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ACIKLAMALAR

ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Baski Sonrasi
MODULUN ADI Kombine Ciltleme
Kombine ciltleme makinesinin ciltleme 6ncesi ayarlarini
MODULUN TANIMI kontrol e.tm.ek ve makit.lenir.l ciltleme sonra}s1"iglemlerini
yapmak ile ilgili yeterliklerin kazandirildig1 6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Kombine ciltleme yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam hazirlandiginda iyi ciltlenmis bir kitabin
ozelliklerine uygun kombine ciltleme yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. Makineyi kullann}a kllqv_uzuna uygun sekilde
iiretime hazirlayabileceksiniz.
2. Uretim bandmi is akisim aksatmayacak sekilde
diizenleyebileceksiniz.
3. Dayanikli, saglam ve hizli ciltleme
yapabileceksiniz.
e Ortam: Miicellithane, isletme vb.
OLYLE D LEE LI VLS Donamim: Kombine ciltleme makinesi
DONANIMLARI '
Modiiliin iginde yer alan, her faaliyetten sonra verilen
Oleme araglari ile kazandiginiz bilgileri 6lgerek kendi
OLCME VE léevndinizi dege(riluelr‘l'direceks(iiniz.' " .
DEGERLENDIRME gretmen, modiiliin sonunda, size lgme araci (test,

coktan segmeli, dogru-yanlis, vb.) kullanarak modiil
uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil; basilmis formali islerin belirli bir diizen igerisinde harmanlanmasi,
katlanmasi, dikilmesi ve kesilmesi isini tek bir makinede, uygulamali bir sekilde sizlere
aktaran bir 6gretim materyalidir.

Basim sanayinde, herhangi bir isin baski sonrasi iglemler boliimiine gelene kadarki
gecirdigi evre, bilindigi iizere olduk¢a mesakkatli bir siirectir. Basilacak olan bir is, her hangi
bir taslak orijinalden baslayip tasarim, dizgi, renk ayrimi, film, montaj, kalip, baski vb.
bircok asamadan gegerek gelir. Bu boliimde de harman, katlama, dikis, kesim ve kapak
takma asamalarina tabi tutulur. Goriildiigii gibi baskili bir is, baski sonrasi isine gelene kadar
say1siz isleme tabi tutulmaktadir.

Bu islemlerin amacina ulagmasi ve verilen emegin bosa gitmemesi i¢in bask: sonrasi
isinde cok dikkatli olmak gerekir. Isin baski sonrasi esnasinda yapilacak en kiigiik bir hata,
geri doniisiimii imkansiz sonuglar dogurabilir.

Teknolojinin gelismesi, emegin pahaliligi ve istihdam {izerindeki yiikler kombine
ciltleme makinelerinin ortaya ¢ikmasinda temel etkenlerden olmustur.

Bu modiilde baski sonrasi evrelerinden olan harmanlama, katlama-kirim, dikis ve
kapak takma asamalarimi tek bir makinede biinyesinde barindiran kombine ciltleme
makinelerinin g¢esitlerini, calisma prensiplerini, kullanim alanlarmi, tinitelerini, is akigini ve
hatalarini ele alacagiz.

Bagariya ulasmada gerekli bilgiler ve uygulama faaliyetleri bu modiilde verilmistir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Ogrenci gerekli ortam hazirlandiginda iyi ciltlenmis bir kitabin dzelliklerine uygun
kombine ciltleme yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde bulunan matbaalara giderek kombine ciltleme makinelerinde
ciltleme iglem sirasin1 ve makinelerin ayarlarini arastirip inceleyiniz ve gerekli
gordiigiiniiz bilgileri not ediniz.

> Topladiginiz bilgileri sinif arkadaglarinizla ve 6gretmeninizle paylasiniz.

1. KOMBINE CILTLEME

1.1. Tanim

Baskis1 yapilan iglerin, son kullaniciya ulastirilmasi ve islevsel hale gelmesi i¢in bir
dizi teknik islem gerceklesir. Isimizin cinsine gore baskisi biten islerde; bazen sadece kesim
bazen kesim, katlama ve harmanlama, bazen ise daha karmasik baski sonrasi iiretim
asamalar1 gerekebilir. Ornegin basilan bir afiste, ebatlara uygun kesim ve paket islemleri
yeterli olurken dikigsiz bir brosiirde kesimin yan1 sira katlama devreye girer. Baskisi biten
bir kitap ise kirim, katlama, kesim, harmanlama ve kapak takma islemleri uygulanmaktadir.
Daha bir¢ok bu ve benzeri baski sonrasi iglemleri siralamak miimkiindiir (tel dikis, iplik
dikis, spiral, tutkallama, sert kapak, ciltleme, $omiz, vb.). Bu islemlerin hepsinin ya da bir
kaginin bir arada yapilmasina kombine ciltleme, islemleri yapan makinelere de kombine
ciltleme makineleri denir.

Bu gergevede tabaka halindeki basilmis kagitlarin islenmesi asagidaki siirecleri igerir;

Kagit, karton ve mukavvanin kesilmesi
Kagidin kirilmasi (katlanmasi)
Harman islemi

Tutturma islemi

Cilt islemi

Paketleme

VVVVYVYVYVY

Yukarida belirtilen siireglerin daha seri islemesi igin diger tiim sektorlerde oldugu gibi
matbaacilik sektoriinde de teknolojik gelismelere uyumlu makine ve techizatlar yer
almaktadir. Kesim isi i¢in giyotin, kirim katlama isi i¢in kirma katlama makineleri, kdgitlarin
sirali islenmesi i¢in harmanlama makineleri, kapak takma isi igin otomatik kapak takma



makineleri, paketleme isi i¢in paketleme makineleri ve benzeri bir¢cok 6zellikte makineler
vardir.

Gelisen teknoloji, is giicii istihdamindaki gii¢liikler, emek pahaliligi, zaman, kalite gibi
nedenler yukarida bahsettigimiz (tel dikis, iplik dikis, spiral, tutkallama, sert kapak, ciltleme,
sOmiz, vb.) makinelerin birbirleriyle entegre c¢alisan kombine ciltleme makinelerinin ortaya
¢ikis nedeni olmustur.

Bu arada sunu da unutmamak gerekir. Ciltleme islem basamaklarin1 ayri ayri
makinelerde de yapmak miimkiindiir. Ancak tiraj1 yiiksek islerde zaman kaybi ¢cok olmakla
birlikte, matbaalarda daginikliga ve karmasikliga yol agar, harmanlama agamasinda tabakalar
iizerinde parmakla tutulmaktan dolay: lekeler olusur, kagitlar burusur ve kalite bozulur.
Dikis, kirim, kesim vb baski sonrasi hatalarin Oniine ge¢mek icin kombine ciltleme
makineleri tercih nedeni olmaya baglamustir.

Resim 1.1: Kombine ciltleme makinesi

1.2. Kombine Ciltleme Kullamlabilecek isler

Giiniimiizde bilgisayar teknolojisi, elektrik-elektronik ve makine teknolojisinin
gelismesiyle gegmiste bircok asamadan gecerek yapilan herhangi bir is, artik kombine
ciltleme makineleri sayesinde tek bir makinede baslanip yine ayni makinede bitirilmektedir.

Iscilik ve ham madde giderleri rekabet sartlarinda dnemli bir gider teskil etmekte,
zamanin 6nemi her gegen giin artmaktadir.

Kombine ciltleme makinelerinde yapilabilecek isler olarak kataloglar, brosiirler,
dergiler, direkt gonderiler, finans raporlari, pasaportlar ve evlenme ciizdanlarini sayabiliriz.

1.3. Kombine Ciltleme Makineleri

Kombine ciltleme makineleri, baski sonrasi iglem basmaklarinin iki veya daha
fazlasinin islevini géren makinelerdir.



Resim 1.2: Kombine ciltleme makinesi

1.4. Cesitleri

Kombine Ciltleme makineleri gesitlerini ii¢ ana gruba ayirabiliriz:

> Ofset baski sonrasi kombine ciltleme makineleri
> Dijital baski sonrasi kombine ciltleme makineleri
> Hibrit kombine ciltleme makineleri

Ofset baski sonrasi sitemlere entegre olabilen makineler olarak kisa siirede ebat
degistirilebilme ve {i¢ agiz kesim 6zelliginin yani sira; genis ebat caligabilme, hatasiz seri
iiretim, siirekli miisteri memnuniyeti, yiiksek {iretim hizi, kolay kullanimiyla kullanicilar
tarafindan tercih edilmektedir. Dergiler, brosiirler, kataloglar ve firma biiltenleri baglica yapilan
islerdir.

Resim 1.3: Ofset baski sonrasi kombine ciltleme makineleri
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Dijital baski makinelerinde iiretilmis degisken bilgili iiriinlerin ciltlenmesinde sayfa
sonu tanima ve opsiyon olarak barkot okuyucu sistem 6zelligi ile birlestirilmis ekonomik tel
dikis kirim ve agiz kesim makinesi bir ideal ¢6ziim sunar. Bu makinelerde ideal isler; renkli
ve siyah beyaz kitapgiklar, A4 - A5 boyutunda kullanim kilavuzlari, pazarlama materyalleri,
Raporlar, kisisellestirilmis yaym ve dergileri sayabiliriz.

Resim 1.4: Dijital baski sonrasi kombine ciltleme makineleri

> Tek sistem iizerinden ikili ¢6zlim sunan kombine ciltleme makinelerdir. Ucuz
maliyeti alan tasarrufu ile kullanicilarca tercih edilir.

Resim 1.5: Hibrit baski sonras1 kombine ciltleme makineleri

6



1.5. Uniteleri

Kombine ciltleme makineleri ister ofset, ister dijital, isterse hibrit olsun aymni
Ozelliklere sahip iinitelerden olusur. Kombine ciltleme makinelerinde baglica bulunabilecek
iiniteler:

> Harmanlama tnitesi

»  Kitapeik yapma tinitesi
> Kesim iinitesi

1.5.1. Harmanlama Unitesi

Kombine ciltleme makinelerinde basilmis formali islerin belirli bir diizen igerisinde
harmanlanmasinin yapildig: iiniteye harman {initesi denir.

Resim 1.6: Harman iinitesi

1.5.2. Tel

Kombine ciltleme makinelerinde tipki1 manuel makinelerde oldugu gibi: Makinelerin
tel haznesinde bulunan teller belli bir basingla kagit {izerine gecirilir. Bir dil tarafindan
itelenen tel kagidi delip gegtikten sonra alt tarafta bulunan karagoz vasitasiyla egilerek dikis
tamamlanir. Biikiilme islemi yine iistten gelen baskinin sayesinde olur. Tiim bu islemlerin
sonunda ii¢ agi1z kesimden Once kitap¢ik yapma islemi tamamlanmis olur.



Resim 1.7: Kitapc¢ik yapma iinitesi
1.5.3. Kesim

Kombine ciltleme makinelerinde harmanlama ve tel asamasindan sonra en son agama
olan {i¢ ag1z kesme asamasiyla is prosediirii tamamlanir.

Resim 1.8: Kesim iinitesi

1.6. Calisma prensipleri

Kombine ciltleme makineleri ister ofset baski sonrasi, ister dijital baski sonrasi, isterse
hibrit bask1 sonras1 kombine ciltleme makinesi olsun c¢alisma islevi bakimindan birbirinden
farki yoktur. Burada dikkat edilmesi gereken gerekli {initenin aktif olup ilgili ayarlarinin
yapilmis olmasidir.

Kombine ciltleme makineleri ile ¢alismaya baslamadan 6nce kullanilacak her istasyon
icin ayr1 ayr1 ayarlar yapilir. Kullanilmayacak istasyonlar kapatilir. Kullanilacak her
istasyonun ayari yapildiktan sonra islem prosediiriine uyguluk kontrolleri de yapilir.



UYGULAMA FAALIYETI

Iyi ciltlenmis bir kitabin 6zelliklerine uygun kombine ciltleme yapiniz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

» Harman yapilacak forma sayisi kadar
iiniteyi etkinlestiriniz.

Eger kullanilmayacak iinite varsa o
iiniteyi devre dis1 birakmay1 unutmayimiz.

> Unitelerin besleme ayarlarin1 yapiniz.

Unitelere, esit sayida tabaka kagit
dagitmaya dikkat ediniz.

» Cikis ayarlarini yapiniz.

Prova isleminden sonra ¢ikis ({initesi
ayarlarini kontrol ediniz.

» Kitapeik yapma seklini se¢iniz.

Makine kontrol panelinden uygun kagit
ebadi, dikis sekli ve katlama bilgilerini
igeren modu se¢iniz.

» Kagit yolunu hizalayiniz.

Dikis islemine baglandiktan sonra kagit
yolunu kontrol ediniz.

» Kagit hizalamasim kontrol ediniz.

Yan ve arka titretmeleri
ayarlaymiz.

yeniden

> Dikilen setleri kontrol ediniz.

Dikilen setler sik sik  durdurucunun
iistiine ¢ikiyorsa, harmanlama iinitesinden
besleme hizini azaltiniz.

» Kesilecek kitapgik ebadini giriniz.

Kontrol panelinden kitapgik ebadini
giriniz ve tiraglanacak alanlar
belirleyiniz.

» Kitapgik son kontrolii yapiniz.

Kitap¢igin harmanlamasi, kirim, kesim,
sayfa numaralar1 kontrolii yapildiktan
sonra ilgili kisiden onay almayi
unutmayiniz.




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet

Hayir

Harmanlama iinitesini forma sayis1 kadar etkinlestirdiniz mi?

Besleme ayarin1 yaptiniz m1?

Kitapcik yapma seklini sectiniz mi?

Kagit yolunu hizaladiniz mi1?

Dikilen setleri kontrol ettiniz mi?

Kesilecek kitap¢ik ebadini girdiniz mi?

N |oak w N

Kitapgik son kontrolii yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme™ye geginiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kombine ciltleme makinelerinin 6zelliklerinden biri degildir?
A) Kagitlar1 harmanlar.
B) Formalar1 diker.
C) Baski yapar.
D) Kagit kirim isini yapar.

2. Baski sonrasi makinelerinin iki veya daha fazla iinitesini biinyesinde barindiran
makinelere ne denir?
A) Harmanlama makineleri
B) Kombine ciltleme makineleri
C) Baski makineleri
D) Renk ayrim makineleri

3. Asagidakilerden hangisi kombine ciltleme makineleri i¢in dogru bir bilgidir?
A) Kalip pozlandirma isleminde kullanilir.
B) Renk ayrim yapmaya yarar.
C) Kagit harmanlama isinde kullanilir.
D) Bir ¢esit masa iistii yayincilik techizatidir.

4. Asagidakilerden hangisi kombine ciltleme makinelerinin kisimlarindan degildir?
A) Harmanlama tinitesi
B) Kesim tinitesi
C) Kitapgik yapma {initesi
D) Baski iinitesi

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanlhs ise Y yaziniz.

5. () Kombine ciltleme makinelerinin yatay ve dikey olanlar1 mevcuttur.

6. () Kombine ciltleme makinelerinde harmanlama yapilir.

7. () Kombine ciltleme makinelerinde dort agiz kesim yapilir.

8. () Kombine ciltleme makinelerinin dijital baskiya uyumlu olanlar1 vardir.
9. () Hibrit kombine ciltleme makinelerinde baski da yapilabilmektedir.

10. () Kombine ciltleme makinelerinde 6n formaya kadar kitap¢ik yapilabilir.
11. () Kombine ciltleme makinelerinin ii¢ ag1z kesim 6zelligi yoktur.

12. () Kombine ciltleme makineleri sadece ofset baski sitemine uygundur.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Ogrenci gerekli ortam hazirlandiginda, Iyi ciltlenmis bir kitabin 6zelliklerine uygun
kombine ciltleme yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde, biinyesinde kombine ciltleme makinesi bulunan matbaalara giderek
ciltleme yapiminda uygulanan islem sirasin1 ve islem yapimi esnasinda
uygulanan yontemleri inceleyip arastiriniz.

> Topladiginiz bilgileri 6gretmeniniz ve sinif arkadaglarimizla paylasip tartiginiz.

2. KOMBINE CILTLEME
MAKINELERINDE IS AKISI

Mekanik yontem ile ¢alisan her makinede oldugu gibi harman makinelerinde de
iiretim yaparken makinenin kendine has belirli 6zellikleri, kullanim kurallart ve iglem sirasi
vardir. Bir¢ok alanda oldugu gibi bu sektorde de degisik markalarin trettigi ve degisik
ozellikleri bulunan ¢esitli kombine ciltleme makineleri mevcuttur.

2.1. Kombine Ciltleme Makinelerinde Is Sirasi

Kombine ciltleme makinelerinde is sirasimi iyi bilmek; {iretim esnasinda olusacak
fireyi en aza indirmek demektir. Bir¢ok islem goriip ciltleme iinitesine gelen basilmis bir
kagidin yanlis islem sonrasi atil duruma gelmis olmasi bir taraftan o isin maliyetini
arttirirken diger taraftan miisteri memnuniyetini diigiiriir. Bu olumsuz durumun yasanmamasi
i¢cin kombine ciltleme makinesi ile is yapiminda uygulanacak is sirasini iyi bilmek gerekir.

2.1.1. Genel Kombine Ciltleme Makinelerinde Is Sirasi

Gti¢ ON agtlir.

Dikey tasima gdvdesi yan kilavuz pozisyon ayari yapilir.

Bozuk tepsi durdurucu ayar1 yapilir.

Ayirma hava ayar kulpu kullanilarak ayirma havasi ayar1 yapilir.
Ayirict yiiksekligi ayarlanir.

Ayirma hava giicii ayarlanir.

Emme kesici ¢ubuk ayari yapilir.

Kagit besleme haznesine kagit yiiklenir.

Kagit kilavuz ayari yapilir.

VVVVVVVYY

12



VVVVVVYVY VYVVVY VY

Kagit ¢ikis yonii, program modu, blok modu, kapak insert modu, kontrol

panelinden yapilir.

Cift besleme izleme ayar1 yapilir.
Cikan kagit kontrol edilir.
Harmanlama hiz1 ayarlanir.
Islenecek set sayis1 girilir.

Kontrol panelinden kagit ebadi, dikis sekli ve katlama bilgilerini i¢eren uygun

program segilir.

Uretilecek isin miktari girilir.

Kagit yolu hizalamasi yapilir.

Dikis araligi ayarlanir.

Varsa yan dikis veya kose dikis yar1 yapilir.

Dikilemeyen alan dikkate alinarak dikis pozisyonu ayarlanir.
Tiraglama ayarlar1 yapilir.

Bitmis is kontrol edilir.

a8 7 & 5 4 3 4 2

-

1 N N A

Sekil 2.1: Kombine makine semasi

Yikleme tinitesi

Tastyic1 bant

Kuleler arasi tagiyici bant
Harmanlama kuleleri

[letici bant

Harmanlama ve katlama tinitesi
Kesim tinitesi

Cikis bandi

[stifleme tinitesi
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UYGULAMA FAALIYETI

Iyi ciltlenmis bir kitabin 6zelliklerine uygun kombine ciltleme yapiniz.

Oneriler

Islem Basamaklar
» Gilci agiiz.

» Dikey tasima govdesi yan kilavuz
pozisyon ayar1 yapiniz.
B4 (SEF) A3 (SEF) 350 (max.)

Referans
gizgisi A4 (SEF).
\ ~ \ \ /Stay

dikey tagima govdesi

» Glig switchine 1slak elle dokunmayin.

——

e !'w » Yardimci kilavuzlar iist ve alt tepsilerin
‘ kanalina sokun.

\ \
1 H
A3 kagit [~ Yan klla]r

» Bozuk tepsi durdurucu ayari yapiniz.

» Bozuk atma durdurucunun pozisyonunu
kagit ebadina gore ayarlayin.

» Ayirma hava ayar kulpu kullanilarak

ayirma havasi ayari yapiniz.
ayirma havasi kulbu

< [/ |
5 = / 3
B L » Ne kadar ¢ok tabaka varsa o kadar giiclii
, @ hava tiflenmelidir.
=
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» Ayirict yiiksekligi ayarlayiniz.

s/
Avyirici ayar kulbu

» Eger cok kolay bos besleme olusuyorsa
kulpu daha yiiksek degere ayarlayiniz.

» Ayirma hava giicii ayarlayiniz.

|
Ayima havasi ayar kulbu

\DD.

g Y
kuvvetli” | “2apf* ’% l%% =
©

» Kiiciik veya ince kagit kullanirken bos
besleme olusuyorsa kolu “zayif” yoniine
ceviriniz.

» Emme kesici ¢ubuk ayar1 yapiniz.

emme kutusu kesme kutusu

» Kagit eni 180 mm’den kiigiikse kayan
cubugu kagidin enine gore ayarlayiniz.

» Kagit besleme  haznesine
yiikleyiniz.

keanu e—— | T sevllye \

kagit

Tor

» Kagidin ondeki kenarini hizalamaya ve
kesiciye  hafifce = bastirana  kadar
yiiklenmesine dikkat ediniz.

15




» Kagit kilavuz ayari yapiniz.

Emme Kagit kllavuzlqalr‘

» Kagit kilavuzunu emme bandindan daha
asagl seviyeye yerlestirmeyiniz.

» Kagit ¢ikis yonii, program modu, blok
modu, kapak insert modu ayarlarini
kontrol panelinden yapiniz.

» Cift besleme izleme ayar1 yapiniz.

:;’ :11 —‘z—v |‘1N7 %

» Cift besleme izleme ayarlarini birinci kule
hari¢ digerlerinde yapiniz.

» Bir set kagit harmanlamak igin ayar
tusuna 1 sn. basiniz.

16




> Islenecek set sayis1 giriniz.

L1 Jf =2 413 1
Ca1Cs1Cs 1

IILIIILIILI

» Girilecek miktarlar1 Set sayisi x gereken
volume = giris degeri formiiliine gore
hesaplayimiz.

» Kontrol panelinden kagit ebadi, dikis
sekli ve katlama bilgilerini igeren
uygun program se¢iniz.

vt gty Sl

[ | en | n 1w

> Uretilecek isin miktar1 giriniz.

» Kagit yolu hizalamas1 yapiniz.

» Bu makineyi dikis islemine hazirladiktan
sonra kagit yolunun 6nceki makineye gore
ayarlandigini kontrol ediniz.
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» Dikis aralig1 ayarlayiniz.

Dikis pozisyonu -
[
T
Kadt ledeme yond Aw . H
S o > Kagit eni 140 mm’den fazla ise standart
= N dikis eni 1:2:1 oram1 olmasina dikkat
f ediniz.
Dikig pozisyonu —
Unit: mm (inch)
» Varsa yan dikis veya kose dikis ayari
yapiniz.
- kafjt lerleme yéni » Dikis pozisyonu kagidin onde giden
o
% <= kenarindan 6 mm mesafede olmalidir.
4
—t—L— Unit: mm (inch)

» Dikilemeyen alanmi dikkate alarak dikis
pozisyonu ayarlayiniz.

n4
©.55)

l‘,Dik\§ pozisyonu

- ;
h

120 den
35
2.78) |2.78)

n4
(s5)

Dikilemeyen bolge
Unit: mm (inch)

18



» Tiraglama ayarlar1 yapiniz.

Geri usu Sonraki tusu
aglama Pozisyonu ayar{> Ekrani

» Kagit eni girilince standart dikis
pozisyonunu otomatik olarak ayarlayiniz.

» Bitmis is kontrol ediniz.

19




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigiiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Giicii agtiniz mi1?

Dikey tasima gdvdesi yan kilavuz pozisyon ayar1 yaptiniz mi?

Bozuk tepsi durdurucu ayari yaptiniz mi1?

Ayirma hava ayar kulpu kullanilarak ayirma havasi ayar1 yaptiniz

mi?

Ayiricr yiiksekligi ayarladiniz m?

Ayirma hava giicii ayarladiniz m1?

Emme kesici cubuk ayar1 yaptiniz mi?

Kagit besleme haznesine kagit yiiklediniz mi?

Kagit kilavuz ayar yaptimiz mi1?

0. Kagt cikis yonii, program modu, blok modu, kapak insert modu

ayarlarini kontrol panelinden yaptiniz mi?

11. Cift besleme izleme ayar1 yaptiniz mi?

12. Cikan kagidi kontrol ettiniz mi?

13. Harmanlama hizini ayarladiniz m1?

14. Islenecek set sayis1 girdiniz mi?

15. Kontrol panelinden kagit ebadi, dikis sekli ve katlama bilgilerini
iceren uygun programi sectiniz mi?

16. Uretilecek isin miktarin girdiniz mi?

17. Kagit yolu hizalamasi yaptiniz mi?

18. Dikis araligimi ayarladiniz mi?

19. Yan dikis veya kose dikis ayarini yaptiniz mi?

20. Dikilemeyen alan1 dikkate alarak dikis pozisyonunu ayarladiniz
mi?

21. Tiraglama ayarlarmi yaptiniz nm?

22. Bitmis isi kontrol ettiniz mi?

AL e

E|o|o| oo

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye geginiz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Kombine ciltleme makinelerinde hangi tip harmanlama iinitesi kullanilmaktadir?
A) Yatay harmanlama {initesi
B) Uzun harmanlama tinitesi
C) Kisa harmanlama {initesi
D) Dikey harmanlama iinitesi

2.  Dikey tasima govdesi ayarlanirken neye dikkat edilmelidir?
A) Kagidin ebadi
B) Kégidin cinsi
C) Kagidin gramaji
D) Kagidin su yoni

3. Hava ayirma miktari ile ilgili agagidakilerden hangisi yanligtir?
A) Ne kadar ¢ok tabaka varsa o kadar ¢ok iiflenmelidir.
B) Biiyiik ebatli islerde ¢ok tiflenmelidir.
C) Kuse kagitla calisirken ¢ok tiflenmelidir.
D) Otokopi Kagidi ile galisirken ¢ok tiflenmelidir.

4, Kagit yiikleme haznesine yiiklemede énemli degildir?
A) Kagidin hizali olmast
B) Kagidin burusuk olmamasi.
C) Seviye sensoriine ¢arpmasi
D) Kagidin gramaji

5. Kombine ciltleme makineleri matbaalarin hangi departmaninda yer alir?
A) Baski Oncesi atdlyesi
B) Baski atdlyesi
C) Baski sonras1 atolyesi
D) Reprodiksiyon atdlyesi

6. Asagidakiler siralamanin hangisinde kombine ciltleme makinelerinde is siras1 dogru
verilmistir?
A) Harmanlama-kirim-katlama-dikis-kesim
B) Kirim-katlama-dikis-kesim-harmanlama
C) Dikis-kesim-harmanlama-kirim-katlama
D) Kesim-harmanlama-kirim-katlama-istifleme

Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanls ise Y yaziniz.

7. () Dikey tasima govdesinin yan kilavuzu Kagidin ebadina gore hazirlanir.
8. () Bozuk atma durdurucusunun pozisyonu kagit cinsine gore ayarlanir.
9. () Kagit ayirma miktar1 ayarlanirken Kagidin gramaji dikkate alinir.
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10. () Kuse kagit ¢alisirken hava ayirma miktari artirilir.

11. () Ince kg1t kullanryorken bos besleme oluyorsa hava giicii artirilir.

12. () Kagit yiiklerken seviye sensoriine kadar yiiklenmelidir.

13. () Cift besleme izleme kagidin kalinligina gore ayarlanir.

14. () ki ve daha fazla harmanlama kuleli makinelerde kuleler farkl1 yone ¢ikis
verebilir.

15. () Kombine ciltleme makilerinde yalnizca basilmamis ham kagitlar iglem goriir.

16. () Harmanlanacak kagidin gramaji arttiginda iifleyici ve emici vakum ayarlari
arttirilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda, kombine ciltleme hatalarini tespit
edebilecek ve bu hatalar giderebileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde, biinyesinde kombine ciltleme makinesi bulunan matbaalara giderek
ciltleme yapiminda uygulanan islem sirasin1 ve islem yapimi esnasinda
uygulanan yontemleri inceleyip arastiriniz.

> Topladigimiz bilgileri 6gretmeniniz ve siif arkadaglarinizla paylasip tartiginiz.

3. KOMBINE CILTLEME HATALARI

Baski sonrasi islem basamaklarindan olan; harmanlama, katlama-kirim, dikis, kesim
asamalarinin en az ikisini biinyesinde barindiran kombine ciltleme makinelerinde meydana
gelen hatalara kombine ciltleme hatalar1 denir.

Matbaacilik sektoriinde, baski sonrasi islemler insan emeginin en ¢ok kullanildigi
boliimdiir. Bu yiizden yapilan islerde hata orani diger kisimlara oranla bu boliimde daha
fazla olmakta, dolayisiyla fire artmaktadir. Bu nedenle baski sonrasinda c¢alisanlar ¢ok daha
fazla dikkatli olmalidir. Dikkatsiz ve diizensiz bir ¢alisma seklinde, meydana gelen fire ve
buna bagli olarak olusan maddi zararin yaninda zaman kaybi1 da kaginilmazdir. Baski sonrasi
makinelerdeki teknolojik gelismeler {iretimin daha hizli olmasini saglayarak zaman kaybini
onlemektedir. Ayrica daha az emekle, daha kaliteli bir sonuca ulasmamizi saglamaktadir.

Kombine ciltleme makineleri sayesinde is ¢ok daha seri ve ucuza mal edilirken
yalnizca is tecriibesinin yeterli olmadigi tecriibenin yaninda makine ile ilgili baz1 teknik
bilgilerin de bilinmesi gerekliligi kaginilmazdir. Kullanilan makinenin 6zellikleri ne kadar
iyi bilinirse ciltleme isi de o oranda daha verimli gerceklesir. Burada 6nemli olan kaybi
(fireyi) en aza indirgemektir.

> Genel anlamda olusabilecek ciltleme hatalar:

. Bos kagidin yakalanmasi

Bos kagit veya kagit besleme hatasi kagit ikaz lambasi yanarak operatorii uyarir.
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bos lambas

)
| besleme hata lambas K] - I%
“H__ﬂ‘ ‘.‘%5135%
o| {00000
ol| [[o

Sekil 3.1: Besleme ikaz lambasi
. Cift besleme
Besleme hatasi 15181, ¢ift besleme, bog besleme ve kagit sikisikligi oldugunda yanar,

fakat besleme hata lambasi” beklemeye gegmek i¢in kagit besleme hata sayisi” “2”ye
ayarliysa besleme hata lambasi yanmayabilir.

Besleme Hata Lambasy _ Oeassnes b

pllE

Sekil 3.2: Cift besleme ikaz 15131

o Sonraki tiniteye gonderilen kagidin yanlis hizalanmasi

Sonraki tiniteye gonderilen kagit diizgiin hizalanmiyorsa kagit asansore dengesiz ve
fazla yiiklenmis anlamina gelir. Bu durumda makine durur ve hata 1 lambasi yanar.

Hata 1 Lambasi

Sekil 3.3: Kagit ikaz lambasi

o Kagit sikigiklig

Kagit, tasima bolgesinde sikistiysa dikey tasima gdévdesinin kolu tutulur disariya
dogru ¢ekilir ve sikigik kagit ¢ikarilir.
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Dikav Tasima Gévdasi

Sekil 3.4: Dikey tasima govdesi

° Hata 1 lambasi

Kagit yok veya kagit beslemesindeki bozukluklardan dolay: yanar. Kagit yiiklenerek
veya besleme kontrol edilerek hata giderilir.

Hata 1 Lambasi

t.......'_h |Q......‘?3|

Sekil 3.5: Hata 1 lambasi

° Hata 2 lambasi

Set hatas1i meydana geldiginde yanar. Bu hatanin giderilebilmesi i¢in setlerin kontrol
edilmesi gerekir.

I.llilll?2||ollllil?4|
£

Hatz 2 lambas
Sekil 3.6: Hata 2 Lambasi
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UYGULAMA FAALIYETI

Gerekli ortam saglandiginda, kombine ciltleme hatalarin1 tespit edebilecek ve bu
hatalar1 giderebileceksiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler
> Makineyi cahistiriniz. » Olusacak hatayr tespit etmeye
calisiniz.
> Uniteleri kontrol ediniz.
» Hatalan diizeltiniz.
» Eger bos kagit geciyorsa besleme hatasi | > Makine girisindeki basilmig

kagit ikaz lambasini kontrol ediniz.

kagitlarin istifini gozden gegiriniz.

A\

Eger cift besleme hatasi varsa besleme ikaz
lambasini kontrol ediniz.

...... & , ,
Besete Hol Logbess _ | O -2+ = » Cift besleme ayarim1 yeniden

[y Y R 280, yapmiz.

...... ‘MM
[o]l_l[o]

» Hizalama ayarlarini yeniden

» Eger yanlis hizalama hatasi varsa hata 1 yapiniz.
lambasini kontrol ediniz. » Kagit tabakalarmin ist iiste binme

miktarini yeniden ayarlayin.

» Eger kagit sikismis ise kagit tasima tinitesini
acarak sikismis kagidi ¢ikariniz.

Kagit besleme kavrama baglanti
stiresini kontrol ediniz.

Kagit boyu uzunsa baglanti siiresini
kisaltiniz.

» Eger hata 1 lambas1 yaniyorsa kiagidin olup
olmadigini veya kagit kontrol ediniz.

Hata | Lambaz1

f@------ 21|[0r----- 73|
[or22)[0re7d]

» Eger hata 2 lambasi yaniyorsa kagit besleme
iinitesine dikkat ediniz.

I-Iiitti?zlloilllii?4|

Hatz 2 lambas:

» Olusabilecek hatalar1 gidermeye ¢aliginiz.

>

Hatalann gidermek i¢in kullanma
kilavuzuna basvurunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadigiiz beceriler i¢in Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayiwr

Makineyi ¢alistirdiniz mi1?

Uniteleri kontrol ettiniz mi?

Hatalar diizeltip eksiklikleri giderdiniz mi?

Eger bos kagit geciyorsa besleme hatasi kagit ikaz lambasini

kontrol ettiniz mi?

5. Eger c¢ift besleme hatasi varsa besleme ikaz lambasini kontrol
ettiniz mi?

6. Eger yanlis hizalama hatas1 varsa hata 1 lambasini kontrol
ettiniz mi?

7. Eger kagit sikismis ise kagit tasima iinitesini acarak sikigmis
kagidi ¢ikardiniz m?

8. Eger hata 1 lambas1 yaniyorsa hatanin nereden kaynaklandigini
bulabildiniz mi?

9. Eger hata 2 lambas1 yaniyorsa hatanin nereden kaynaklandigini
bulabildiniz mi?

10. Olusabilecek hatalar gidermeye ¢aligtiniz mi?

HlwNE

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirmeye geginiz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kombine ciltleme hatasidir?
A) Carpik tiraglama
B) Ton tutmast
C) Fazla forsa
D) Sayfa sira yanligligi

2. Asagidakilerden hangisi kombine ciltleme makinelerinde olabilecek iinitelerden
degildir?
A) Harmanlama {initesi
B) Kitapg¢ik yapma {initesi
C) Kesim tinitesi
D) Baski iinitesi

3. Asagidakilerden hangisi kombine ciltleme makinelerinde yapilabilen bir islem
degildir?
A) Harmanlama
B) Tiras alma
C) Dikis
D) Baski

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklarimiz i¢in Hayir kutucuklarina (X) isareti koyarak kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Harmanlama tinitesini forma sayisi kadar etkinlestirdiniz mi?

Besleme ayarim yaptiniz mi?

Kitapeik yapma seklini sectiniz mi?

Kagit yolunu hizaladiniz mi1?

Dikilen setleri kontrol ettiniz mi?

Kesilecek kitapcik ebadini girdiniz mi?

Kitapeik son kontrolil yaptiniz m?

Giicii agtiniz m1?

Dikey tasima gdvdesi yan kilavuz pozisyon ayar1 yaptiniz mi?

. Bozuk tepsi durdurucu ayar1 yaptiniz mi?

RR|Q| XNo|g|~wINE

o

. Ayirma hava ayar kulpu kullanilarak ayirma havasi ayar1
yaptiniz mi?

. Ayirici yiliksekligi ayarladiniz mi?

==
w(N

. Ayirma hava giicii ayarladiniz mi1?

H
o

. Emme kesici gubuk ayar1 yaptiniz mi?

[EY
ol

. Kagit besleme haznesine kagit yiiklediniz mi?

=
»

. Kagit kilavuz ayar1 yaptiniz mi1?

=
-~

. Kagit ¢ikis yonii, program modu, blok modu, kapak insert
modu ayarlarini kontrol panelinden yaptiniz mi1?

18. Cift besleme izleme ayar1 yaptiniz mi?

19. Cikan kagidi kontrol ettiniz mi?

20. Harmanlama hizini ayarladiniz mi?

21. Islenecek set sayisi girdiniz mi?

22. Kontrol panelinden kagit ebadi, dikis sekli ve katlama
bilgilerini i¢eren uygun programi seg¢tiniz mi?

23. Uretilecek isin miktarini girdiniz mi?

24. Kagit yolu hizalamasi yaptiniz mi?

25. Dikis araligimi ayarladimiz mi1?

26. Yan dikis veya kose dikis ayarini yaptiniz mi?

27. Dikilemeyen alan1 dikkate alarak dikis pozisyonunu ayarladiniz
mi?

28. Tiraglama ayarlarim yaptimiz mi?

29. Bitmis isi kontrol ettiniz mi?

30. Makineyi ¢alistirdiniz mi?

31. Uniteleri kontrol ettiniz mi?

32. Hatalar diizeltip eksiklikleri giderdiniz mi?

33. Eger bos kagit geciyorsa besleme hatasi kagit ikaz lambasini
kontrol ettiniz mi?
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34. Eger ¢ift besleme hatasi varsa besleme ikaz lambasini kontrol
ettiniz mi?

35. Eger yanlig hizalama hatas1 varsa hata 1 lambasini kontrol
ettiniz mi?

36. Eger kagit sikigsmis ise kagit tasima tinitesini acarak sikigmig
kagidi ¢ikardiniz m?

37. Eger hata 1 lambas1 yaniyorsa hatanin nereden kaynaklandigini
bulabildiniz mi?

38. Eger hata 2 lambas1 yaniyorsa hatanin nereden kaynaklandigini
bulabildiniz mi?

39. Olusabilecek hatalar1 gidermeye caliginiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’iIN CEVAP ANAHTARI

(Wi@llv]i@]

Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Yanhs

P
KlEIB|lo|o|~N|o|u|s|wine

OGRENME FAALIYETIi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

1 D
2 A
3 D
4 D
5 C
6 A
7 Dogru
8 Yanhs
9 Dogru
10 Dogru
11 Yanhs
12 Dogru
13 Dogru
14 Yanhs
15 Yanhs
16 Dogru

OGRENME FAALIYETIi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1 A
2 D
3 D
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