahsap klise
B) Kaucguk klise
C) Metal klise
D) Ototipi klise
E) Tire klise

12. Asagidakilerden hangisi keski kalibinda bi-

caklari koruyan ve kesimi biten isin bicak-
tan ayrilmasini saglayan malzemedir?

A) Espas
B) Gale
C) Lastik
D) Plaka
E) Vizo
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13.

14.

15.

16.

17.

Keski baski isleminde celik plaka neden
baski kazanina takilir?

A) Kazan kagidinin kirlenmemesi icin
B) Kullanilan kazan kagidinin hurufati
sarmasi icin
C) Cok sert ve keskin olan kesim
bicaklarinin zarar gérmemesi icin
D) Kesim isleminde karsi kalip olusturmak icin
E) Basilan Grlinln kagidinin kirlenmemesi icin

Asagidakilerden hangisi fotopolimer kalibin
hammaddesidir?

A) Celik
B) Demir
C) Deri

D) Kagrt
E) Plastik

Tipo baski makinesinde gofre yaparken asa-
gidaki ayarlardan hangisi yapilir?

A) Mirekkep Unitesi ayari

B) Mizantren ayari

C) Kauguk ayari

D) Merdane ayari

E) Kutur ayar

Tipo baski kalibinin cemberindeki boslukla-
r doldurmak icin kullanilan malzeme asagi-
dakilerden hangisidir?

A) Vizo anahtari
B) Espas

C) Gale

D) Bos malzeme
E) Takatuka

Tipo baski makinesinde gofre yaparken ma-
kinenin hangi initesi devre disi birakilir?

A) Nemlendirme Unitesi
B) Vakum unitesi

C) Mirekkep linitesi

D) Kagt giris tnitesi

E) Kagit cikis lnitesi

. 18.

- 19.

TiPODA AMBALAJ

Tipo baski makinelerinde asagidaki baski is-
lemlerinden hangisi yapilmaz?

A) Gofre
B) Kesim
C) Metal
D) Perforaj
E) Piliyaj

Asagidakilerden hangisi standart bir gofre-
nin &zelliklerden biri degildir?

A) Kabartmalar tim ylizeyde esit olmali

B) Gofrenin lzerinde yirtilma ve patlama
olmamali

C) Isin lizerinde istenilmeyen izler
bulunmamali

D) Gofrenin lizerinde baski olmamali

E) Gofre ig alanin disina ¢ikarilmamali
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Gorsel 2.39

Cihan Akbulak

Gorsel 2.15

Cihan Akbulak
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
dizenlenmistir.

Gorsel 2.40

Cihan Akbulak

Gorsel 2.41

shutterstock (ID: 428931052)

Gorsel 2.16

Cihan Akbulak
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
dlizenlenmistir.

Gorsel 2.42

shutterstock (ID: 1712602546)

Gorsel 2.43

shutterstock (ID: 705236587)

Gorsel 2.44

shutterstock (ID: 435366355)

Gorsel 2.45

123RF (ID: 114799140)

Gorsel 2.46

shutterstock (ID: 1227549604)

Gorsel 2.47

shutterstock (ID: 525714943)

Gorsel 2.48

shutterstock (ID: 1252493809)

Gorsel 2.17 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.18 | Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 2.19 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.20 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.21 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.22 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.23 | Cihan Akbulak

Gorsel tasarim uzmani tarafindan
dizenlenmistir.

Gorsel 2.49

123RF (ID: 35111697)
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
diizenlenmistir.

Gorsel 2.50

Cihan Akbulak

Gorsel 2.51

Cihan Akbulak

Gorsel 2.24 Cihan Akbulak Gorsel 2.52 Cihan Akbulak
Gorsel 2.25 Cihan Akbulak Gorsel 2.53 Cihan Akbulak

rr—




Gorsel 2.54

Cihan Akbulak

sekil 2.9

H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 2.55 | Cihan Akbulak Sekil 2.10 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 2.56 | Cihan Akbulak Sekil 2.11 Hande Ozgilingir Radar
Gorsel 2.57 | Cihan Akbulak Sekil 2.12 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 2.58 | Cihan Akbulak Sekil 2.13 Hande Ozgilingir Radar
Gorsel 2.59 | Cihan Akbulak Sekil 2.14 Hande Ozgilingir Radar

Gorsel 2.60

Cihan Akbulak

Sekil 2.15

shutterstock (ID: 1291203022)

Gorsel 2.61

Cihan Akbulak

Sekil 2.16

Hande Ozcilingir Radar

sekil 2.17

shutterstock (ID: 1767489212)
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
diizenlenmistir.

Gorsel 2.62 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.63 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.64 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.65 | Cihan Akbulak

Gorsel 2.66

shutterstock (ID: 1779816716)

Sekil 2.18

shutterstock (ID: 1803267019)
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
diizenlenmistir.

Gorsel 2.67

shutterstock (ID: 762047119)

Gorsel 2.68

Cihan Akbulak

Sekil 2.19

shutterstock (ID: 683465787)
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
dlizenlenmistir.

Gorsel 2.69

Cihan Akbulak

Sekil 2.20

shutterstock (ID: 1649589217)
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
dlzenlenmistir.

Gorsel 2.70 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.71 Cihan Akbulak
Gorsel 2.72 | Cihan Akbulak
Gorsel 2.73 | Cihan Akbulak

sekil 2.21

shutterstock (ID: 1337604425)
Gorsel tasarim uzmani tarafindan
diizenlenmistir.

Sekil 2.22

shutterstock (ID: 1478400608)

SERIZY Hande (“)zglllnglr Radar Gorsel tasarim uzmani tarafindan
Sekil 2.2 Hande Ozcilingir Radar diizenlenmistir.
Sekil 2.3 Hande Ozcilingir Radar Sekil 2.23 shutterstock (ID: 1701507253)
Sekil 2.4 H. Deniz Cakicioglu Gorsel tasarim uzmani tarafindan
— : g dizenlenmistir.
gekil 2.5 123RF (ID: 109808443) Sekil 2.24 | shutterstock (ID: 1344362789)
Sekil 2.6 Hande Ozcilingir Radar Goérsel tasarim uzmani tarafindan
Sekil 2.7 H. Deniz Cakicioglu duzenle?m|§t|r.
Sekil 2.8 H. Deniz Cakicioglu Sekil 2.25 Hande Ozcilingir Radar
J =1lr
Gorsel 3.1 Cihan Akbulak Gorsel 3.8 Cihan Akbulak
Gorsel 3.2 Cihan Akbulak Gorsel 3.9 Cihan Akbulak / Gorsel
Gorsel 3.3 Cihan Akbulak tasarim uzmani tarafindan
- diizenlenmistir.
Gorsel 3.4 Cihan Akbulak e
Gérsel 3.5 | Cihan Akbulak Gfrsel T than Akbulak
Gorsel 3.6 | Cihan Akbulak e pllai s
- ) - Gorsel 3.12 | Cihan Akbulak
Gérsel 3.7 Cihan Akbulak / Gérsel » :
tasarim uzmani tarafindan Gérsel 3.13 | Cihan Akbulak
diizenlenmistir. Gorsel 3.14 | Cihan Akbulak

—




Gorsel 3.25

Cihan Akbulak

Gorsel 3.15 | Cihan Akbulak

Gorsel 3.16 | Cihan Akbulak Gorsel 3.26 | Cihan Akbulak

Gorsel 3.17 | Cihan Akbulak Gorsel 3.27 | Cihan Akbulak

Gorsel 3.18 | Cihan Akbulak Gorsel 3.28 | Cihan Akbulak

Gorsel 3.19 | Cihan Akbulak Gérsel 3.29 | Cihan Akbulak

Gorsel 3.20 | Cihan Akbulak Gérsel 3.30 | Cihan Akbulak

Goérsel 3.21 | Cihan Akbulak Gérsel 3.31 | Cihan Akbulak

Goérsel 3.22 | Cihan Akbulak Sekil 3.1 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 3.23 | Cihan Akbulak Sekil 3.2 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 3.24 | Cihan Akbulak

U =1lx 1

Gorsel 4.1 123RF (ID: 144508086) Sekil 4.9 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.2 shutterstock (ID:1575866077) Sekil 4.10 Hande Ozgilingir Radar
Gérsel 4.3 shutterstock (ID:1457017418) Sekil 4.11 Hande Ozcilingir Radar
Goérsel 4.4 Cihan Akbulak Sekil 4.12 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.5 Cihan Akbulak Sekil 4.13 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.6 Cihan Akbulak Sekil 4.14 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.7 Cihan Akbulak Sekil 4.15 Hande Ozgilingir Radar
Gorsel 4.8 Cihan Akbulak Sekil 4.16 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.9 Cihan Akbulak Sekil 4.17 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.10 | Cihan Akbulak Sekil 4.18 Hande Ozgilingir Radar
Gorsel 4.11 | Cihan Akbulak Sekil 4.19 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.12 | Cihan Akbulak Sekil 4.20 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 4.13 | Cihan Akbulak

Gorsel 4.14

shutterstock (ID:1520630849)

Gorsel 4.15 | Cihan Akbulak
Gorsel 4.16 | Cihan Akbulak
Gorsel 4.17 | Cihan Akbulak
Gorsel 4.18 | Cihan Akbulak
Gorsel 4.19 | Cihan Akbulak
Sekil 4.1 Hande Ozgilingir Radar
Sekil 4.2 Hande Ozcilingir Radar
Sekil 4.3 Hande Ozcilingir Radar
Sekil 4.4 Hande Ozgilingir Radar
Sekil 4.5 Hande Ozgilingir Radar
Sekil 4.6 Hande Ozcilingir Radar
Sekil 4.7 Hande Ozcilingir Radar
Sekil 4.8 Hande Ozgilingir Radar
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Gorsel 5.1 shutterstock (ID: 1360585940) Gorsel 5.37 | shutterstock (ID: 1079449286)
Gorsel 5.2 shutterstock (ID: 1457171930) Gorsel 5.38 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.3 shutterstock (ID: 1425191066) Gorsel 5.39 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.4 shutterstock (ID: 341671712) Gorsel 5.40 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.5 shutterstock (ID: 1142538104) Gorsel 5.41 Cihan Akbulak

Gorsel 5.6 shutterstock (ID: 13932554438) Gorsel 5.42 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.7 shutterstock (ID: 1399643258) Gorsel 5.43 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.8 shutterstock (ID: 307196390) Gorsel 5.44 | shutterstock (ID: 761356729)
Gorsel 5.9 shutterstock (ID: 1698831556) Gorsel 5.45 | shutterstock (ID: 148003022)
Gorsel 5.10 | Cihan Akbulak Gorsel 5.46 | shutterstock (ID: 1067459573)
Gorsel 5.11 Cihan Akbulak Gorsel 5.47 | shutterstock (ID: 1191800113)
Gorsel 5.12 | Cihan Akbulak Gorsel 5.48 | shutterstock (ID: 371096174)
Gorsel 5.13 | Cihan Akbulak Gorsel 5.49 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.14 | Cihan Akbulak Gorsel 5.50 | Cihan Akbulak

Gérsel 5.15 | Cihan Akbulak Gorsel 5.51 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.16 | Cihan Akbulak Gorsel 5.52 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.17 | Cihan Akbulak Gorsel 5.53 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.18 | Cihan Akbulak Gorsel 5.54 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.19 | Cihan Akbulak Gorsel 5.55 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.20 | Cihan Akbulak Gorsel 5.56 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.21 | Cihan Akbulak Gorsel 5.57 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.22 | Cihan Akbulak Gorsel 5.58 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.23 | Cihan Akbulak Sekil 5.1 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.24 | Cihan Akbulak Sekil 5.2 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.25 | shutterstock (ID: 1543020611) Sekil 5.3 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.26 | shutterstock (ID: 548494390) Sekil 5.4 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.27 | shutterstock (ID: 792053845) Sekil 5.5 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.28 | Cihan Akbulak Sekil 5.6 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.29 | Cihan Akbulak Sekil 5.7 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.30 | Cihan Akbulak Sekil 5.8 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.31 | Cihan Akbulak Sekil 5.9 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.32 | Cihan Akbulak Sekil 5.10 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.33 | Cihan Akbulak Sekil 5.11 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.34 | Cihan Akbulak Sekil 5.12 H. Deniz Cakicioglu

Gorsel 5.35 | Cihan Akbulak

Gorsel 5.36 | shutterstock (ID: 1337340797)
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Gorsel 6.1 shutterstock (ID:1452733922) Gorsel 6.36 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.2 shutterstock (ID:1816405970) Gorsel 6.37 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.3 shutterstock (ID:1656539542) Gorsel 6.38 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.4 shutterstock (ID:1763334776) Gorsel 6.39 | shutterstock (ID: 48713845)
Gorsel 6.5 shutterstock (ID:1714594873) Gorsel 6.40 | shutterstock (ID:1363228568)
Gorsel 6.6 shutterstock (ID:601462181) Sekil 6.1 Ates Tas

Gérsel 6.7 shutterstock (ID:263137169) Sekil 6.2 Ates Tas

Gorsel 6.8 shutterstock (ID:209673820) Sekil 6.3 Ates Tas

Gérsel 6.9 shutterstock (ID:1683879586) Sekil 6.4 Ates Tas

Gorsel 6.10 | Cihan Akbulak Sekil 6.5 Serpil Taskiran

Gorsel 6.11 | Cihan Akbulak Sekil 6.6 Serpil Taskiran

Gorsel 6.12 | shutterstock (ID:1381668728) Sekil 6.7 H. Deniz Cakicioglu

Gérsel 6.13 | Ali Haydar Serifoglu Sekil 6.8 H. Deniz Cakicioglu

Gérsel 6.14 | Ali Haydar Serifoglu Sekil 6.9 Ates Tas

Gérsel 6.15 | Ali Haydar Serifoglu Sekil 6.10 Ates Tas

Gorsel 6.16 | Ali Haydar Serifoglu Sekil 6.11 Ates Tas

Gérsel 6.17 | Cihan Akbulak Sekil 6.12 Ates Tas

Gorsel 6.18 | Cihan Akbulak Sekil 6.13 Serpil Taskiran

Gorsel 6.19 | Cihan Akbulak Sekil 6.14 Ates Tas

Gorsel 6.20 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.21 | Cihan Akbulak & & .
Gérsel 6.22 | Cihan Akbulak —
Gérsel 6.23 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.24 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.25 | Cihan Akbulak '

Gérsel 6.26 | Cihan Akbulak \

Gorsel 6.27 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.28 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.29 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.30 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.31 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.32 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.33 | Cihan Akbulak

Gérsel 6.34 | Cihan Akbulak

Gorsel 6.35 | Cihan Akbulak




Gérsel 7.1 123RF (ID: 32926503)

Gorsel 7.2 shutterstock ( ID: 240006127)
Gorsel 7.3. shutterstock (ID: 1193155759)
Gorsel 7.4 Hande Ozgilingir Radar
Gorsel 7.5 shutterstock ( ID: 653083039)
Gorsel 7.6 shutterstock ( ID: 11017084)
Gorsel 7.7 123RF (ID: 33459185)

Gorsel 7.8 Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 7.9 123RF (ID: 148205004)
Gorsel 7.10 | shutterstock (ID: 18276490)
Gorsel 7.11 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.12 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.13 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.14 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.15 | Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 7.16 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.17 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.18 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.19 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.20 | Cihan Akbulak

Gérsel 7.21 123RF (ID: 95897557)

Gorsel 7.22 | shutterstock (ID: 494354266)
Gorsel 7.23 | Hande Ozcilingir Radar
Gorsel 7.24 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.25 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.26 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.27 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.28 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.29 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.30 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.31 | Cihan Akbulak

Gorsel 7.32 | Cihan Akbulak

Sekil 7.1 Hande Ozgilingir Radar

—r




OGRENME BiRiMi 1 OGRENME BiRiMi 2 OGRENME BiRiMi 3 OGRENME BiRiMi 4

1 | Dogru 1 | Dogru 1 | hotmelt 1 |Dogru
2 | Yanhs 2 | Yanhs 2 | kapak takma 2 |Yanhsg
3 | Dogru 3 | Dogru 3 3 |Dogru
4 | Yanhs 4 | seperatér 4 |E 4 |Yanhg
5 | Yanhs 20°C - 24°C 5 | A 5 | Yanhs
6 | is kazasi > %50 - %55 6 | A 6 | makas payi
7 | kesim tablasi 6 | stifnis degeri 7 | A . forma say
8 |cC 7 s | B klavuzu
9 |B 8 |D 9 |B 8 |C
10 | E 9 [A 9 |B
11 | E 10 | A 10 |A
12 | C 11| B 11 |B
13| B 12 | B 12 |D
14 | B 13 | B 13 |B
15| A 14 | A 14 | B
16 | C 15 | B 15 |D
17 | E 16 | A 16 |D
18 | E 17 | C 17 |E
19|cC 18| A 18 |C
20 | E 19 | E 19 |A
21| A 20| D 20 (A
22 | E 21 |B
23| C 22 (A
24| B 23 |A
24 B
25 (B




OGRENME BiRiMi 5

1 | Dogru
2 | Dogru
3 | Dogru
4 | kambura
5 | tela
6 (C
7 |A
8 |A
9 |[B

10 | A

11 | D

12 | B

13 | B

OGRENME BiRiMi 6

1 | Dogru
2 | Dogru
3 |[Yanhs
4 | Yanhs
5 |E

6 |C

7 |D

8 |E

9 |C

10 |B

1 |E

12 |A

13 |B

14 |A

15 |B

16 |A

17 |B

18 (C

19 |B

20 |D

21 |A

OGRENME BiRiMi 7

1
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