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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda ylizen al sancak;
SOonmeden yurdumun dsttinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

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

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &f&kim sarmigsa ¢elik zirhli duvar,

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

Arkadas, yurduma algaklar ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayéasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glinler Hakk' in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan::
Dusuin altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, diinyalar: alsan da bu cennet vatan:.

Kim bu cennet vatamn ugruna olmaz ki feda?
Suiheda figkiracak topragi siksan, stiheda!
Céani, canani, bitlin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanumdan beni diinyada ctida.

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

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan i18hi, bosanmp kanl1 yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yUkselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokdlen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihl&;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istikl&l!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tlrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve mudaf aa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve hérici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksinl Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, butin dinyada emsali gordlmemis bir galibiyetin  mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatamn bitin kaleleri zapt edilmis, bitin
tersanelerine girilmis, buttin ordular1 dagitilmis ve memleketin her koses bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bltlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tork istikld ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun Kkudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatlrk
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DERS MATERYALININ TANITIMI

Ogrenme birimimizin ismi ve konusu-

* nu buradan &grenebiliriz.
(GRENME BiRiMi i¢ BLOK BiRLESTIRME BILGI
KONU BLOK(SAPLAMALI|DIKIS FAERAGL
/ AMAC 3
( Formalaniblok (soplama) dikig yantemiyle hizali ve siki bir sekilde birlestirmek.
HAZIRLIK
\ Cevrenizdeki matbaalann cilleme atblyelerini gezerek blok dikis islemini nasil yopuklonni ve hangi

N\
\\Qulzern_ggf{ kullandiklarin araghinniz.

Sayfamizin bilgi sayfasi
oldugunu anlatan sek-

limiz

Konu basgligimiz

. 6.2. BLOK IPLiK DIKi§ (SAPLAMALI DiKiS)
Ogrenme bi-

Kégt bloklan her zaman forma halinde olmayabilir. Bazen tek
soyfall islerin ciltlenmesi gerekir. Blok iplik dikis y&ntemi forma halin-
de olmayan kagn bloklannin birlestirilip cillenmesinde kullanlir,
Kagit blogunun toplanarak dstten biz ya da matkap ile delinmesi ve
delinen yerlerden ip gegirilmesi sonucu yapilan cillemedir (Gorsel
hazirli gi buradan 2.1). Matkap ile delinen kagit bloklan arasindan ip gegirilerek de ya-
pilabilin. Matkap kullanilarak yapilan saplama dikisler biz ile yapilan
cilllemelerden daha saglam ve kaliteli olmakiadir.

riminin amaci

ve yapacagimiz

dgrenebiliriz.

Garsel 2.1: Bosit bir saplomali iplik dikig yapimi

6.2.1. Blok Dikiste Kullamlan Malzemeler

Kéagit Matkaplan: Kagit matkaplan kagin blog |

kullamilan aletlerdendir (Gérsel 2.2-2.3). Tek delik delen katit mat-
\ kaplarm yaminde kégit bloguna ayni anda 2-4 delik delebilen kagit

Ogrenme birimi ve konusunu buradan égrenebiliriz.

- T
OGRENME BIRINI i BLOK BiRLESTIRME DT,
KONU ipLik DiKig YAPRAGI_
13X siige. 4 0eRs suaT e r—
AMAC Kullomlacak Arag, Gerer ve Makire
Uygulamanin : Formalan Iplk dikis yntemiyle hizali ve stk bir sekilde R Ya
birlegtirmele 3. Dikig ipligi
. P . 5 ipligi
sUresini bura- Agagidaki islem bosomaklorin ygulayorak sicii iplik dikis & isiEom
d an g Sre b i | iriz. yantemi ile forma birlegtirme uygulamasini yapiniz. : E::::l

Ogrenme birimiyle ilgili

genel gorsel

Tom materyalimizde
gorsellerin altinda
gorselle ilgili bilgileri

bulabiliriz

Sayfamizin uvygula-
ma sayfasi oldugunu

anlatan seklimiz

pacagimiz uygulamada

kullanacagimiz arag, gereg ve

makineler

Uygulama- 1

Uygulamanin Islem Basamaklar inlik dikis——— o iCINDEKILER
nin ismi 10 ATBRALIGIN TARIHE
amacini ve LILL Merbesuhl 7
. sy 112 Motbessn fcads 2
yénergesini i I soplia) ve givenligi tedbiderini olmee. Uygulama ile [T TR
. arog gereg ve rgloma
buradan gdre- o 3. Temiz bir masanin Gzerinde saliginiz. . 12 BASK TEKN ek 8
9 4. Dikilacek formalarnn hozirlaymiz. | | gl | I gorse | 120 Viksek Boska Taknige [}
b i | iriz 5. Formalann sichm ezilmesi igin presleyiniz. 1211 Tigs Besks :‘
! &, Formalan numaralonna gore siroya koyunuz. 1.2.0.2: Flekse Besk
7. Farmolan gergi ipi soyimna gére sichini Slgerek izoretleyiniz. 122, Dae Sk Tukaifi
8. Kdgil blofun igoretlenen yerini testera yordimi ile istenilen &lgide kesiniz. 12zl M!lfu::jb -
| 9. Iplk dikiy sicimi baglayimz. Gergin almasina dikkot ediniz. 1223 Dt
10. Fermalan sirasi ile gergin clarak dikiniz. Dikige en son formadan baglayarak 1'!'-3-' L

U ygu |0 manin nasi | dikiniz. Farmalar arasindan gegen ipligin gergin olmasing dikkal ediniz.

11, Texgaihan iplik dikigi yapilmig kitabi gikariniz. Dikme iglemi bitfiktean sonra gergi
iplerini kenarlardan 2 cm fazla kesiniz.

12. Kitap bl sartiny diizelitib kall

sonra

yapilacagini anla-

tan yO nerge 13, Tutkallarken frgayr afadan kenarlara dogru strindz.
14 Kitabin kurumas igin dzerine bir agirkk keyarak ya da kitabs prese koyarak

beklefiniz.

Degerlendirme

izle birlikte “Kontrol Listesi-17 i kullanarok degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gézlenecek Davranislar Gergaklogti |
ls saahin ve givenlial ahr.
_Konuya uygun arog gerecleri kullanr.
Olgolere uygun galigir

Gergi ipini forma boyu hesap! gore gergin bir bigimde yerlestirir

T

|

Uygulama sonunda

iy “Hﬂ[
ey

|

Bilmedigimiz kelimeleri
materyalimizin sonundaki

sézlukten dgrenebilirsiniz

Formalan siraya sckup presler,

yapi lacak d eg er- Formalan dlgliye adre sittan isaretleyip testere Ile, ip gsqnceé kadar keser.

| k dikis feknigi

E I

lendirme .

Diozenl) ve temiz caligmaya &zan gésterin

| Sireyl planh ve verimli kullamir,

Ogretmen yorumlan:

k d .IJMPUIJ i1 -.‘I.

sondan | uygun slarak gergin ve siras ile diker.

skl

i 10 puono kargilk gelic

1 SENTMME Biiel BLCME B8 EELEREIaME BORULARI

Ogrenme birimi sonundaq,

yapilacak degerlendirme

112
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1.0GRENME BIRIMI
Matbaacihiga Giris

Mathaaciligin Tarihi
Baski Teknikleri
Kagit
Mirekkep




OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$

KONU MATBAACILIGIN TARIHI

BILGI
 YAPRAGI

AMAGC

Matbaanin icadindan ginimize kadar matbaacilik sektérindeki degisimi ve gelisimi agiklamak.

HAZIRLIK

Matbaanin icadinin bilimsel, ekonomik, sosyal ve kiltirel gelismeler Gzerinde ne gibi etkileri olmustur?

Ogretmenlerinizin gézetiminde arkadaslannizla tartisiniz.

1.1. MATBAACILIGIN TARiHi

1.1.1. Matbaacilk

Matbaa islemi; yazi, resim ya da sekilleri cesitli materyaller
(kagit, plastik, deri, kumas vb.) Uzerine &zel bir teknik sayesin-
de basarak ¢ikaran ve birden fazla kopya haline getirilmesini
saglayan makine veya sistem olarak tanimlanabilir (Gérsel
1.1).

Baski makinesi olarak da bilinen matbaa, aslen Arapca
kokenli bir kelimedir. Baski evi, basim yeri, basim makinesi
anlamlarinda da kullanilmaktadir.

Matbaa; ginlik hayatta pek cok alanda kullanilan kitap-
lar, gazeteler, dergiler, plastik posetler, brosir ve kataloglar,
karton ambalajlar, mesrubat ve konserve kutularinin Gzerin-
deki baskilar, her tirli ambalajin Gzerine yapistirnimis olan
etiketler, takvimler, davetiyeler, kartvizitler vb. gibi cesitli baski
islemlerinde kullanilan basim aracidir.

1.1.2 Matbaanin icadi

Tarihin ik caglarinda  k&agidin, orta caglannda ise
matbaanin bulunusu toplumlarin kiltirel gelisimine cok biyik
katkilar saglamigtir. En énemli katkilarinin baginda ise bilginin
hizli, kolay ve guvenilir bir sekilde cogaltilmasi ve diger
insanlara ulastinimasi gelmektedir.

Matbaa tarihi, 593 yiinda Cin'de ada¢ oyma teknigi
kullanilarak  baski  yapilan ilk  matbaanin  kurulmasiyla
baslamigtir. Long Hi ansiklopedisinin basimi icin ayr ayri 250
bin harf kazinmigtir. ik matbaanin éncesinde de farkl baski
teknikleri denenmis ancak baski merkezi kurulmasi icin yeterli
gelmemistir.

Ayri harflerle matbaa baskisi teknigi de ilk olarak 1041
yihinda yine Cin’de, Pi-Sheng adh bir Cinli demirci tarafindan
bulunmustur. Bu yéntemde her bir harf veya karakterin kalibi
ayn olarak hazirlaniyordu. Béylece bir harf kalibi farkh sayfalar:
veya kitaplar basmak icin tekrar kullanilabiliyordu. Bu bulus
matbaanin icadr sirecindeki énemli gelismelerden biridir.

Matbaanin batiya dogru yayilmasi  Uygur Tirklerinin
Cinlilerden matbaayr &grenerek kullanmasiyla baglamistr.
Mislomanlarin 8. yizyilda Dogu Turkistan ve Cinlilerle
irtibata gegmesi sonrasinda k&gitla birlikte matbaa teknigi de
Islam dinyasina gecmistir. Ancak kagidin kullanimi oldukca
yayginlasirken matbaanin kullanimi sinirh kalmustir,

Avrupa’da ise 15. yGzyilda ilk olarak ahsap kalip baski
teknigi  kullanilmaya baglanmishr. Bu teknikte ké&git veya
kumas Uzerine basilacak yazi ve resimler bir bitin olarak
ahsap malzeme Uzerine 6zel kalemlerle kaziniyordu. Ancak
kitap Gretiminde bu yéntem yerine daha cok elle cogaltma
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yontemi kullaniliyordu. 15. Yizyillin ortalarinda matbaanin
icadi ve Avrupa’nin her yerinde k&gt Uretiminin yapiimaya
baslanmasi ile birlikte Avrupa’da kitap basimi yayginlagmigtir.

Modern matbaanin mucidi olarak bilinen kisi Johann
Gutenberg’dir. 1447 yilinda hareketli parcalar ile yazi baskisini
Avrupa’da basglatan kuyumcu, matbaaci ve yayimcidir. Johann
Gutenberg tek tek metal harflerle yiksek baski teknigini
gelistirmistir. 1455 yilinda ise kitap gogaltmak icin matbaay:
etkin bir bicimde kullanmaya baslamistir. Hizli, kaliteli bask
yapmayr mimkin hale getiren Gutenberg’in teknigi; sanayi
devrimi ile birlikte modern matbaa makinelerinin ve baski
tekniginin temelini olusturmustur (Gérsel1.2-1.3).

1771 yilinda Alois Senefender isimli bir AlIman tarafindan
litografi baski (tas baski) sistemi icat edilmistir. Litografi baski
sisteminde lito tasi kullanmistir. Béylece ofset baski sisteminde
kalip Uzerine kimyasal yolla gérinti aktarma olayinin temeli
sayilan tas baski sistemi uygulanmaya baslanmigtir. Tag baski
ile &nceleri tek renkli baskilar yapilirken daha sonralar her
rengin baskisi icin ayri taglar kullanilarak cok renkli baskilar
yapihyordu. Bu baskilar kollu tas baski presleri kullanilarak
yapiliyordu. Daha sonralari ofset baski sisteminin temelini
olusturan  makinalar  gelistirildi.  Onceleri  bir cogaltma
teknigi olarak kullanilan tas baski, ofset baski sisteminin
gelistirilmesiyle hem ticari hem de sanatsal amach baskilar
yapmak igin tercih edilmistir.

Ofset baski sistemi, 1905 yilinda Alman Casper Hermann
ve Amerikali J.W. Rubel tarafindan gelistirilmistir. Baski kalibi
icin lito tagi yerine cinko levhalar kullanilarak, buginki ofset
baski tekniginin temelleri atlmigtir. 20. yizyiln sonlarina
kadar basarili bir sekilde uvygulanan ve gelisen bu teknikler
yerini zamanla dijital baski tekniklerine birakmaya baslamigtir.

1.1.3. Turkiye’de Matbaacilik

Avrupa’da 15.yy"in ilk yanisinda Gutenberg’in gelistirdigi
matbaa teknigi, ikinci yansinda gayrimslimler tarafindan Os-
manli topraklarina getirilmistir. Imparatorluktaki ilk Osmanli
matbaasi ibrahim Muteferrika ile kullanilmaya baslanmis ve
1729'da ilk Turkge kitap basimi gerceklestirilmistir (Kitab-1 Lu-
gat-1 Vankulu).

Lale Devri olarak bilinen bu dénem Avrupa’da matbaaci-
igin baslamasindan 276 yil sonrasina denk gelmektedir.

Cumbhuriyet’in ilanindan sonra 1928 yilinda Turk alfabesi-
nin kabuli ile birlikte Turkiye’de matbaacilik buyik bir gelisme
géstermigtir. Cikarilan yasaya gére tom gazete ve kitaplarin
yeni Turk alfabesi ile yayimlanmasi karari alinmigtir. Daha son-
raki yillarda Turkiye'de kéagit Gretiminin artmasi ve yeni baski
tekniklerinin Turkiye'ye getirilmesi ile birlikte Tirk matbaaciligs
teknolojik gelismeleri yakindan takip eden ve hizli gelisen bir
sektér haline gelmistir (Gérsel 1.4).
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OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$
KONU ‘ MATBAACILIGIN TARIHI

N . )
(@) SURE: 2 DERS SAAT]

AMAGC
Matbaaciligin Osmanh’dan ginimize tlkemizdeki gelisimini tanitmak ve farkindalik saglamak.
Matbaanin gelisim dykisini internetten arashirarak hazirladiginiz yazi ve gérselleri panoda sergileyiniz.

Kullanilacak Arag, Gereg ve Makine

1. internet cikhlari
2. Kalem
3. Pano
4. Okulunuzda bulunan renkli kartonlar
5. Yapistiric
Islem Basamaklari Pano Hazirlamak
1. Matbaaciligin ginimuze kadar gelisimini ortaya koymak icin internette tarama yapiniz.
2. Elde edilen yazili ve gérsel bilgileri tasnif ediniz.
3. Kullanmak istediginiz gérsellerin ¢iktilarini aliniz.
4. Karton Uzerine ¢iktilarinizi yapistiriniz.
5. Hazirladiginiz gérselleri kullanarak okulunuzda bir pano hazirlayiniz.
6. Atk kagitlari geri dénisim kutularina atiniz.

Degerlendirme

Yaptiginiz uygulama calismasini gretmeninizle birlikte “Analitik Dereceli Puanlama Anahtan” ni kullanarak
degerlendiriniz.

Analitik Dereceli Puanlama Anahtari

PUAN
- Alinan
Olcutler p
1 3 5 van
Kaynaklarin Sayisi U|a§||gn kaynaklar Ulasilan qunoklor kis- U|0§||.on kaynaklar
yetersiz. men yeferli. yeterli.

Cok fazla yanhs bilgi

Tarihsel Dogruluk
var.

Cok az yanhs bilgi var. | Acik bir yanlis yok.

Bilgilerin dizenlenmesi | Bilgilerin dizenlenmesi | Bilgilerin dizenlenmesi

Organizasyon akici ve etkili degil. kismen akici ve efkili. yeterince akici ve etkili.

Kaynaklar etkili kullanil- | Kaynaklarin cogu etkili | Tom kaynaklar etkili

Kaynakga mamis. kullanilmis. kullanilmis.

Toplam Puan

Puanlama: Toplam puanin 5 ile carpilmasi sonucu 100’[0k sisteme uyarlanir.
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OGRENMEBiRiMi  MATBAACILIGA GiRi§ BiLGi
KONU ‘ BASKI TEKNIKLERI YAPRAGI

AMAC
Matbaacilikta kullanilan temel baski sistemlerini ve kullanim amaclarini agiklamak.
HAZIRLIK CALISMALARI
Gazete, dergi, kitap gibi basili Grinler hangi asamalardan gegerek énimize geliyor olabilire Arastiriniz ve
rapor haline getirerek arkadaslariniza sununuz.

1.2. BASKI TEKNIKLERI
Hazirlanan tasarimlarin orijinaline en uygun sekilde bir materyal Uzerine aktarilmasi ve cogaltilmasi igslemine

baski denir.

Baski éncesinde, bilgisayar programlari aracihgr ile dijital ortama aktanlan gériuntiler kaliplar yardimiyla
baskiya hazirlanir. Hazirlanan kaliplar baski makinasina takilarak baski islemi gerceklestirilir. Baskisi biten iglerin
son kullaniciya ulasacagr sekle getirilmesi ise baski sonrasi asamasinda gerceklestirilir.

Baski teknikleri basildiklari kaliba gore isimlendirilirler:

1. Yuksek Baski Teknigi
2. Doz Baskr Teknigi
3. Gukur Baski Teknigi
4. Elek Baski Teknigi

1.2.1. Yiiksek Baski Teknigi
Kullanilan baskr kalibinin mirekkep alarak baskiyr gerceklestiren yerleri yiksek, mirekkep almayip baski

yapmayan yerleri ise alcaktadir. Baski kalibindaki bu yikseklik farkindan dolayi yUksek baski sistemi adini
almigthr.

1.2.1.1. Tipo Baski

Baski, elle veya makine ile dizilen metal harfle-
rin tek tek sayfa olusturacak sekilde dizenlenmesiyle
olusturulan kaliplar yardimiyla yapilir (Gorsel 2.1-
2.2). Direkt baski sistemidir yani kalip Gzerindeki go-
ronty direkt baski materyaline aktarilir.,

Tipo baski sisteminde kalip hazirlama asamasi zor-
lu ve uzun bir sirec gerektirmektedir. Bu nedenle gi-
nimizde tipo baski kartvizit, kitap, brosir, fatura, el
ilani gibi Grinlerin basiminda tercih edilmemektedir.
Numaratér, kesim, kinm, yaldiz baskisi (isi ile), pilyaj,
perforaj gibi isler icin kullanilmaktadir. Butin bu is-
lemler kagit, karton, mukavva, ézel kagitlar ve uygun
plastik malzemeler Gzerine gerceklestirilebilir.

Gorsel 2.1.Tipo baski makinesi

Gorsel 2.2.Tipo baski kalibi
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1.2.1.2. Flekso Baski

Ambalaj Grinleri basiminda, posetlerde, kagi,
karton, oluklu mukavva ve etiket kdgitlarinin baskisin-
da kullanilan bir tekniktir. Flekso baski teknigiyle plas-
tik esasl ve film malzemeler Uzerine baski yapilabilir.
Flekso baski da tipo baski gibi yiksek baski teknigidir.
Ancak diger yUksek baski sistemlerinden farki kalip
yapisi ve kullanilan murekkeptir.

Flekso baski direkt baski sistemidir. Bu yizden flek-
so baski kaliplarinda baski yapan yerlerdeki gérintt
terstir. Flekso baski sisteminde bir isin basilabilmesi
icin bilgisayarda hazirlanip islenen gérinti kimyasal
veya dijital ydntemlerle flekso baski kalibina aktarilir.
Kalp, kalip silindirine monte edilir. Mirekkep hazne-
si mirekkebi aniloks (tramli) merdaneye verir. Aniloks
merdane kalip Uzerinde yiksekte kalan kisimlara te-
mas eder ve bu kisimlar mirekkep alir. Kalip silindiri
ile baski silindiri arasindan gecen baskialti malzemesi
Uzerine goérintinin aktariimasiyla baski iglemi ger-
ceklesmis olur (Gérsel 2.3).

1.2.2. DUz Baski Teknigi

W\

Gorsel 2.3. flekso baski makinesi

Kullanilan baskr kalibinin mirekkep alarak baskiyr gerceklestiren yerleri ile mirekkep almayip baski yapma-

yan yerleri arasinda yikseklik farki olmamasindan dolayr d0z baski sistemi olarak adlandinilir.

1.2.2.1. Ofset Baski

Ofset baski sisteminde kullanilan kalibin yizeyi
duzdir ve Uzeri 1siga duyarli emilsiyon tabakasi ile
kaphdir. Kalip Gzerinde yukseklik farki bulunmadigin-
dan dolayr is alanlarini olusturmak icin ofset baski
kalibi Gzerinde gren cukurcuklarn bulunur. Bu cukur-
cuklarin gérevi baski sirasinda pozlandinlmig kalibin
is olan yerlerinin emilsiyon vasitasiyla mirekkep, is
olmayan yerlerinin ise su almasini saglamaktir. Bura-
da su ve miurekkebin birbirine karismamasi prensibin-
den faydalanilarak baski gerceklestirilir.

Ofset baski sisteminde bir isin basilabilmesi icin
emulsiyonlu ofset baski kalibinin Gzerine basilacak
is icin hazirlanmig filmden pozlandirma iglemi ger-
ceklestirilerek goruntt  aktanhr. Pozlandinlan kalip
banyo islemine tabi tutularak baskiyr gerceklestirecek
emilsiyonlu bélgelerin sabitlenmesi saglanir. Banyo
isleminden sonra kalip, su ile yikanarak is olmayan
yerlerdeki emulsiyon kalintilarinin ¢éztImesi sagla-
nir. Hazirlanan baski kalibi baski makinesi Gzerindeki
kalip kazanina takilir. Baski kalibindaki diz gérintd,
kalip kazaninin kauguk (blanket) kazanina temas et-
mesiyle birlikte kaucuga aktarlir. Kaucuk Uzerinde
olusan gérunts terstir. Kauguk ile baski kazani arasin-
daki forsanin etkisiyle aradan gecen baski alti malze-
mesinin Uzerine gérints diz olarak aktarlir. Béylece
baski gerceklesmis olur (Gérsel 2.4-2.5). Ofset baski
kalibi k&gt yizeyine direkt baski yapamadigindan of-
set baski sistemi endirekt baski sistemidir.

Su Merdaneleri

Mirekkep
Merdaneleri

Kalip Kazani

) [ Baski Mcﬂeryoll

Kauguk Kazani -J-h
(Blanket)

C \_. Baski Kazani

Gérsel 2.4. Ofset baski makinesi semasi

Goérsel 2.5. Ofset baski makinesi
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1.2.2.2. Web Ofset (Bobin Baski)

Ofset baski sisteminin geligmis bir seklidir ve genellik-
le baski sayisi fazla olan islerin baskisi icin kullanihir.
Web ofsetin (rotasyon baskinin) en biyik ézelligi bo-
bin k&gida baski yapabilmesidir. Baski sistemi olarak
tabaka ké&gida baski yapan ofset makinelerinden ka-
§idi rulo olarak kullanmasi diginda pek farki yoktur.

Web ofset makineleri bir ya da birden fazla bobi-
ne, 6nlu arkali baski yapabilen, kendine ézel katlama,
kesme, yapistirma, aparatlarniyla cok yuksek hizlarda
cahsan baski makineleridir (Gérsel 2.6). Web ofset
sisteminde her Gnitede iki kalip ve iki kaucuk kazani
bulunur. Baski kaucuktan kaucuga olur. Bobin kagit
iki kauguk arasindan gecerken kaucuklardan birisi
Ust, digeri alt tarafin baskisini gerceklestirir. Boylece
ké&gida 6nlu arkali baski yapilmig olur.

1.2.2.3. Dijital Baski

Baskinin bilgisayar destekli dijital ortamlarda ya-
pilmasidir. Bu sistem, matbaa tekniginde kullanilan
film ve kalip gibi unsurlar ortadan kaldirmighir. Diji-
tal olarak cekilmis bir fotografin ya da taranmig bir
resmin, uygun programlarda metin, grafik, cizim vb.
gorselleri hazirlandiktan sonra dijital baski makineleri
yardimiyla dogrudan materyal Gzerine basilmasi isidir
(Gérsel 2.7).

Dijital baski bircok baski teknolojisini hiz ve kalite
acisindan geride birakmistir. Ayni zamanda boyut si-
nirlamasini da ortadan kaldirmigtir. Yeni bir teknoloji
olmasi sebebiyle surekli gelismekte olan dijital baski
makinelerinin baski kaliteleri ve hizlari her gecen gin
artmaktadir.

1.2.3. Cukur Baski Teknigi

Gorsel 2.6. Web ofset makinesi

Gorsel 2.7. Dijital baski makinesi

Kullanilan baski kalibinin mirekkep alarak baskiyr gerceklestiren yerleri, mirekkep almayip baski yapmayan

yerlerinden algakta oldugu icin qukur baski sistemi adini almugtir.

1.2.3.1. Tifdruk Baski

Tifdruk baski sistemi, kalip Gzerine oyulmus olan
gukurcuklarin icine yerlesmis mirekkebin, baskialt
malzemesi Gzerine uygun bir basing ile transfer edil-
mesidir. Tifdruk baski teknigi yaygin olarak karton,
kagit, plastik, aliminyum, film gibi ambalaj malzeme-
lerinin baskisinda kullanilmaktadir.

Bu teknikte basilacak gériinti énce metal bir taba-
ka Uzerine asindirma yéntemi ile islenir. Baski esna-
sinda cok akiskan olan tifdruk baski mirekkebi bas-
ki kalibinin cukur kissmlarina dolar. Fazla mirekkep,
baski gerceklesmeden hemen &nce bir celik rakle ile
siynlarak alinir. Oyulmus bélgelerde kalan mirekkep
ise bir basing etkisiyle basilacak yizeye transfer edilir
(Gérsel 2.8). Tifdruk baski sistemi direkt baski sistemi
oldugundan kalip silindirindeki gérints terstir.
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Gorsel 2.8. Tifdruk baski sistemi semasi



1.2.3.2. Tampon Baski

Tampon baski, her tirlG yizey Uzerine ve cesitli
ebatlardaki Grinlere baski yapilabilmesini saglayan
baski teknigidir (Gorsel 2.9). Tampon baski teknigi
kullanilarak baski yapilamayan Grin neredeyse yoktur.
Gunltk yasamimizda kullandigimiz Grinlerin birgogu-
nun baskisinda tampon baski teknigi kullanilmaktadir.

Tampon baski islemini gerceklestirmek igin celik
kliseden hazirlanan baski kalibi makinaya yerlestirilir.
Klise Gzerine mirekkep kaplanir, siyirici bicak yardi-
miyla klisenin  Uzerindeki murekkebin siynlmasiyla
kaliptaki basilacak yerlerin Uzerinde mirekkep kalir.
Baski tamponu, klise Gzerindeki murekkebi alir ve
materyal Gzerine baski uygular. Bu sirada mirekkep,
baski tamponundan materyal Gzerinde gegerek baski
islemini gerceklestirir.

1.2.4. Elek (Serigrafi) Baski

Serigrafi baski sistemi, ahsap veya metal cerceveye
gerilmis dokumanin Uzerine dokilen serigrafi mirek-
kebinin, emici veya emici olmayan yizeyler Uzerine
uygun bir rakle lastiginin basinci ile transfer edilmesi-
dir. Cerceveye gerilmis ipek veya polyester dokumanin
Uzerinde mirekkep geciren ve mirekkep gecirmeyen
yUzeylerden olusturulan elek, baski araci olarak kulla-
nilir (Géorsel 2.10).

Serigrafi baski kalibi hazirlamak icin dokuma Uzerine
1s1ga duyarli emilsiyon ince bir tabaka halinde sirg-
lor. Uzerine emilsiyon sirilen kalip 1sikta pozlandinlir
ve banyo islemi yapilir. Is olan yerlerdeki emlsiyon
tabakasi 1sik gérmediginden ¢ézinir ve banyoda ati-
lir. s olmayan yerlerdeki emilsiyon tabakasi ise sert-
leserek kalip Gzerine tutunur. Kalip Gzerine mirekkep
dokilerek rakle yardimiyla baski islemi gerceklestiri-
lir (Gérsel 2.11). Gérinty baski malzemesine direkt
gectiginden serigrafi baski direkt baski cesididir.
Serigrafi baski sistemi ile diger baski teknikleriyle bas-
ki yapilamayan tahta, cam, metal, porselen, tas ve
kumas gibi her tirl sekil ve boyuttaki baski malzeme-
sine baski yapilabilir.

Gorsel 2.9. Tampon baski makinesi

Rakle
Cerceve

[ is olan yerler
L ]
is olmayan yerler

Muekkep
™

Gﬁrsel 2.11. Serigrafi bask
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OGRENME BiRiMi  MATBAACILIGA GiRis$
KONU ‘ BASKI TEKNIKLERI

'Ej SURE: 2 DERS SAATI Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

Yiksek baski kalibi hazirlamak. 2 Mukavva (.Qfset kaugugu ya da mugamba da
. kullanilabilir.)
Mukavva kullanarak yiksek baski kalibi hazirlayiniz. 3 Kretuar
4. Tutkal
5. Makas
6 Linol baski merdanesi
7 Cam zemin
8 Ofset baski murekkebi

Islem Basamaklar: Yii

is saghg: ve govenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunuzo giyiniz.

Caligilacak masanin Gzerini temizleyerek rahat ¢caligilabilecek hale getiriniz.

Kalibini hazirlayacaginiz deseni ana hatlariyla kégit tzerine ciziniz.

Ciziminizin Uzerinde mirekkep alacak alanlari siyah renkte karalayiniz.

Mukavvanizi giziminizden biraz daha biyUk olacak sekilde kesiniz.

Ciziminizi mukavva Uzerine ters sekilde yerlestiriniz ve kalemle bastirarak Uzerinden geginiz.

Mukavva Uzerine aktardiginiz ¢cizimin Uzerinden gerekli yerleri oyarak ¢ikariniz.

Baski yaparken kalibi daha rahat tutabilmek icin kalibin altina uygun élcide mukavva yapighiriniz.

0. Keserek ¢ikardiginiz alan kalibinizin baski yapacak alanlari olugturur. Baskidan sonra oyulan kisimlarin
beyaz, oyulmayan kisimlarin ise siyah olarak ¢ikacagini unutmayiniz.

11. Hazirladiginiz kalibi diz bir yere sabitleyiniz.

12. Hazirladiginiz kalibin nasil sonug verdigini gérmek igin cam bir zemine bir miktar murekkep

hazirlayiniz ve merdane ile cam Uzerine yayiniz.

13. Merdaneyi kalibinizin Gzerinde gezdiriniz.

14.Baski yapacaginiz kégidi dikkatlice kalip Gzerine yerlestiriniz.

15. Temiz bir merdane ile kdgidin Uzerinden gecerek kdgida mirekkebin gegmesini saglayiniz.

16.Baski yaptiginiz kagidi kalip tzerinden alarak kurumaya birakiniz.

17.1slem basamaklarini uygularken hata yaptiginizda 8gretmeninize daniginiz ve sabirla uygulamayi tekrarlayiniz.

18. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

19. I tezgdhini temizleyiniz.

Degerlendirme

VPN AEWN =

Yapacaginiz uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1"i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi -1

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun calisir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Kalip icin uygun deseni cizer.

Kagitta diz, kalipta ters, baski materyalinde diiz gérinti iliskileri kurar.

Teknigine uygun olarak kalibi hazirlar. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gézlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 30 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$
KONU ‘ BASKI TEKNIKLERI | YAPRAGI

@ SURE: 2 DERS SAATI Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

UYGULAMA

1. Yuksek baski kalibi 8. Espas
AMAG 2. Ofset murekkebi 9. Kadrat
Yiksek baski kalibi ile baski yapmak. 3. A4 kagit 10. Hurufat
Metal harfleri tek tek diizenleyerek tipo baski kalibi 4. Linol kaucuk merdane  11. Vizo
olusturunuz ve bu kahibi kullanarak kdgit iizerine 5. Cam levha 12. Vizo anahtar
baski yapiniz. 6. Kumpas

7. Cember

Islem Basamaklar Yilksek Baski Kalibn ile baski yapmak

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nlogunizo giyiniz.

3. Caligilacak masanin Uzerini temizleyerek masayi rahat calisilabilecek hale getiriniz.

4. Kullanacaginiz arag gerec ve malzemeleri hazirlayiniz.

5. Hurufatlar tek tek alarak kumpas tUzerine diziniz.

6. Cember icine, kumpasa dizdiginiz harf ve bosluk malzemeleriyle basit bir kalip hazirlayiniz.

7. TOm harflerin mirekkebi ayni oranda alabilmesi ve baski yizeyinin esitlenmesi icin harfleri takatuka ile iyice
yerlestiriniz.

8. Bir plastik tabagin icine az miktarda murekkep hazirlayiniz.

9. Baski yapacaginiz kdgidi masanin Uzerine yerlestiriniz.

10. Zeminin yumusak olmasi igin baski yapacaginiz kdgidin altina misvedde kagit koyunuz. Altina yerlestirdiginiz
kagi, baski esnasinda kalibin Gst kisminin baski materyali Gzerine tamamen temas etmesini saglar.

11. Mirekkebi cam bir levha Uzerinde merdane ile eziniz.

12. Merdane Uzerindeki murekkep, tipo kalibi Uzerinde gezdirildiginde yiksek olan kisimlar mirekkep alir.

13. Mirekkebin kalibin her yerine homojen dagilmasini saglayiniz.

14.Kalibinizi elinize alarak kagidin Uzerine bastiriniz.

15. Kalibi baski yaptiginiz kégidin Gzerinden kaldiriniz.

16. Baskinizin kurumasini

17.Kalbi temizleyiniz.

18. Kullandiginiz arag gerecleri yerine kaldiriniz.

19. s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme
Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2” yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi -2
Goézlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Kalibr dogru sekilde baskiya hazirlar. (*)

Teknigine uygun olarak baskiyr gerceklestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya &zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$
KONU ‘ BASKI TEKNIKLERI  YAPRAGI

UYGULAMA

?” .. .
@ SURE: 2 DERS SAATI Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

AMAC 1. Hazir serigrafi kalibi ( Ogretmen tarafindan baskiya
hazir hale getirilmis durumda olmalidir)

Serigrafi baski mirekkebi (Mirekkebe uygun yardimci
maddeler karistirilarak hazirlanmalidir.)

Spatula

Baski Materyali

Rakle

Baski tezgdhi

Serigrafi baski uygulamasi yapmak.
Baskiya hazir hale getirilmis kalip kullanarak serigrafi
baski uygulamasi yapiniz.

o~ AW

Islem Basamaklari Serigrafi haski yapmak

1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz. 9. Murekkebi elek Gzerine baski alaninin digina
2. Is 8nligunozo giyiniz. gelecek sekilde rakle boyu kadar dékinuz.
3. Caligilacak masanin Uzerini temizleyerek Baski alanina kesinlikle murekkep

rahat caligilabilecek hale getiriniz. dékmeyiniz.

4. Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri 10.Elekteki gorselin Ust kismina déktiginiz mu-
hazirlayiniz. rekkebi rakle yardimiyla surekli ayni sekilde

5. Baski tezgéhina eleginizi baglayiniz. bastirarak asagiya dogru gekiniz.

6. Pozanizi ayarlayiniz. (Poza: Baski tezgéhi 11.Elegi baski materyalinin Uzerinden kaldiriniz.
Uzerinde basilacak malzemenin yerini Serigrafi baski kalibinizin Gzerindeki desenin
belirleyip kaymasini énlemeye yarayan baski yizeyine aktarildigini géreceksiniz.
dayanak.) 12.Basilan isi kontrol ediniz.

7. Baski malzemesini pozalara gére yerlestiriniz.  13.Baskiniz bitince kalip ve rakle Gzerindeki
Baski materyalinin pozalara tam olarak fazla murekkebi alarak kutusuna koyunuz.
temas etmesine dikkat ediniz. 14.Baskisi biten elegi temizleyiniz.

8. Serigrafi baski mirekkebini hazirlayiniz. 15.Kullandiginiz arag geregleri yerlerine

kaldirdiniz.

16.ls tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-3” U kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi -3

Gozlenecek Davranislar Gergeklesti | Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

Baski tezgéhina elegi baglar.

Poza ayarini dogru sekilde yapar.

Baski malzemesini dogru sekilde yerlestirir.

Mdurekkebi yeterli miktarda hazirlar ve elege déker.

Teknigine uygun olarak baskiyr gergeklestirir. (*)

Duizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIiRiMi

KONU ‘ KAGIT

' MATBAACILIGA GiRiS

BILGI
YAPRAGI

AMAGC

Ka&gidi tanimlayarak kagit dretimi, kagit tirleri, k&gt standartlar, k&gidin ézellikleri ve kagt gramajini

aciklamak. Gramaiji belli olmayan degisik boyutlardaki ké&gitlarin gramajlarini hesaplamak.

HAZIRLIK

Atslyenizde bulunan farkli k&gt tirlerini inceleyiniz. Gézlemlerinizi sinif arkadaslariniz ile paylasiniz.

3.1. KAGIT
1.3.1. Kagit Uretimi

Hom maddesi seliloz, odun, saman, atik kagit gibi
bitkisel maddeler olan, izerine baski yapmaya elverisli
tabakaya kégit denir.

K&gidin hammaddesi bitkilerde bulunan liflerdir
(seltloz). Seluloz Gretiminde genellikle agaclar kulla-
nilmaktadir. Kabuklar soyulduktan sonra suyun ice-
risinde cesitli kimyasallar ile birlikte seyreltilen agacg,
birbirine ge¢mis halde olan hamurlastinlmig bitki lifleri
haline getirilir. Artik hamur haline gelmis hammadde,
suyla yikanarak agacin lifleri bir arada tutan madde-
sinden arindinlr. K&gida beyaz rengi veren de bu is-
lemdir.

Daha sonra hamurun icindeki liflerin dizlestirilme-
si icin &zel olarak geligtirilmis bicaklar, liflerin daha
kicik parcalara ayrilmasini ve birbirine daha iyi ya-
pismasini saglar. Bu sayede kagidin yapisi saglamlasir.
Hamura, beyazlastirici malzemeler veya renklendirme
icin cesitli kimyasallar katlarak kanstirilir ve lifler po-
rizsiz hamur haline getirilmis olur.

1.3.2. Kagit Tarleri

Baski kagitlari; yozey ozellikleri, Gretimde kullani-
lan maddeler ve retim ydntemi, belirli bir baski siste-
mine uygunlugu ve kullanim alanlarina gére farklilik
gosterirler (Gorsel 3.2 -3.3) Tum bu farkliliklar; par-
lak, mat, pirizli, dizgin, kalin, ince, opak, trans-
paran gibi degisik kagit dzelliklerini, dolayisiyla kagit
turlerini olusturur.

Birinci Hamur Kéagitlar: Pagavra ve seliloz hamuru
ya da saf selilozdan Uretilen beyaz renkli ké&gitlardir.
K&git hamuruna renk katilarak gri, mavi, kirmizi, yesil,
sari ve samua renklerde de Gretilirler.

ikinci Hamur Kagitlar: Seliloz ve agac hamurunun
karigimindan Gretilen ve rengi birinci hamur kéagida
gore daha sarimsi olan kagitlardir.

Uctincd Hamur Kagitlar: Tamamen agac hamurun-
dan Uretilir. Gazeteler bu ké&gitlara basilir.

Pelur Kagitlari: Yari saydam, hafif ve ince bir kagit
toridor.

Butin bu islemler tamamlandiktan sonra tel sizgec
seklinde yirtyen bir bandin Gzerinde hamurun pres-
leme ve kurutma islemleri gerceklesir. Bu asamada
lifler suyunu atarak ilerleme bandinin Gzerinde yayil-
mig olan hamurun akig yéninde birbirine baglanmaya
baslar. Silindirlere giren hamur sorekli sikigtinldikga
duzlesir ve fazla sudan arindinhr. Kurutma isleminin
ardindan ké&git halini alarak pirizlerinin giderilmesi
isleminden gecger. Elde edilen k&gt istenilen boyutlar-
da kesilerek kullanima uygun hale getirilir.

Gorsel 3.1 Tarihi kagit Gretim sireci

Gorsel 3.2: Farki kagit turleri
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Cikartma Kéagitlar: Seffaf, 1. hamur, kuse c¢ikartma
ve kromoliks cikartma cesitleri bulunur.

Yaldiz Kagitlar: Gumis yaldiz ve altin yaldiz gibi ton-
larda renkleri vardr.

Otokopi Kagitlar: Gecirgenlik ézelligi sayesinde kar-
bon k&gidi kullanmaya gerek kalmadan yazilanlarin
alttaki diger kagitlara gecmesini saglayan ké&gitlardir.

Kuse Kagitlar: Yizey parlokhgi, pirizsozliok, agirhk
gibi belirli dzellikler kazanmasi igin polimer ile kap-
lanarak Uretilen kagitlardir. Mat kuse ve parlak kuse
olmak zere iki cinsi vardr.

Aydinger Kagitlani: Isik gecirgenligi yuksek olan bir
k&gt torodor. Baskiya hazirlik asamasinda film yerine
kullanilabilir.

Para Kagidi: Para basmak veya diger cok kiymetli ev-
raklarin baskisi icin kullanilan ve sahtesinin yapilmasi
cok zor olan kagit tiridur. % 100 pamuk, keten veya
pacavradan yapilr.

Tuale Kartonlar: Cesitli renklerde desenli olarak Gre-
tilmis kagitlardir. Daha ¢ok davetiye, kartvizit gibi is-
lerde tercih edilirler.

Bristol Kartonlar: Amerikan Bristol’G olarak da bili-
nen bu karton bir yizeyi islenmis, parlak ve tam be-
yaz,; diger yizeyi mat ve pirizli kaliteli bir karton
torodor.

Krome ve Kromeluks Kartonlar: Bu kartonlar bir
yUzeyi duzgunlestirilmis ve beyazlahlmig, diger yizeyi
mat, daha cok ambalaj sektérinde kullanilan bir kar-
ton torodor.

1.3.3. Standart Kagit Ebatlar

Mukavvalar: Atik kagitlardan oretilir, cilt yapiminda
kullanihir.

Ozalit Kagidi: Isiga hassas yizeye sahip olan, amon-
yak buhari ile gérintist olusan ve prova baskilarinda
kullanilan k&gt cesididir.

Oluklu Mukavva: Oluklu mukavva iki kagit plaka
arasina yapistinlmis baska bir kagittan olusan birkac
katli malzemedir. Genellikle kutu Uretiminde kullanilir.

Gorsel 3.3: Farkli kagit tarleri

K&gitlar, bobin ya da tabaka halinde piyasaya sirilir. Bobinler, gazete ve dergilerin basildigi rotatif ma-

kinelere uygun standartlarda Uretilir. Tabakalar ise iki tirde ambalajlanir. 500 tabakalik ambalajlara top, 250

tabakalik ambalajlara ise paket adi verilir.

Standart Tabaka Kagit Ebatlar

50 x 70 cm Cikartma Kagitlan

57 x 82 cm LI Hamur Kagitlar, Kuse Kagitlar, Biletlik Kagitlar

59 x 82 cm LI Hamur Kagitlar, Pelur Kagidi, Otokopi Kagitlar

59 x 92 cm I.Hamur Kagit, Pelur Kagidi, Biletlik Kagitlar

64 x 90 cm I.Hamur Kagit, Kuse Kagidi, Samua

68 x 100 cm LIL.INE Hamur Kagitlar, Biletlik Kagit, Samua

70 x 100 em :(.IOAllélllﬂgrclJnétfr;kKoéF?il’r'L%réE:ie Kagitlar, Bristoller, Kartonlar, Mukavvalar, Pelur, Biletlik
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ISO Standartlarina Gére Kagit Ebatlar
Kagit boyutlarinda uluslararasi standartlar gecerlidir. Bunlar A, B ve C standartlaridir.

ISO A STANDARDI

ISO B STANDARDI

ISO C STANDARDI

AQO Ebadi 84,1 x 118,9 cm.

BO Ebadi 100 x 141,4 cm.

CO Ebadi 90 x 128 cm.

Al Ebadi 59,4 x 84 cm.

B1 Ebadi 70,7 x 100 cm.

C1 Ebadi 64 x 920 cm.

A2 Ebadi 42 x 59,4 cm.

B2 Ebadi 50 x 70,7 cm.

C2 Ebadi 45 x 64 cm.

A3 Ebadi 29,7 x 42 cm.

B3 Ebadi 35,3 x 50 cm.

C3 Ebadi 32 x 45 cm.

A4 Ebadi 21 x 29,7 cm.

B4 Ebadi 25 x 35,3 cm.

C4 Ebadi 22,5 x 32 cm.

A5 Ebadi 14,8 x 21 cm.

B5 Ebadi 17,6 x 25 cm.

C5 Ebadi 16 x 22,5 cm.

A6 Ebadi 10,5 x 14,8 cm.

B6 Ebadi 12,5 x 17,6 cm.

Cé6 Ebadi 11,2 x 16 cm.

A7 Ebadi 7,4 x 10,5 cm.

B7 Ebadi 7,4 x 10,5 cm.

C7 Ebadi 8 x 11,2 cm.

1.3.4. Gramaqj

K&gidin bir m? sinin gram cinsinden agirhgina gramaj denir. Her tir k&gidin cesitli kalinlikta olani vardir.
Gramaijina gére ké&grilar ¢ sekilde simiflandirilir:

1 Kagit 40-170 gram/m?
2 Karton 170-600 gram/m?
3 Mukavva 600 gram/m? ve izeri

Bir tabaka ké&gidin net gramajini bulabilmek icin iki yéntemden yararlanilir:
a) Kagidin belirli bir birimi 6zel hassas terazilerde tartarak,
b) Formulle hesaplayarak.

Standart kagit boyutlarinin kag gram geldigi su formille bulunur. Toplarin veya paketlerin Gzerinde
gramaijlar yazili ise:

Kagidin eni (cm) x boyu(em) x gramaji(gr)

1 m2=10.000 cm?

Bir tabaka agirhg =

Ornek problem: 90 gr/m? 70 x 100 boyutlarinda bir tabaka kégidin agirhg kag gramdir2
70 x100 x 90
10000

Bir tabaka agirligr = =63 gr

Gramaiji Belli Olmayan Degisik Boyutlardaki Kagitlarin Gramajlarinin Hesaplanmasi:

Once bir tabakanin agirhigi tartilarak bulunur. (Kagit dusik gramaijli veya kiicik boyutlu ise 20 tabaka tartila-
rak bulunan agirlik 20’ye bélinir ve 1 tabakasinin agirligr bulunur.)

Bir tabaka agirhigi(gr) x 10.000 cm?

Gramaj=

Kagidin eni(cm) x boyu (cm)

Ornek problem: Elimizdeki 50 x 60 cm boyutlarindaki k&gidi tartiyoruz 30 gr geliyor. Bu kagidin gramaiji ne
kadardire

30 x 10.000

T50x60 =100 gr/m?

Gramaj =
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1.3.5. Kagidin Ozellikleri
1.3.5.1. Kagidin Rengi

Gunomizde degisik renk ve beyazliklarda k&gt tretil-
mektedir. Kagidin beyazhgi; agartici kimyasal maddeler,
fosforlu boyalar, pigment ve benzeri maddelerle ayarlanir.
Renklendiriciler kdgidin hamuruna katilabilecegi gibi, ké-
§it sonradan baski yoluyla da renklendirebilir. K&agidin ren-
gi, Uzerine basilacak isin rengini etkiler. Renkli tasarimlar
icin en cok kullanilan k&gt rengi beyazdir.

1.3.5.2. Kagidin Su Yoni

K&gidin su yéni veya dokusu, kagit hamurunun taba-
ka halinde dokildigo sirada liflerin izledigi yoni gésterir.
Ké&gidin Gretimi sirasinda ké&git hamuru sulu bir kivamda
tel sizgec Uzerine dokilur. Lifler yavas yavas suyunu ata-
rak bandin Gzerinde yayilmig olan hamurun akis yéniinde
birbirine baglanir.
Su yoni kagidin dzelliklerini ¢ sekilde etkiler:
e Ké&git su ydninde daha kolay yirtilir ve katlanir.
* Ké&git su ydninde daha kati, tok ve saglamdir.
e Kagidin havadan nem aldigr ve havaya nem saldigi za-
man boyutlarindaki degismeler su yéninin tersi yéninde
olur.

1.3.5.3 Kagidin Yogunlugu

Bir kagidin baskida mirekkep alan yizinin arka yizi
etkileyip etkilememesi k&gt yogunlugunun en dnemli gos-
tergesidir. Yeterli yogunluga sahip olmayan kégilar bir
yUzeyine basilmig isi arka yizeylerine yansitir. Yogunluk,
k&gidin kalinligi ve gramaiji ile yakindan ilgilidir. Kalin bir
kégidin dokusunda daha fazla lif bulunur. Bu lifler 1sik ge-
girgenligini azaltarak kagidin yogunlugunu artirir.

1.3.5.4 Kagidin Yizeyi

Tabaka halinde dékilen kagit hamuruna merdanelerle
pUrizly, grenli ve dalgali bir yizey dokusu verilebilir. Kagit
tarafindan mirekkebin emilisi genellikle yizeyi ile ilgilidir.
Murekkep grenli ve mat yizeyli kagitlarda daha ¢ok emilir.
Buna kargin pirizsiz ve parlak yiuzeyli kagitlar mirekkebi

yUzeyde tuttuklar icin baskida canli ve parlak renkler elde
edilir.

1.3.5.5 Kagidin Parlaklig

Parlaklik, kagidin yansithgr isigin élcisodir. Kéagitlarin
cogu gelen 1s1gin % 60-90"in1 yansitir. Kagidin parlakhig:
okunabilirligi etkilediginden &nemlidir. Yiksek parlaklik
g6zin yorulmasina neden olabilir. Ozellikle yizeyi islenmis
ve parlak kéagitlar uzun metinlerden olusan calismalar igin
uygun olmayacaktr.
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OGRENME BiRIiMI MATBAACILIGA GiRi$ e

KONU ‘ KAGIT \ YAPRAGI

N . :
@ SURE: 2 DERS SAATI Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

AMAC 1. A4 kagit
Standart slcideki kagidi bolmek. 2. Kretuar
3. Mukavva

Teknigine uygun sekilde standart 6l¢iideki kdgidi boliniz. 4. Celik cotvel

islem Basamaklari Standart olciideki kagidi holmek

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nlogonizo giyiniz.

3. Calisilacak masanin Uzerini temizleyerek rahat caligilabilecek hale getiriniz.

4. Kullanacaginiz arag gerec ve malzemeleri hazirlayiniz.

5. Oncelikle A4 kagidi cetvel ile lciniz. Olcisinin 21 x 29.7 mm oldugunu géreceksiniz.
6. Kagidinizin uzun olan kenarindan cizgiyle ikiye bélerek baslayiniz.

7. lkiye bslinmus parcalardan birisinin tzerine érnek cizimdeki gibi A0 &l¢ising yaziniz.
8. Diger parcayi yine uzun kenarindan cizgiyle iki parcaya bélerek devam ediniz.

9. Cizim iglemini ayni sekilde A7 8lgustine kadar devam ettiriniz.

10. Ciziminiz bittiginde kégidinizin altina mukavva yerlestiriniz.

11. Celik cetvelinizi kullanarak ké&gidinizi ¢izdiginiz yerlerden kretuar ile kesiniz.

12. A0 8lcistnden A7 élcisine kadar rakam arttikca kagit 8l¢isinin kiguldigini ve her bir parganin digerinin
yarisi kadar oldugunu géreceksiniz.

13. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

14. s tezgahini temizleyiniz.

A7

AO 74,25¢105 A
841x1189 mm 74,2':;;10510?:;\48 A4
210x297

mm

/0x100 cm oo
A2

Al

594x841 mm A3 420x594 mm
50x70 cm 297x420 mm

A2

420x594 mm

35x50 cm

A3
297x420 mm A ]
A4

210x297 mm 594x841 mm

A5
148x210 mm
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Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini 6gretmeninizle birlikte, “Kontrol Listesi-4” U kullanarak degerlendiriniz

Kontrol Listesi -4

Gézlenecek Davraniglar

Gergeklesti

Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

Verilen &lciye uygun caligir.

Teknigine uygun olarak kagidi baler. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gézlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 40 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.

OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$
KONU \ KAGIT

UYGULAMA
YAPRAGI

N . .
(@) SURE: 2 DERS SAAT]

AMAC
Atk kégitlardan geri dénistimlo kagit yapmak.

Kagit, cevre dostu bir Grindir. Ahsap liflerinden yapilir, bunun igin doga
dongisinin bir parcasi niteligindedir. Kagit kullamildiginda atilir ancak geri
donistirilebilir. Boylece cevre dostu bir riin olarak da kullanilir.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
200gr atik kagit

Kova

14 litre su

Kagit elegi

Cirpici

Kurutma bezleri

Kavanoz

00 N O v A WN =

Sunger

N

Kagit boyasi
. Uto
. K&agit makasi
. Cetvel

. Kalem

S —
A W N — O

. Kégit presi

—_
(&)

. Terazi
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28.
29.

Islem Basamaklar Geri doniisimli kagit yapmak

is saghgi ve govenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugunizo giyiniz.

Calisilacak masanin Gzerini temizleyerek rahat ¢aligilabilecek hale getiriniz.
Kullanacaginiz arag, gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Ham madde olarak kullanilacak atik kagitlar pargalayarak hamuru hazirlayacaginiz
kovanin igerisine koyunuz. Geri dénigimlo kégit yapimi sirasinda yeni kagit yapilmasi igin

kullanilnin yarisi kadar enerji kullanilir ve daha az suya ihtiyag duyulur.
Parcalanmig kégitlarin oldugu kovanin igine 4 litre temiz su koyunuz.
Suda bekletilmis ham maddeyi ¢irpici ile 10-20 dk kadar karigtiriniz.
Elyaflari tam olarak acilmig kégit hamuru elde ediniz.

Hamur karigiminin icine kagit boyasini katiniz.

. Bir legenin icine 10 litre temiz su koyunuz.

.Hamuru bu suyun i¢ine bosaltiniz.

. Surekli karigtirarak elyaflarin suyun icinde dizgin dagilmasini saglayiniz.
.Kullanacaginiz elegi temiz su ile i1slatiniz.

.Elekle hamuru ayni sicakliga getirmek icin birkag kez elegi hamurun icine daldiriniz.
. Elegi kadgit hamuruna batiriniz.

. Elekten hamuru dékmeden saga sola sallayarak sularin stzilmesini saglayiniz.
.Elegi yere paralel kalacak sekilde hamur legeninden disari gikariniz.

. Elekten suyun akmasi durdugunda masanin Gstine koyunuz.

. Sularin stztlmesi tamamlandiginda elegin Ust parcasini dikkatli bir sekilde aliniz.
.Masanin Uzerine temiz bir bez seriniz.

.Elegi bezin Uzerine ters geviriniz.

.Eleginizin arkasina singerle bastirarak suyun emilmesine yardimer olunuz.

.Elegi kagidin Uzerinden yavas bir sekilde kaldiriniz.

.Kagidi presleyerek kurumasina yardimei olunuz.

. Bir 0tU bezi kullanarak ké&gidi 01U ile tam olarak kurutunuz.

.Bu asamadan sonra kégidimiz Uzerine yazi yazmaya uygun hale gelmis olacaktir.

. El yapimi kégitlarda kenarlar 6zel bir neden yoksa kesilmeden birakilirlar. Kenarlarin bu gérintisu
onlarin el yapimi olduklarini gésterir. Kagidin su gegirgenligi ve dolma kalemle yazilacak yaziyi

dagitip dagitmayacadi test edilmelidir.
Kullandiginiz arag ve geregleri yerine kaldirdiniz.
is tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme
Yaptiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte, “Kontrol Listesi-5” i kullanarak degerlendiriniz

Kontrol Listesi - 5

Gozlenecek Davranislar

Gerceklesti

Gerceklesmedi

is saghgr ve govenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Elyaflar tam olarak acilmig kégit hamurunu hazirlar.

Elegi dogru sekilde kullanarak k&gt hamurunu masanin Gzerine alir.

Teknigine uygun olarak kagidi kurutur.

Yazi yazmaya uygun ké&gidi elde eder. (¥)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gosterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogrefmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 30 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.

30



OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$ BiLGI

KONU MUREKKEP YAPRAG]
AMAC

Mdurekkebi tanimlayarak mirekkebin yapisini, mirekkep Gretimini, mirekkebin kurumasini ve ézelliklerini
aciklamak.
HAZIRLIK

Boya ile mirekkebin farki nedir? Arashiriniz ve rapor ederek arkadaslariniza sununuz.

1.4. MUREKKEP
Basilmasi istenilen bir seklin, resmin veya yazinin baski materyaline bir kalip araciligiyla aktarilmasini sagla-
yan renkli akiskan maddeye murekkep denir (Gérsel 4.1).

1.4.1. Murekkebin Yapisi

Baski mirekkepleri pigment, baglayici (yag, recine veya vernik), ¢dzici, kurutma ve baglama maddeleri gibi
cesitli katki maddelerinden olusur.

Gorsel 4.1 Ofset baski mirekkepleri

1.4.1.1. Pigment

Murekkebe renk veren maddedir. Basilan mirekkebin saydam veya értici olusunu, parlakhgini, isik ve kimyasal
maddelere dayaniklilik derecesini belirler. Bu nedenle mirekkebin en énemli parcasidir.

1.4.1.2 Baglayicilar

Toz halinde bulunan pigmentin mirekkep icerisinde sivi hale getirilerek baskialti malzemesine aktarilmasini
saglayan bilesendir. Mirekkebin parlakligini belirler; kimyasallara, 1siya, suya karsi dayaniklilik kazandirir ve
pigmenti baski yizeyine tasiyarak orada tutunmasini saglar.

1.4.1.3 Céziculer

Pigment ve baglayicilara baski materyallerine baski yapilabilmesi icin kazanmasi gereken akicilik ézelligini ka-
zandinr. Mirekkebin akigkanligini saglama ve kuruma hizini ayarlama gibi gérevleri yerine getirir.

1.4.1.4 Yardimci Maddeler

Mirekkep icerisine katilan kurutucu, inceltici gibi maddelerdir. Mirekkebin kurumasi, sirtinme direnci, visko-
zite gibi etmenleri saglayan malzemelerdir.

Kurutucular: Mirekkebin uygun bir zamanda sertlesmesini saglamak ve baglayicinin kuruma zamanini hizlan-
dirmak icin kullanihr.

incelticiler: Mirekkebin yolma dayanikliigini ve baski derecesini arthrmak icin kullanihir.

Bezir Yagi ve Vernik: Bezir yagi keten tohumlardan gikarilir ve bezir yagindan elde edilen vernik pigmentle
karigtinhr.
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1.4.2. Mirekkep Uretimi

Murekkep Uretimi igin kullanilacak yéntem, Uzerine baski yapilacak yizeyin tirine
ve baski teknigine baghdir. Mirekkepler k&git, metal, plastik ve kumas gibi cok cesitli
yUzeylere baski yapabilirler. Baski ydntemlerinin hepsi benzerdir. Mirekkep bir plakaya
veya silindire uygulanir buradan da yazdirlacak yizeye uygulanir. Farkh baski teknikle-
rine uygun farkh mirekkepler uretilir.

Murekkep iki asamada Uretilir: Birinci asamada vernik Uretilir (solvent, regine ve katki
maddelerinin karigimi) , ikinci asamada ise pigmentler karstirilir.

1.Asama
Vernik Uretimi: Vernik, herhangi bir mirekkebin tabani olan berrak sividir. Vernikler,
recineleri, ¢ézicileri ve katki maddelerini (genellikle yiksek sicakliklarda) bir araya
getirerek homoijen bir karigim olusturmak icin kullanihir.

2.Asama
Pigment Dispersiyonu: Pigment vernige karistirilir. Vernige kangtirlan pigmentler kicok
parcaciklar halinde mirekkebin icinde homojen olarak dagilir.

1.4.3 Murekkebin Kurumasi

Kuruma: Mirekkep kdgida basilir basiimaz incelticiler ucarak veya buharlasarak
murekkepten ayrilirlar, béylece kuruma iglemi gerceklesmis olur. Sivi incelticiler k&gidin
derinligine nifuz eder. Geriye kalan recine mirekkep pigmentini kagida baglar ve ku-
ruma gerceklesir.

Kuruma birkag sekilde gergeklesir;

Buharlagsma (evaporasyon): Mirekkep yapisinda bulunan ucucu solventlerin bas-
kidan hemen sonra buharlasarak mirekkep filminden uzaklagsmalarn yoluyla olusan
kurumadir.

Oksidasyon ve Polimerizasyon: Mirekkebin vernik ve pigment kisminin havanin
oksijeni ile birleserek kimyasal reaksiyonlar sonucu polimerlesip sertlesmesidir.

Penetrasyon (nufuz etme): Mirekkebin icinde bulunan ¢ézicinin baski yizeyi
tarafindan emilmesi yoluyla olusan kuruma seklidir.

Uv Kuruma: Ultraviyole 1sik enerjisi yardimiyla mirekkep filminin baski yizeyinde
sertlesmesidir.

Radrasyon: Ultroviyole(UV) ve Infraruj (IR)isik enerjileri yardimiyla mirekkep filmi-
nin baski yizeyinde sertlesmesi, polimerlesmesidir.

1.4.4 Baski Mirekkeplerinin Ozellikleri

Her baski tekniginin ézelligine gére farkli mirekkepler tretilmektedir. Tipo ve ofset
baski mirekkepleri yogunluk olarak daha kivamli kati mirekkepler olup, baski aninda
inceltici pasta vb. yardimci maddelerle kullanilirlar. Flekso ve tifdruk mirekkepleri ise
solvent esash olarak inceltilmis daha akigskan ve sivi kivamdadir. Serigrafi mirekkepleri
de hizlandirici ve geciktirici tinerlerle kullanilir.

Mairekkeplerin bazi ézellikleri sunlardir:

Isik Hasligi: Renklerin kac gin sireyle solmadan kaldigini gésteren 6zelligidir. Renk
sabitligini etkileyen ise pigmentlerdir.

Tiksotropi: Durgun haldeki mirekkep cok kalin olmasina ragmen karistirilinca ak-
maya baglar. Mirekkep karishrldiktan sonra kendi haline birakilirsa bir middet sonra
yeniden kalinlaghigr gérolir. Buna tiksotropi ézelligi denir.

Yapiskanhk: Mirekkebin ayrilmaya karsi gésterdigi direnctir. Mirekkebin baski yize-
yine transferinin saglanmasi icin mirekkep tabakasinin her bir merdanede iki parcaya
ayrilmasi gerekir. Bu olayi saglayan ise mirekkebin yapiskanlik ézelligidir.

Viskozite: Mirekkebin akiskanhga karsi géstermis oldugu direnctir.

Yerlesme: Kagida transfer olan mirekkep tabakasi icindeki pigmentin k&gt yizeyine
tutulabilmesi igin sivi durumda olan baglayicinin kati duruma gegmesi gerekmektedir.
Koruma denilen bu olay mirekkep tabakasinin kaucuktan ké&gida transfer olmasiyla
baslamaktadir. O anda baglayicinin bir kismi kégit tarafindan emilir ki bu olaya yerles-
me denir.
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OGRENME BIRIMi MATBAACILIGA GiRi$
) UYGULAMA
KONU ' MUREKKEP ~ YAPRAGI_

@ SURE- 4 DERS SAATI Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

1. Murekkep
AMAC 2. A4 kuse kagit
Renk yogunlugu calismasi yapmak. 3. Seffaf asetat
Maddesel renklerin (CMYK) mirekkep yogunluklarini 4. Maket bigag:
azaltarak renk tonlarini elde ediniz. 5. Spatula

islem Basamaklari Renk yogunlugu calismasi yapmak

i§ saghgr ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunuzo giyiniz. :’/1 ﬂ
Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. r./. 2z .é-\\,
Kuse kagit Uzerine 5 x 5 cm 8lgusinde kareler ciziniz. — \
Asetat Uzerine alt alta gelecek sekilde 4 adet kare ¢iziniz. N
Maket bicagi yardimiyla asetat Uzerine cizilen kareleri keserek kalip olusturunuz.
Folyo ile caligma yapragini bant yardimiyla masa Ustine sabitleyiniz.

Bir miktar murekkebi parmagimiz yardimiyla aliniz.

9. Mdirekkep yogunluguna dikkat ediniz.

10. Murekkep ¢ok sertse bir miktar pasta ile mirekkebi seyreltiniz.

© N AW =

11. Murekkep ve pastanin géz ve agizla temasindan kagininiz.

12. Mirekkep fazlasini bir k&git izerine birakiniz.

13. Parmak Gzerindeki mirekkebi ezerek calisma sayfasina aktariniz.

14.Bu islem esnasinda parmagimiz merdane gérevi gérir ve mirekkebi ezer.
15.Bu islemi seri hareketlerle devam ettiriniz.

16. 4 ana rengi renk tablosundaki yerlerine belirli oranlarda ¢ikariniz.

17.Bu islemleri sari, magenta ve siyah murekkep ile tekrar ediniz.

18. Her renk uygulamasindan énce asetat Uzerinde bir dnceki renklerin kalintilarini temizleyiniz.
19. Olusturulan renklerin tonlarini kontrol ediniz.

20. Kullandiginiz arag gerecleri yerine kaldirdiniz.

21.Is tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte, “Kontrol Listesi-6” yi kullanarak degerlendiriniz

Kontrol Listesi - 6

Gozlenecek Davraniglar Gergeklesti Gerceklesmedi

is saghg ve govenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Asetatlari dogru 8lcide keserek kaliplar olusturur.

Yeterli miktarda mirekkebi hazirlar.

Murekkebi parmagiyla ezerek kagit Uzerine transfer eder.

Teknigine uygun olarak renk tonlarini elde eder. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gésterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Goézlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 30 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi matbaanin giinlik hayatimizda sagladig: faydalardan degildir?
A) Kitaplarin yayginlagsmasi ve kitaplara daha cok kisinin, daha ucuza ulasabilir olmasi

B) insanlarin koltor dizeylerinin artmasi

C) Ambalaj Gzeri baski sayesinde alinacak Grinin icerigi hakkinda bilgi sahibi olunmas:

D) Bilginin hizl ve givenilir bir sekilde cogaltlmasi

E) Hattatlik gibi el sanatlarina olan ilginin azalmasi

Asagidakilerden hangisi ginimiizde kullanilan baski tekniklerinden birisi degildir?

A) Flekso  B) Ofset C) Trigromi D) Tifdruk E) Serigrafi

Matbaa tekniginde kullanilan film ve kalip gibi unsurlari ortadan kaldiran baski teknigi
hangisidir?

A) Flekso  B) Dijital C) Ofset D) Serigrafi E) Tipo

Asagidakilerden hangisi gecirgenlik 6zelligi sayesinde karbon kéagidi kullanmaya gerek
kalmadan yazilanlarin alttaki diger kégitlara iletilmesini saglayan kagitlardir?

A) 1.Hamur Kéagit

B) Otokopi Kagid

C) Yaldiz Kagidi

D) Tuale Karton

E) Aydinger K&gidi

Asagidakilerden hangisi A4 ebadidir?
A) 210 x 297
B) 210 x 290
C) 290 x 297
D) 297 x 110
E) 250 x 350

80 gr/ m2 70 x 100 boyutundaki kdgidin 1 topunun agirhigi kac kg’dir?
A) 28 B) 56 C) 84 D) 70 E) 100

Asagidakilerden hangisi kagidin 6zelliklerinden degildir?
A) Yogunluk

B) Su yonu

C) Yizey

D) Renk

E) Poza

Asagidakilerden hangisi toz halinde bulunan pigmentin miirekkep icerisinde sivi hale
getirilerek baski alti malzemesine aktarilmasini saglayan bilesendir?
A) Baglayic B) Cozicu Q) inceltici D) Kurutucu E) Pigment

Asagidakilerden hangisi pigment ve baglayicillara akicilik 6zelligini kazandirir?
A) Baglayici B) Cozicu C) Inceltici D) Kurutucu E) Pigment

Asagidakilerden hangisi mirekkebin akiskanliga karsi géstermis oldugu direnctir?
A) Tiksotropi

B) Yapigkanlik

C) Penetrasyon

D) Viskozite

E) lIsik hashg
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2.0GRENME BIRIMI

Matbaa El islemleri

Kagit Havalandirma
Kagidin Su Yonini Bulma
Forma
Trase
Kagit Kirma ve Katlama
Harman Cekme ve Istifleme




OGRENME BiRiMi MATBAA EL iSLEMLERI BILGI|
YAPRAGI

KONU KAGIT HAVALANDIRMA

AMAGC

Teknigine uygun olarak ké&gidi havalandirmak ve ké&gidi toplamak.

HAZIRLIK

Cevrenizdeki matbaalara giderek ké&git havalandirmanin baskida ve
baski sonrasindaki dnemini aragtiriniz. Rapor ederek arkadaglarinizla paylaginiz.

2.1. KAGIT HAVALANDIRMA
2.1.1. Kagitta Etek, Makas Ve Poza Yonleri

Ké&git; kirma(katlama), baski ve baski sonrasi is-
lerde etek, makas ve poza yénlerine gére toplan-
mal ve bir sonraki isleme girmelidir (Gérsel 1.1).

Makas: Kagitlarin baski, kinm ve cilt iglemleri igin
makinelere girdigi yondir. Bu alana baski yapila-
maz. Baski makinesinin kagidi tutan mekanizma-
sinin adi da makastir.

Kégitlarda Gretim  asamasindaki  birtakim
problemlerden dolayi uzunluk kisalik farki olabilir.
Bundan dolayi kégitlarin makas yéninde toplan-
masi gerekir. Toplayip keserken de yine ké&gitlarin
makas yéninde toplanmasi gerekir. Makas yo-
ninde kesilmeyen kagitlarda 8lco farkhhgr mey-
dana gelir ve daha sonraki asamalarda telafisi
olmayan sorunlar yasanmasina neden olur.

Etek: K&gidin makas yéninin tam karsisinda
olan, kagidin tutulup da toplandigi kisimdir. Etek
yéni makinelerden gikan son kisimdir.

Poza: Baski makinelerinde ké&gidin hizalanarak
baskiya gecmesini saglayan makine parcasina
poza denir. Ayni zamanda kagidin poza tarafin-
dan tutulan yéninede poza denir. Kagitlar top-
lanirken poza yéninde toplanmali ve ayni yénde
makineye girmesi saglanmalidir.

2.1.2. Kagit Havalandinlirken Dikkat
Edilecek Noktalar

1. Kullanilacak kagitlarda statik elektriklenme
olmamasi icin atélye ortaminda veya atélye
ile baglantili depolarda muhafaza edilmis
kagitlar kullanilmalidir.

2. K&git havalandirma ve toplama tezgéhlari
temizlenmelidir.

3. Kagitlarin aralarina hava verilmeli ve her
tarafinin hava almasi saglanmalidir.

4. Kagitlar kinlmadan, yipratilmadan, ézenle
havalandiriimalidir.

5. Kagitlar makas ve poza yénlerine dikkat
edilerek havalandirilmahdir.

6. Havalandirilmig ve dizgin toplanmig
kagitlar poza ve makas taraflarindan,
bozulmadan makineye yiklenmelidir.

Etek

Kagidin ilerleme y&no

Il Poza
I Poza

Makas
Gorsel 1.1 Tabaka kagit yonleri

2.1.3. Kagit Toplama Tezgahlarn

Kagit toplama tezgéhlarinin kullanilmasi kesim, kirm
ve baski islemleri sirasinda ké&gitlan dizgin bir sekle ge-
tirmek, calisma kolayligi saglamak ve ayarli is yapabilmek
acisindan cok dnemlidir. K&git toplama tezgahlari ile top-
lanan kagitlarda ké&gittan kaynaklanan problemlerin cogu
giderilmis olur. K&git toplama tezgéhlarinin el ile insan
gict kullanarak havalandirma yapanlarinin yani sira oto-

matik olarak kagitlan toplayip havalandirma yapanlar da
vardir (Gérsel 1.2).

Gorsel 1.2 Kagit toplama tezgah
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OGRENME BIiRiMi MATBAA EL ISLEMLERI UYGULAMA
KONU KAGIT HAVALANDIRMA YAPRAGI

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAGC Kullanilacak Arac Gereg ve Makine
Teknigine uygun olarak k&gidi havalandirir ve ké&gidi toplar. 1.100 Adet A4 kagit
2.Tezgéh

Daginik haldeki kdgitlari teknigine uygun olarak havalandirip
toplayiniz.

Islem Basamaklar Kadit havalandirmak

1. Is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlugonozo giyiniz.

3. Kagitlari havalandiracaginiz tezgahi temizleyiniz. = £t = = NN
4. Ka&gidi havalandiracaginiz tezgéhi bosaltiniz. AT \,?»\

5. Daginik haldeki k&gitlari Gst Uste yerlestiriniz. \_ o \ Y F
6. Rahatga havalandiracaginiz kadar kégidi aliniz. S 4 TE
7. Kagidi kulaklarindan bikerek havalandiriniz.

8. Ké&gidi etek tarafindan aginiz.

9. Ké&gidi etek tarafindan toplayiniz. v ‘\:""‘ p 7
10.K&gidi poza tarafinin tersinden aginiz. T AL 3 j:{
11.Kagidi poza tarafina toplayiniz. oy . ﬁ;’f/ N

12.Fazla havayr aliniz.
13.Topladiginiz kagitlarin poza yéninde olmasina dikkat ediniz.
14.Topladiginiz kadgitlarin etek yéninde olmasina dikkat ediniz.

15.Topladiginiz kagitlari istifleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte, “Kontrol Listesi-1” i kullanarak degerlendiriniz

Kontrol Listesi - 1

Gozlenecek Davraniglar Gerceklesti Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

K&agidi teknigine uygun olarak havalandinr. (*)

K&gidi etek, makas, poza yénlerine dikkat ederek toplar. (*)

Topladigr k&gidi istifler.

Dizenli ve temiz calismaya &zen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gézlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gergeklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi MATBAA EL iSLEMLERI BILGI|
YAPRAGI

KONU KAGIDIN SU YONUNU BULMA

AMAGC

Farkli gramaj ve tirdeki kagitlarin su yénini, su yéninit bulma yéntemlerini kullanarak bulmak.

HAZIRLIK

K&gidin su yéninin nasil olustugunu ve ofset baskidaki dnemini arastiriniz¢ Rapor ederek arkadaslarinizla
paylasiniz.

2.2. KAGIDIN SU YONUNU BULMA

Kagidin retimi sirasinda k&gt hamurunun suyu sizilip mer-
danelerden gecerken kagit lifleri bir ydnde dizilir. Liflerin dizildigi
bu yéne su yénU denir. K&agitlar su yéninde daha kolay yirtilir ve
katlanir. Kagidin su yéni, baski ve baski sonrasindaki islemleri
dogrudan etkiler.

Ofset Baskida Kagidin Su Yoénui: Suyun kullanildigr of-
set baski tekniginde nemden etkilenen kagitta bir genlesme séz
konusu olur. Bu genlesmenin baski Gzerinde yapacagr olumsuz
etkiyi en aza indirmek igin k&gidin su yéninin baski kazanina
paralel olmasi gerekir (Gérsel 2.1).

Ciltllemede Kagidin Su Yéni: Ozellikle baski sonrasinda
katlama, perforaj ve kesim islemlerinde su yénine goére kagit
farkl tepkiler verir. Kitap, dergi, brosir gibi formali calismalarin

dizgin katlanmasi, yapilan cildin daha saglam olmasi, kitabin
acilmasi ve okunmasinda sayfalarin direng géstermemesi icin

ké&gidin su yéni formanin sirtina paralel olmalidir.

Ambalajda Kagidin Su Yonu: Karton ambalaj Gretiminde i
doku yéninin yanhs olmasi durumunda ambalajin yan yizeyle- r S &
rinde direncsizlik olabilir. Cam sise, metal gibi sert ambalajlar K \

Uzerindeki etiketlerin yapismakta sorun ¢ikarmamasi igin su yéns \\"\L At B >

sarilma yénine paralel olmalidir. |

2.2.1. Kagidin Su Yéniini Bulma Yontemileri
1. K&gidin eninden ve boyundan belirli slcilerde seritler kesi-
lir. Bu seritler parmak ucu ile tutulur. Su yéniinden kesilen parca
direng gdstererek dik durur, diger yonde ise egrilir (Goérsel 2.2).
2. Kagidin eni ve boyu iki tirnak arasinda sikigtinlarak kuvvet-
le cekilir. Kagidin bir tarafinin dalgali hale geldigi diger tarafinin

dalgalanmadigi gérilecektir. Burusmayan ve dalgalanmayan ta- Gorsel 2.3: Kagidin su yénind bulma
raf kagidin su yénini goésterir (Gorsel 2.2).
3. Kagidin enine ve boyuna su sorolor. Tki yénden birinde >

Su yéni

burusma ve kivrilma oldugu, digerinde olmadigi gérilecektir.
Burusmayan ya da kivrilmayan yén ké&gidin su yénidir (Gérsel
2.3).

4. Kagit iki ters ucundan yirtilir. Yirhlmanin bir yénde rahat ve
dizgin, diger yénde ise direncli oldugu ve dizgin olmadigi gé-
rGlecektir. Duzgin yirtilan taraf kagidin su yénidir (Gérsel 2.4).

Su yéindi

Gorsel 2.4: Kagidin su yoning bulma
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OGRENME BiRiMI MATBAA EL ISLEMLERI UYGULAMA
KONU KAGIDIN SU YONUNU BULMA Lz

@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC

Su yénU bulma tekniklerini uygulayarak Kullanilocak Arag Gereg ve Makine

kagidin su yénond bulmak Farkli tor ve gramajda kégitlar

Farkl gramajve tirdeki kdgitlarin su yonini,
su yonini bulma yontemlerini kullanarak
bulunuz.

Islem Basamaklari Kaiitdin su yoniinii bulmak

1. s saghg ve govenligi tedbirlerini

aliniz. > A A A A A A
2. s 6nlogunozo giyiniz. B>
Kullanacagiiz arag gereg ve >
malzemeleri hazirlayiniz. >
4. 4 farkh kagida sirasiyla bokolme, o
yirtilma, katlama ve ¢ekme testini :
uygulayarak kagitlarin su yénino .
tespit ediniz. >
5. Kagitlarin Gzerine su yénini gésteren >
bir ok ciziniz. >
Yoni kisa kenara paralel Yéni uzun kenara paralel

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2” yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 2

Goézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghg ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uvygun caligir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Su yénini bulma tekniklerini kullanarak kagitlarin su yénind bulur. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMi MATBAA EL iSLEMLERI BILGi

KONU FORMA ‘ Sz
AMAC
Forma dizenine gére sayfa yerlesim plani yapmak.
HAZIRLIK

Bir kitabi inceleyiniz. Hangi asamalardan gecerek kitap haline geliyor olabilir2 izlenimlerinizi arkadaslarinizla
paylaginiz
2.3. FORMA

Forma matbaacilikta kullanilan temel hesaplama

yontemlerinden biri olup sekiz 6n ve sekiz arka say- g cl 6 38
fa olmak Uzere toplam on alti sayfadan olusan kitap
bslumidur. Tabaka kégidin saat yéninde ¢ kez kat-
lanarak sayfalarin Ust Gste gelmesi ile elde edilir. Bas-
ki hesabi 4, 8, 16, 32... katlar seklinde planlanir. 4
sayfalik planlama ceyrek forma, 8 sayfalik planlama

yarim forma, 16 sayfalik planlama tam formadir.
Sayfa yerlesim plani yapmak baski éncesi yapilan te-
mel adimlardan biridir. Daha hizli baski elde etmek,

ciltlemeyi basitlestirmek ve kagit israfini azaltmak icin 4 13 16 1

basilacak Urinin sayfalarinin tabaka Gzerindeki dize-

ninden olusur. Dogru yerlestirme, baski basina sayfa

sayisini en Ust dizeye cikararak baski siresini en aza / 0l [l 9
indirir. Baski sUresini ve malzemelerin maliyetini azal-
fir.

Yandaki &rnekte baski icin 16 sayfalik bir forma
hazirlanmistir. Sayfanin dniinde sekiz sayfa ve arkasin-

da karsilik gelen sekiz sayfa vardir. Basildiktan sonra
kagit dikey olarak ikiye katlanir. (ikinci sayfa, tginci
sayfaya karsi diser.) Sonra tekrar yatay olarak katla-
nir. (Dérdincy sayfa besinci sayfayr karsilar.) Ucinco
bir kat bu islemi tamamlar. (Dokuzuncu sayfa sekizinci 2 15 14 3

sayfayr karsilar.) (Gérsel 3.7).

Gérsel 3.1: Sayfa yerlesim plani

2.4.1. Formanin Kisimlar Sirt
Sirt — Agiz — Bas - Etek: Bir kitabin herhangi bir
yontem ile birlestirilmis olan kenarina sirt denir. Sirtin

karsisindaki kenara da agiz denir. Ust taraftaki kenara
bas ve alt taraftaki kenara da etek denir.

Yandaki sekilde katlanmis forma Uzerinde sag ve sol
sayfada sayfa numaralarinin yerlesimi gésterilmistir
(Gérsel 3.2).

6 /

Sol sayfa numarasi Sag sayfa numarasi

Gérsel 3.2: Sayfa numarasi yerlesimi
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Asagidaki sekilde tam formanin etek, makas, agiz ve sirt taraflar, sayfa numaralarinin gelecegi yerler,
kesim, kinm ve kros cizgileri gdsterilmistir (Gérsel 3.3).

| | Etek Tarafi

]alonn sirti

e o SR RPN _ | - Y FomJ gy g g gy g gy gy S o = =

Makasl Ydni

Gri alan ¢alisma alani

Poza
Poza

Y - cc-c—-cccooc—--cooooo-——| o C-c--—ccooooco-coooo - - [

F

Sari alan makineye girecek
kagit 8lcisu

Kesim krosu

Mavi alan

Kirmizi kesik cizgiler katlama
sayfa kenar boglugu

Gorsel 3.3 U kinm formanin kisimlar

@—» Kesim krosu

Gri alan ¢alisma alani

Etek Tarafi

I
—  Agiz tarafi

Bas tarafi

__ Kirmizi kesik gizgiler katlama

—> Mavi alan sayfa kenar bosglugu

Sari alan makineye girecek
kagrit 6lctst

am |0 Agiz tarafi I )
el Ve Gorsel 3.4 1ki kinm formanin kisimlarn

Yukaridaki sekilde yarim formanin etek, makas, agiz ve sirt taraflar, sayfa numaralarinin gelecegi yerler, ke-
sim, kinm ve kros cizgileri gésterilmistir (Gérsel 3.4).
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OGRENME BiRiMi MATBAA EL ISLEMLERI UYGULAMA
KONU EORMA _ YAPRAGI

N . :
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
Amag: Forma maketi hazirlayarak sayfa yerlesim plani yapmak. 1.25 x 35 cm kagit
Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak size verilen tabaka 2. Kursun kalem

kdgidi tam forma olusturacak sekilde katlayimiz ve sayfa yerlesim
planini yapiniz.

islem Basamaklari Forma maketi hazirlama

is sagligi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

is 8nlogunozo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

25 x 35 cm dlgusindeki kégidi uzun kenari masaya paralel olacak

sekilde yerlestiriniz.

Kagidi masadan kaldirmadan caliginiz.

6. Kagidinizi forma katlama kurallarina uygun olarak saat yéninde
cevirerek ve soldan saga dogru 3 kez katlayiniz.

7. Dogru katlanmig bir formada ilk sayfanin acilabiliyor olacagini
unutmayiniz.

8. Katlanan formanin sirhini saga gelecek sekilde tutunuz. En Ustteki
sayfaya 8n yiz ve 16 sayfalik tam forma yaziniz.

9. En Ustteki sayfadan baglamak Uzere 1'den 16'ya kadar sayfa
numaralarini yaziniz.

10. Katladiginiz forma Gzerinde bas, sirt, etek ve agiz kisimlarini
gosteriniz.

11. Katladiginiz formay acarak bir kégida én ve arka sayfa yerlesim

planini giziniz.

Mo~

.

Degerlendirme

Yaptiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-3”0 kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 3

Gézlenecek Davraniglar Gerceklesti | Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Teknigine uygun olarak tam forma katlar ve sayfa numarasi verir. (*)

Tam formanin sayfa yerlesim planini gizer. (*)

Duizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlan:

Gozlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIiRiMi

KONU TRASE

AMAC
Sayfa yerlesim planina uygun trase cizmek.

HAZIRLIK

MATBAA EL ISLEMLERI

BILGI|
YAPRAGI

Matbaacilikta trasenin énemini ve hangi asamada kullanildigini arastiriniz. Arastirmaniz icin internet orta-

mindan ve cevrenizdeki matbaalardan faydalanabilirsiniz. Arastirmalar sonucu edindiginiz bilgi ve deneyimleri

arkadasglarnizla paylaginiz.

2.4.TRASE

Masasti yayincilik programlar kullanilarak bir tasarim yapilirken sayfalar halinde calisilir. Ancak sayfalar

tek tek basilmaz. Sayfalar halinde hazirlanan tasarimlarin belli bir dizende birlestirilmesi gerekir.

Kitap, dergi, brosir gibi cok sayfali calismalar, baski makinesinin ve k&gidin ebadi géz éniine alinarak formalar

halinde planlanir. Bu plana gére bristol karton veya milimetrik kagit tzerine gerekli cizimler yapilir. Hazirlanan

bu cizime trase denir (Gérsel 4.1).

Katlama Katlama

y y

)

> Kesim

—

kroslari

—
Poza

—

Katlama

Sekil 4.1: Trase (montaj plani)

2.4.1.

Makas Payi: Basilacak kagidin baskiya giris yénine
gore baskiya ilk giren kenarina makas denir. Baskisi
biten k&gitlar baski sonrasi kesim, kinm, katlama gibi
islemlerin yapilacagr makinelere de yine makas tara-
findan girer. Makine baski esnasinda ké&gidi bu kisim-
lardan tuttugu icin makas payi denilen bu alana baski
yapamaz. Makas tarafinin karsi tarafina etek denir.

Is Alani: isin bir sayfada olusturdugu alandir.

Tirag Payi: Baskisi biten tabakalar kirma (katlama) is-
leminden sonra bir araya getirilerek ciltlenir. Bu islem-
lerden sonra Ug tarafindan kesilerek dizgunlestirilir.
Kesilip atilacak olan bu paylara tiras payi denir.
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Trase Ciziminde Kullanilan Teknik Kavramlar

Kros: Baskida renklerin yerine oturmasini saglayan ki-
lavuz isaretlerdir. Genellikle kagit ortasina yerlestirilir.
Kalip cekimi, baski ve kinm bu kroslara gére yapilir.
Kesim gizgileri: Baski sonrasi isin dogru yerlerden ve
dizgin sekilde kesilebilmesi icin kesim yapan opera-
tére rehber olmasi amaciyla montaj Gzerine yerlestiri-
len kilavuz gizgilerdir.

Katlama Cizgileri: Baskisi yapilan tabaka ké&gitlarin
katlanacagr yerleri gésteren cizgilerdir.

Baski Baslangici: Makas payinin bittigi yer baski bas-
langicidir.



OGRENME BiRiMi MATBAA EL ISLEMLERI UYGULAMA
KONU TRASE YAPRAGI

@ SURE: 6 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

Trase 9'?m:k birlestirilocek bir i o 1. 25 x 35 cm milimetrik kagit
Sirt tarafindan birlestirilecek bir isin trasesini 2. Kurgun kalem

25 x 35 cm’lik kagit izerine giziniz. 3. Celik cetvel

islem Basamaklari Trase cizmek

1. s saghg ve govenligi tedbirlerini aliniz.
2. s 6nlogonizo giyiniz.

3. Kullanacaginiz arag gereg ve Katlama Katlama
malzemeleri hazirlayiniz. ) / )
4. Kagidinizi ¢izim yapacadiniz masaya - | ( I_—; E?;‘;?;”
sabiﬂeyiniz. | |
5. Kagidin alt tarafina makas payini giziniz.
6. Kagit orta gizgisini ¢iziniz. | | _P>
7. Katlama cizgilerini iziniz. oza
8. Sirt, agiz, bas ve etek kisimlarini - i i G
gbsteriniz. Katlama
9. Agiz, bas ve etek kisimlarina 5 mm tiras | |
paylarini ¢iziniz.
10. Kesim kroslarini ¢iziniz. | |
11. Ciziminizin dogrulugunu ve élculerini , , _

Makas Kenari

kontrol ediniz.

Degerlendirme

Yaphginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-4” G kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 4

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghgr ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Teknigine ve élcisine uygun olarak trase cizimini yapar. (*)

Dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi MATBAA EL ISLEMLERI AR
KONU TRASE GiZMEK YAPRAGI

4 . .
@ SURE: 6 DERS SAATI

AMAC

Trase cizmek. Kullanilacak Arac Gereg ve Makine

1. 29,7x42 mm (A3) 8l¢isinde milimetrik kagit
2. Kurgun kalem
bir isin trasesini A3 kdgit iizerine iziniz. 3. Celik cetvel

Birlestirildikten sonra sirt tarafindan tiras alinacak

islem Basamaklari Trase cizmek

Kesim Kesim
1. ls saghgr ve givenligi tedbirlerini aliniz. ¢¢ H
2. s 8nlogonozo giyiniz. (13
< . |~/ Kesim

3. Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri kroslar:
hazirlayiniz.

4. Kagidinizi ¢izim yapacaginiz masaya Ly
sabitleyiniz. Poza
K&gidin alt tarafina makas payini ¢iziniz. _

Kagt orta cizgisini ciziniz =
’ Katlama

Katlama cizgilerini ciziniz.
Sirt, agiz, bas ve etek kisimlarini gdsteriniz.

VENOo O

Agiz, bas, etek ve sirt kisimlarina 5 mm tirag

paylarini ¢iziniz.

10. Kesim kroslarini giziniz. ]

11. Ciziminizin dogrulugunu ve dlculerini kontrol Makas Kenarn

ediniz.

Degerlendirme

Yaphiginiz uygulama galismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-4” G kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 4

Gézlenecek Davraniglar Gerceklesti | Gerceklesmedi

is saghgr ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uvygun caligir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Teknigine ve 6lcisine uygun olarak trase cizimini yapar. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIiRiMi
KONU

AMAGC

Kagit tirlerine uygun kirma islemini gerceklestirmek.

HAZIRLIK

MATBAA EL ISLEMLERI
KAGIT KIRMA VE KATLAMA

BILGI|
YAPRAGI

Formalarnn kinm sekillerini aragtirp farkli tirde ve kalinhktaki kégilarda égrendiginiz kinm sekillerini

deneyiniz.
2.5. KAGIT KIRMA VE KATLAMA

Baskisi yapilan ké&gitlarin cilt islemlerine hazir hale
gelebilmesi icin katlama (kinm) islemi yapilir. Genellik-
le baski sayisi dustk olan islerde 1staka denilen aletle
yapihr. Baski sayisi yiksek olan islerde ise otomatik kir-
ma katlama makineleri ile yapihr.

Ké&git tabakalar paralel ve dik acili kirma olmak
Uzere iki bicimde katlanir. Bir kégidi ayni dogrultuda
birden fazla defa katlamaya paralel katlama adi ve-
rili. Onceki kinmlarin her birinin digerine dik olarak
katlanmasiyla da dik acili katlama olusur. Bunlarin ayri
ve beraber uygulanmasiyla akordiyon (zikzak), yarim
katlama, kapr katlama, rulo katlama gibi farklh kirma
sekilleri ortaya cikar (Gérsel 5.1)

Kagidin katlama sekli ve katlama sayisi belirle-
nirken kagidin tori ve &zellikleri dikkate alinmalidir.
K&agidin su yéninin tersine katlanmasi catlamalara ve
katlama boyunca pirizli bir kenara neden olacagin-
dan su yénine paralel katlanmasi gerekir. Katlama is-
leminde gramaj da énemlidir. Yiksek gramaili kagitla-
n diuzgin katlayabilmek igin katlama yerlerine konikle
iz yapilir.

17a0

Tek Kirim Mektup Kirim Z Formunda Kirim Akardiyon Kirim
Kapr Kirm Cift Kapi Kirm Rulo Kirm Cift Paralel Kirm

LA

Dikey Tek Kirm Dil Agili Kinm Harita Kirim

Gorsel 5.1. Kinm cesitleri

Kagit gramaijlarina gére kirim sayilari :

135 gr/m? gramajinda kagit iki kinm yapilabilir.
115 gr/m2 gramajinda kagit tc kinm yapilabilir.
70 gr/m? gramajinda k&git dért kinm yapilabilir.

240 gr/m? gramajinda karton konik acilarak bir kirm yapilabilir.

2.5.1. Sayfa Sayisina Goére Katlama $ekilleri
4 Sayfal Katlama

Bir tabaka kagit ortadan katlandiginda 4 sayfa elde edilir.
Bu katlama k&gidin kisa ya da uzun kenarinda yapilabilir
(Gérsel5.2). Ment, davetiye, fiyat listesi, tebrik karti gibi islerde

kullanilr.

—

\

Garsel 5.2. 4 Sayfal katlama
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6 Sayfali Katlama

Bir kagit tabakasi paralel olarak iki kez katlandiginda 6
sayfa elde edilir. Normal ve akordeon olmak tzere iki
sekilde katlanabilir (Gérsel 5.3). Genellikle davetiye ve
kicik brostrlerde tercih edilir.

Gorsel 5.3. 6 Sayfali katlama
8 Sayfal Katlama

Kagit tabakasi bir kez ortadan, bir kez de katlama yerine dik olarak katlanir (Gérsel 5.4). iki paralel ya da
U¢ paralel akordeon katlama yéntemiyle de sekiz sayfa elde edilebilir.

Dom o

Gorsel 5.4. 8 Sayfal katlama

12 Sayfalh Katlama
Kagrit tabakasi kisa kenarindan bir kez katlandiktan sonra buna dik agi olusturacak bicimde iki kez daha
katlanir (Gérsel 5.5). Normal ve akordeon olmak zere iki tirde hazirlanabilir.

Lol

Gorsel 5.5. 12 Sayfali katlama

16 Sayfal Katlama
K&git tabakasi kisa kenarindan bir kez katlandiktan sonra buna dik agi olusturacak bigimde ¢ kez daha kat-
lanir (Gérsel 5.6). Baylelikle sayfa sayisi on altiya ¢ikar. Uzun bir k&gt seridinin ¢ kez paralel katlanmasiyla

da elde edilebilir.

Gorsel 5.6. 16 Sayfali katlama
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OGRENME BiRiMi MATBAA EL iSLEMLERi e
KONU KAGIT KIRMA VE KATLAMA ~ YAPRAGI

4 . .
@ SURE: 3 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
K&grt tirlerine uygun kirma iglemini 1. 10 adet A4 kagit
gerceklestirmek. 2. Istaka

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak kagit
kirma ve katlama uygulamasini teknigine uygun
olarak gergeklestiriniz.

islem Basamaklari Kadit katlama ve kirma

1. s saghg ve govenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 8nlogonozo giyiniz.

w

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri
hazirlaymniz.

Kendinize ait bir istaka edininiz.

Kagidi kiracaginiz tezgéhi bosaltiniz.
Kiracaginiz k&gitlar Ust Uste yerlestiriniz.

Bir tane kagit alarak késelerini Ust Uste getiriniz.
Ké&gidin kinlacak kismindan istaka ile geginiz.

Kirim sayisi kadar igslemi tekrarlayiniz.

.Kirdiginiz kégitlari istifleyiniz.

— 20 ®No U s

— O

.Farkli torde ve gramaijlardaki ké&gitlarla da kinm
islemini tekrar ediniz.

12. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldirdiniz.

Degerlendirme

Yaphginiz uygulama galismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-5” i kullanarak degerlendiriniz..

Kontrol Listesi - 5

Goézlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklegsmedi

is saghgi ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Ké&gitlar teknigine uygun olarak kirar. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlarn:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi MATBAA EL iSLEMLERI e
KONU KAGIT KIRMA VE KATLAMA YAPRAGI

'@ SURE: 3 DERS SAATI Kullanilacak Arac Gere ve Makine
¢

AMA . 12,5 17,5 cm kagit

K&git tirlerine uygun kirma iglemini - 17,5 x25 cm kagit

gerceklestirmek. - 25 x 35 cm k&gt

oA WON =

Size verilen kagitlari ceyrek, yarim, tam forma ve - A3 Kagit
. L. . Istaka
8 sayfa akordeon kirim olacak sekilde teknigine .
. Celik cetvel

uygun olarak katlayiniz.

islem Basamaklari Kadit katlama ve kirma

is sagligi ve govenligi tedbirlerini aliniz.
Is 6nloguniz0 giyiniz.
Kullanacagmniz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Kagitlar kiracaginiz tezgahi bosaltiniz.

o wN =

12,5 x 17,5 cm 8lgUsundeki kagidi cetvelle slcerek
katlandiginda ¢eyrek forma olusturacak sekilde ciziniz. ~
6. 17,5 x 25 cm élcusindeki kagidi cetvelle élcerek katlandiginda

yarim forma elde edecek sekilde ciziniz.

7. 25 x 35 cm 8l¢istndeki kagidi cetvelle dlgerek katlandiginda
tam forma elde edecek sekilde ciziniz.

8. A3 8lcUsindeki k&gidi cetvelle dlcerek katlandiginda 8 sayfalik
akordeon kinm olacak sekilde ¢iziniz.

9. Kolay katlanmasi igin cizgilerin Uzerinden istakanin ucu ile
gecerek kinm izi yapiniz. iz yaparken celik cetvel kullaniniz.

10.Katlamalari istaka ile yaparak ceyrek forma, yarim
forma, tam forma ve 8 sayfalik akordeon kirim elde ediniz.
Katlamalarinizi kdgidi masadan kaldirmadan yapiniz.

11.Sayfa numaralarini yaziniz.

12.Kullandiginiz yeri temiz ve dizenli birakiniz.

Degerlendirme

Yaphginiz uygulama galismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-5” i kullanarak degerlendiriniz..

Kontrol Listesi - 5

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklegsmedi

is saghgi ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Ké&gitlar teknigine uygun olarak kirar. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gésterir.

Streyi planli ve verimli kullanr.

Ogretmen yorumlan:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi MATBAA EL iSLEMLERI

KONU HARMAN CEKME VE ISTIFLEME
AMAC

Isin niteligine uygun harman yapmak.
HAZIRLIK

Formalarin kinm sekillerini aragtinp rapor ediniz. Edindiginiz bilgileri arkadaglariniza anlatiniz.
2.6. HARMAN GEKME VE iSTIFLEME

2.6.1. Harman Cekme $ekilleri

Basilmis formalarin ya da k&gitlarin sira numarasiyla yan yana getirilerek tam bir takim olusturulmasina
harman ¢ekmek denir. Basilmis formalarin ya da kégitlarin sirasina gére harman cekilecek masalara dizil-
mesine harman agmak denir. Formalarin sira numaralarina gére Ust Uste konarak birlestirilmesi ile kitaplar,
ajandalar, cok sayfal dergiler, ansiklopediler, faturalar, irsalieler, cok kopyal ve bazen cesitli renkli ké&gitlara
basilmis cok kopyali formlar vb. elde edilir.

Forma basilirken Gcinct kinm katinin tam Gzerine gelecek se-
kilde bir siyah kare basilir. Buna forma sayi kilavuzu denir (Gérsel

6.1). Harman cekilmis bir takim kitabin sirt tarafina bakildigi zaman

formalarin siral olup olmadigi bu isaret ile numaralardan anlasilir.

ic ice Harman Cekme: Az formali dergi, brosir ve sayfa sayisi
az olan kitap ve kitapciklarda sirttan tel dikis tercih edilir. Bunlarin
basiminda forma sayisi birden fazla ise i ice ahlarak yapilan harman
islemi gerceklestirilir (Gérsel 6.2).

ic ice harman cekilisinde, en son formadan bastaki formaya dog-
ru ic ice ahlarak cekilir. Ornegin 3 formalik bir isin 3. forma 2. for-

manin icine, 3. ile 2. forma 1. formanin icine atilarak harman cekilir.

Ust Uste Harman Cekme: Formalar katlama islemi famam-
landiktan sonra numara siralarina gére harman masalarina dizilir.
Birinci formanin ilk numarasi en Uste olacak sekilde formalar sirasiy-
la 2,3,4,5,6... gibi alta gelecek sekilde harman islemi gerceklesir.
Bu sekilde cekilen harman isine Ust Uste harman ¢ekme denir.

2.6.2. Kagit istifleme Yéntemleri Gorsel 6.3. Ust iste harman

Kirlmig formalarin harman yapilana kadar bir middet saklanmasi gere-
kiyorsa pres makinesinde preslenip paketlenir. Paket yapilirken her iki tarafina
mukavva ve benzeri seyler konularak baglanir. Béylece formalarin bozulmasi
dnlenir. Ayrica bu paketlerin yatik olarak degil de dik olarak istif edilmesi
formalar koruma bakimindan cok &nemlidir.

Harmani cekilmis formalar ve cok kopyali kagitlara basilmig Grinler bir-
birine karismadan ciltlemeye gidinceye kadar degisik sekillerde istiflenirler
(Gérsel 6.4).

Agiz ve Sirt Istifleme: Forma numaralarina gére sirtlarinda forma numaras
olan kitaplar bir agiz bir sirt tarafi olacak sekilde istiflenir.

Capraz istifleme: Harmani cekilmis formlar ve cok kopyal kagitlar capraz
olarak cok yiksek olmayacak sekilde istiflenip ciltlemeye génderilir.

Dikine ve Enine istifleme: Genellikle az formali harmanlanmis islerle cok
kopyali basilmis islerin bir takimi, uzun kenan kisa kenarina arti yapacak
sekilde istiflenir. Gorsel 6.4. Istifleme

i~ neaanl
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OGRENME BiRiMmi MATBAA EL ISLEMLERI UYGULAMA
KONU HARMAN CEKME VE iSTIFLEME Soipitig)

@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gereg ve Makine

Forma, kinm katlama ve harman cekme 1-Kirnm katlama iglemi yapilmis kégitlar
bilgilerini kullanarak bir kitapgik olugturmak. 2-Parmakhik

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak size 3-Tezgah

verilen kdgitlarin harman ¢ekme ve istifleme
islemini yapiniz.

islem Basamaklar Harman cekme

1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nlogonozi giyiniz.

3. Kagidi harmanlayacaginiz tezgéhi hazirlayiniz.

4. Harmanlayacaginiz formalari harman sekline uygun
olarak duzenli bir sekilde diziniz.

5. Parmaklik takiniz. Kendinize ait bir parmaklik edininiz.

6. Formalari i ige ya da Ust Uste toplayiniz.

7. Cektiginiz harman takimini dagitmadan ve zedelemeden
toplayiniz.

8. Bir takim olusturdugunuz kitabin sirtini kontrol ediniz.

9. Forma sayi kilavuzlarina bakarak harman sirasinin dogru
olup olmadigini belirleyiniz.

10. Kitapgiklari istifleyiniz.

11. Kullandiginiz yeri temiz ve dizenli birakiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-6"y1 kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 6

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

Is saghg ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

Teknigine uygun olarak harman ¢ekme islemini gerceklestirir. (*)

Teknigine uygun olarak istifleme islemini gerceklestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Streyi planl ve verimli kullanir.

Ogrefmen yorumlar::

Gozlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Kéagitlarin makinelere girdigi yéne ne denir?

A) Makas B) Poza C) Etek D) Sirt E) Su yéni

Baski makinelerinde kagidin hizalanarak baskiya gecmesini saglayan makine parcasina ne
denir?

A) Su yéni B) Makas C) Poza D) Etek E) Sirt

K&agidin Gretimi sirasinda liflerin dizildigi yéne ne denir?
A) Poza B) Etek C) Makas D) Sirt E) Su yéni

Matbaacilikta kullanilan temel hesaplama yéntemlerinden biri olup sekiz 6n ve sekiz arka
sayfa olmak izere toplam on alti sayfadan olusan kitap bélimine ne denir?
A) Trase B) Forma C) Makas D) is alani E) Kros

Asagidakilerden hangisi formanin kisimlarindan degildir?
A) Etek B) Agiz C) Bas D) Trase E) Sirt

115 gr/m? gramajinda kagit kac kirim yapilabilir?
A1 B) 2 Q)3 D) 4 E)5

Asagidaki ifadelerden hangisi yanhstir?

A) Kégitlar su yéninde daha kolay yirtilir ve katlanir.

B) Ké&gidin su ydninin baski kazanina paralel olmasi gerekir.

C) K&gidin su yoni formanin bas kismina paralel olmalidir.

D) Etiketlerde su yoni sarilma yénine paralel olmalidir.

E) Karton ambalajlarda su yéni yanlis olursa ambalajin yan yizeylerinde direngsizlik olabilir.

Basilmis formalarin ya da kégitlarin sira numarasiyla yan yana getirilerek tam bir takim
olusturulmasina ne denir?

A) Harman cekmek

B) Istaka ¢ekmek

C) Istif yapmak

D) Harman agmak

E) Kinm yapmak

Asagidakilerden hangisi harman ¢ekme seklidir?
A) Yan yana

B) Ust uste

C) Disg disa

D) Agiz-sirt

E) Dikine ve enine

ikinci formanin birinci formanin icine gelecek sekilde cekilen harman sekli hangisidir?
A) Ust oste

B) lcice

C) Yan yana

D) Dis disa

E) Capraz
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OGRENME BIRiMI  KAGIT KESME

KONU ‘ EL ALETLERI iLE KAGIT KESME
AMAC
Teknigine uygun olarak el aletleri ile k&gt kesmek.
HAZIRLIK

Cevrenizdeki matbaalar ziyaret ederek ne cesit kesici el aletleri kullandiklarini, kesici el aletleri ile hangi
yUzeyler Uzerinde calistiklarini ve ne tir malzemeler kestiklerini arastiriniz.

3.1. EL ALETLERI iLE KAGIT KESME

3.1.1. Matbaacilikta Kesim igslemleri

Kesim islemi baski malzemelerinin baski ve baski sonrasi islemlerde kullanilmak Gzere cesitli kesim aletleri
kullanilarak parcalara bélinmesidir.

Ana kesim uygulamalari sunlardir:

Tabaka Kesim: Tabakalar halinde bulunan kagitlarin
baski éncesinde ya da sonrasinda isin ebadina gére

kesilip istenilen boyutlara getirilmesi islemidir
(Gorsel1.1).

Garsel 1.1: Tabaka kesim

Web (Bobin) Kesim: Tiras:

Bobin baskisi yapan makinelerden ¢ikan bobin ha-
lindeki kagilarin tabaka haline getirilmesi, bobinin
dilimlenmesi ya da istenilen élcilerde parcalara ayril-
masi icin yapilan kesim uygulamalandir (Gérsel 1.2).

Gorsel 1.2: Web ofsette kullanilan bobin kégitlar

Kitap, brosir ve bloknot gibi Urinlerin ic bloklarini
birlestirdikten sonra kenarlarindan alinan ince kesim

uygulamasidir (Gérsel 1. 3).
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Cilt Malzemesi Kesimi: Ciltlenecek bir Griin igin ge-
rekli olan kapak ve cilt malzemelerinin kesim uygula-

malandir (Gérsel 1.4).

Gorsel 1.4: Kapak malzemesi kesimi

3.1.2. Kesim Prensipleri

Ozel Kesim: Matbaa giyotinleri diz kesim yapan ma-
kinelerdir. Kutu, canta gibi islerin kesimleri ise diz ciz-
gilerden olusmaz. Bunun igin ézel yapilmig basili igin
sekline uygun bicaklar hazirlanir (Gérsel 1.5). Bu tir

kesim islerine ézel kesim denir.

Gorsel 1.5: Ozel kesim

Bir nesnenin kesilebilmesi icin bicaga karsi uygulanan bir direng olmasi gerekir. Bu direng kesim tablasi,
ikinci bicak ya da malzemenin gerginliginden dogan bir kuvvetle saglanir.

Kesim islemi G¢ sekilde gergeklesir:

DUz Kesim Prensibi: Bicak kesim tablasi ile arasinda
kalan malzemeyi tablanin sagladigr kargi kesim kuv-
veti ile keser.

Makas Kesim Prensibi: Ust bicak ile alt bicak arasin-
da kalan malzeme, alt bicagin sagladigr karsi kesim
kuvveti ile kesilir.

Patlatma Kesim Prensibi: Bicak, presin kagida uygu-
ladigi basing sonucu olusan gerginlik sayesinde kesim
olayini gerceklestirir.
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Kesilecek parca

Kesim tablasi

Gorsel 1.6: Diiz kesim prensibi

Ust bigak

ysilecak parga
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Garsel 1.7: Makas kesim prensibi

‘ Bicak
Pres

vy vy
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Gorsel 1.8: Patlatma kesim prensibi

Alt bigak




3.1.3. Elle Kullanilan Kesim Aletleri

El ile kesimde en ¢ok kullanilan aletler maket bicaklari ve kre-
tuarlardir. Bu aletler cok keskin olduklarindan kesimlerde celik
cetvelle birlikte kullaniimahdir.

Maket Bicaklari: Maket bicagi, metal veya plastik bir koruma
sirgUsU icerisinde bicagr bulunan ve kilitleme mekanizmasi
ile sabitlenebilen tek tarafi keskin bir el aletidir (Gérsel 1.9).
Kagilara gére daha kalin olan karton ve mukavva gibi malze-
melerin kesilmesinde kullanilir. Degisebilen uclari vardir.,
Kretuarlar: K&git ve film kesmekte, kicik parcalarin masa
Uzerinden alinmasinda, bant yapistirmakta, film yizeylerinin
kazinmasinda ve rétus iglerinde kullanilan bir el aletidir (Gér-
sel 1.10).

3.1.4. El Aletleri ile Kesim Yaparken Alinacak
Guvenlik Onlemleri

1. El aletleri ile kesim yaparken yaptiginiz ise
konsantre olunuz. Arkadaslarinizla sohbet etmek,
baska islerle ilgilenmek gibi dikkatinizi dagitacak
hareketlerden kacininiz.

2. Kullandiginiz bicak ucunun yeni ve keskin
oldugundan emin olunuz. Kérelmis bicak uclarini
degistiriniz.

3. Maket bicaginiza uygun uzunlukta bicak
kullanmaya dikkat ediniz. Bicak kullaniminda en fazla
bir dilim aciniz.

4. Kullanilmadigr zamanlarda kretuarlarin koruyucu
kapagr takilmalidir. Kapagi yoksa bicagr ters
cevirerek kendi yerine takiniz.

5. Maket bicagini sadece gercek amaci (kesmek)
icin kullaniniz. Kazima vb. amaclarla
kesinlikle kullanmayiniz.

6. Uzerinde kesim yaptiginiz yizeylerinin diz ve
uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

3.1.5. El Aletleri ile Kesim Uygulamasi

Kesim YUzeyleri: Kesim iglemi icin uygun zemin secilmelidir.
Cam, ahsap, mermer gibi yizeyler Uzerinde kesim yapmak
icin uygun yizeylerdir. Kesim iglemleri icin kullanilan yizeyler-
de sadece bu isler yapilmalidir. Yizeyin dizginligo, temizligi
ve calisma ortamimin aydinlik olmasi kesim hatalarini énleye-
cektir. Uygun cam, ahsap ya da mermer yizey bulunamadi-
ginda kalin bir mukavva parcasinin Gzerinde kesim yapilabilir.

Kesim islemi: Kesim islemi yaklasik 80-90 cm yikseklikte ra-
hat calisilabilecek bir tezgahta yapiimalidir. Kesim yéni ope-
ratérin kargisindaki baslangic noktasindan kendisine dogru
olmalidir. Kesim yaparken celik cetvel kullaniimalidir.

Kesim bicagi dizgin ve siki bir sekilde kalem gibi tutulmali-
dir. Yandan bakildiginda malzemeye yaklagik 75 derece aciy-
la bastirlmalidir (Gérsel 1.11). Bu basing mimkin oldugu
kadar hafif olmalidir ki kesim cizgisinde kaymalar olmasin.
Malzemenin bir kerede kesilemedigi durumlarda ayni gizgi
Uzerinden ikinci defa gecilmelidir. Kargidan bakildiginda ise
kretuar, kesilen malzemeye dik acida tutulmalidir.
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Goérsel 1.10: Kretuar

Gorsel 1.11: Tutug sekli



isaretleme: Isin baski sonrasi dogru yerlerden ve diizgiin sekilde kesilebilmesi icin basiimis islerin Gzerinde
kesim isaretleri bulunur (Gérsel 1.12). Bu isaretler isin kesilmis ebadinin disinda bulundugundan birlestiriimesi
gerekir. Aksi halde birinci kesim sonrasinda ikinci kesimin isaretleri yok edilir ve ikinci kesim igin isaret kalmaz.
isaretler dizgiin bir cetvelle boydan boya birlestirilmelidir ve cizgiler mimkin oldugunca ince olmalidir. Kesime
dnce buyik parcalardan baglanmali, ardindan kigtk parcalarin kesimi yapilmahdir. Kural, az kesim yaparak
cok parga elde etmektir.

Kesim isaretleri Kesim Isaretleri
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Gorsel 1.12: Kesim isaretleri

3.1.6. Kagit Makaslari

Kagit makaslar tabaka halindeki kagitlar pratik bir sekilde kesmek icin kullanilir. Uzerlerinde standart kagit
dlculerini gosterilen isaretler bulundugundan 6l¢t alma islemleri kolaylasir. Pozali olduklarindan carpik kesme
olasiligr azdir.

2 gesit kagit makasi vardir (Gérsel 1.13):

Sorgulu Kagit Makaslari: Bir kesme kafasinda bulunan yuvarlak bicak, alt bicak tzerinde kayarak arada kalan
malzemeyi keser. Fotograf kagidi, film, aydinger, asetat ve ince ké&gitlarin kesimi icin uygundur.

Kollu Kagit Makaslari: Ustteki bicak alttaki bicak Gzerine tek noktadan sabitlenmis durumdadir. Ust ve alt
bicaklar dizdir. Kolun asagiya dogru cekilmesi sonucu arada kalan malzeme kesilir.

Gorsel 1.13: Kagit makasi cesitleri
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3.1.7. Kagit Makaslari ile Kesim Uygulamasi

K&git makaslarinin kesim tablalar Gzerinde standart kagit ebatlarini gésteren isaretler bulunur. Bu isaretler
standart ebattaki parcalar kesebilmek icin kolaylik saglar. Ayni zamanda bu isaretler 45 derecelik kesimler
yapmamizi saglar.

Kesim islemi: Kesilecek parcanin standart eba-
di kesim tablasi Uzerinde bulunur. K&git énce en
ebatlarini gésteren isarete oturtularak enden kesi-
lir (Gorsel 1.14).

Kesilen kagit ayni standart ebadin boyunu gés-
teren isarete oturtularak boydan kesilir (Gérsel
1.15). Eger 45 derecelik kesim yapilmasi gereki-
yorsa kagit, 45 derece isaretine oturtularak kesilir

(Gorsel 1.16).

3.1.8. Kesim Kontroll

Kesim kontrol iki asamada yapilmalidir (Gérsel 1.17).

Kesim Oncesi Kontrol: Oncelikle kesilecek malzeme-
nin dizgin olmasi gerekir. Olciler bu parca tzerinden
alindigindan var olan hata tim kesim islemleri boyun-
ca kendini tekrar edecektir. Kesmeden énce malzeme
cetvelle dlcilmelidir. Daha sonra enlemesine ve boyla-
masina katlayarak carpiklik olup olmadigi kontrol edil-
melidir. Kagitta carpiklik tespit edilirse carpikhk kadar
ince tirag alinmahdir.

Gorsel 1.14: Kagit makasi ile kagit kesme

Kesim Sonrasi Kontrol: Kesim yapildiktan sonra ke-
silen parca veya artan parca énce cetvelle ardindan
katlama yéntemi ile kontrol edilir. Carpiklik yoksa par-
ca dogru kesilmis demekdir.

Gorsel 1.17: Kesim kontroli Gorsel 1.16: Kagit makasi ile kagit kesme
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OGRENME BiRiMi KAGIT KESME
KONU EL ALETLERI iLE KAGIT KESME

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC

El aletlerini kullanarak kagit kesmek.
Asagida ebatlari verilen parcalari 50 x 70 ¢m

2. Kesim tezgéhi
3. Kretuar

tabaka kdgittan el aletleri kullanarak kesiniz. 4. Celik cetvel

A

o

o 0 ® N

11

14

Islem Basamaklari

is saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunuzo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

50 x 70 cm k&gidinizi kesim tezgdhina yerlestiriniz.

Defterinize 50 x 70 cm ké&gittan istenen sayi ve ebattaki pargalarin nasil
ctkacagini gésteren bir sema ciziniz.

MGmkin olan en az fire ile en cok parcayr elde etmeye calisarak tasarruf
saglayiniz.

K&gidin 8lcilerini ve carpik olup olmadigini kontrol ediniz.

Kesim yerlerini kursun kalemle isaretleyerek birlestiriniz.

Durus ve tutus sekillerine uyarak parcalari kesiniz.

. Elde ettiginiz parcalar énce cetvelle, ardindan enine ve boyuna

katlayarak kontrol ediniz.

.Kullandiginiz gereglerin gerekli bakimlarini yapmayi unutmayiniz.
12.
13.

Calisma sirasinda is etigine uyunuz ve insan haklarina saygih olunuz.
Bilmediginiz makine ve gereglere midahale etmeyiniz.

.Kullandiginiz arag geregleri yerlerine kaldirdiniz.
15.
16.

is tezgahini temizleyiniz.
Kesimden sonra ¢ikan firelerinizi ¢ép tenekesinde degil geri déniigsim
kutusuna atiniz.

Degerlendirme

YAPRE

Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
1. 50 x 70 cm tabaka kagit

El aletleri ile kagit kesme

35x50 cm
17,5x25¢cm
25x35cm
12,5
X
17,5

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1”i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Goézlenecek Davranislar

Gerceklesti Gerceklesmedi

Is saghgi ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

Olctlere uygun caligir.

Kesim semasini cizer. (*)

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir. (*)

Duzenli ve temiz calismaya ézen gésterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi KAGIT KESME
KONU EL ALETLERI iLE KAGIT KESME

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

AMAC

El aletlerini kullanarak kagit kesmek. 1. 50 x 70 cm tabaka k&gt
Asagida ebatlari verilen parcalari 50 x 70 ¢m 2. Kesim tezgahi

tabaka kdgittan el aletlerini kullanarak elde 3. Kretuar

ediniz. 4. Celik cetvel

S

o

= 0o ®XN

12

Islem Basamaklari

i§ saghgr ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunuzo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
50 x 70 cm ké&gidinizi kesim tezgdhina yerlestiriniz.

Defterinize 50 x 70 cm ké&gittan istenen sayi ve ebattaki pargalarin nasil

ctkacagini gésteren bir sema ciziniz.

MUmkin olan en oz fire ile en cok parcay elde etmeye caligarak tasarruf

saglayiniz.

Kagidin 8lgilerini ve carpik olup olmadigini kontrol ediniz.
Kesim yerlerini kursun kalemle isaretleyerek birlestiriniz.
Durus ve tutug sekillerine uyarak parcalari kesiniz.

. Elde ettiginiz parcalari dnce cetvelle ardindan enine ve boyuna

katlayarak kontrol ediniz.

.Kullandiginiz gereclerin gerekli bakimlarini yapmayi unutmayiniz.

. Calisma sirasinda is etigine uyunuz ve insan haklarina saygili olunuz.
13.
14.
15.
16.

Bilmediginiz makine ve gereclere midahale etmeyiniz.

Kullandiginiz arag gerecleri yerlerine kaldirdiniz.

is tezg@hini temizleyiniz.

Kesimden sonra cikan firelerinizi ¢cép tenekesinde degil geri dénistm
kutusuna atiniz.

Degerlendirme

YAPRE

El aletleri ile kagit kesme

]

1 Adet 25x35 cm

1 Adet A4

2 Adet 12.5x17.5 cm

2 Adet 5x12.5 cm

7 Adet 4x4 cm

2 Adet 12.5x17.5 cm
(pencereli) alt ve Ustten
2cm sag ve soldan 2.5 cm
kalinlik verilecek

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1"i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gézlenecek Davranislar

Gerceklesti

Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Olculere uygun caligir.

Kesim semasini cizer. (*)

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir. (*)

Duizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlan:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi  KAGIT KESME
KONU ‘ EL ALETLER| iLE KAGIT KESME

@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAG Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
K&git makasi kullanarak kagit kesmek. 1. 28 x 40 cm tabaka k&gt
Asagida ebatlari verilen parcalari 28 x 40 cm 2. K&git Makast

kagittan kagit makasi kullanarak kesiniz. 3. Gelik Cetvel

islem Basamaklar El aletleriile kagit kesme

is saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.

1. 5
. x7
2. ls 6nlugunuzi giyiniz. cm
3. Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. 70
X
4. Defterinize 28 x 40 cm ké&gittan istenen sayi ve cm
ebattaki parcalarin hangi sira ile gitkacagini goésteren 3505
19X
bir sema ¢iziniz. cm
5. Mimkin olan en az fire ile en ¢ok parcay: elde
etmeye caliginiz 3,.?:“2,5
6. Kagidin slgilerini ve carpik olup olmadigini kontrol
ediniz. 7x10
cm
7. Kagidinizi kesim tezgahina yerlestiriniz.
S nx 10x14
8. Kesim 8l¢usinde pozayi ayarlayiniz veya kégidinizi cm
kilavuz isaretlerine oturtunuz.
9. Parcalari kesiniz. 14x20
cm
10. Elde ettiginiz parcalari énce cetvelle ardindan enine

ve boyuna katlayarak kontrol ediniz.
11. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

12. s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1"i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Olculere uygun caligir.

Kesim semasini cizer. (*)

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya &zen gésterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlan:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIiRiMI KAGIT KESME

KONU GIYOTINLE TABAKA KAGIT KESME
AMAC
Teknigine uygun olarak giyotinle tabaka k&gt kesmek.
HAZIRLIK

Matbaalarin hangi ézelliklerde ve ebatlarda giyotin kullandiklarini arastiriniz. Arastirma sonuclarini rapor
haline getirerek sinif arkadaslaninizla paylasiniz.

3.2. GiYOTINLE TABAKA KAGIT KESME
3.2.1. Matbaa Giyotinleri

Cok miktarda tabaka kagidin kigik ebatlara bélinmesinde ve baski sonrasi islemleri icin kullanilan kesim
makinalandir.

N a

- L

Gorsel 2.1: Matbaa giyotini
3.2.1.1. Elle Kumanda Edilen Giyotinler

Giyotinin kesim ebadina getirilmesi ve kesilecek malzemenin sikistirilmasi iglemlerinin kullanici tarafindan elle
yapildig giyotinlerdir.

3.2.1.2. Yar1 Otomatik Giyotinler

Giyotinin kesim ebadina getirilmesi elle yapilir. Kesilecek malzemenin sikistirlmasi ise operatérin bir pedala
basmasi ya da kesim komutu vermesiyle makine tarafindan yapilr.

3.2.1.3. Tam Otomatik Giyotinler

Bu giyotinler elekironik kontrollidir. Kesim éncesi kesim ebatlar kumanda panelinden girilir. ilk kesimden sonra
diger kesimlerin &lcileri otomatik olarak giyotin tarafindan ayarlanir. Kullanici sadece kagidi cevirir ve kesim
komutunu verir. Cok miktardaki kesim isleri hizli bir sekilde yapilabilir. Kesim ebatlarinin otomatik ayarlanmasi
her kesim 6lcisini sifir hatayla konumlandirdigindan kesilen Grinlerde standart saglanir. Kumanda panelinden
8lcu girme islemi ortadan kalkhgindan az miktarlardaki kesim icin zaman kazanilir.

3.2.2. Matbaa Giyotin Ebatlan

Matbaa giyotinleri kesebilecekleri en genis 8lcu ile isimlendirilir (85'1ik, 115lik giyotin gibi). 72, 85, 95, 115,
145 cm gibi kesim genislikleri vardir. Bu 6lciler marka ya da modele gére de degisebilir.

Giyotinlerin Ebatlarina Gére Degisen Ozellikleri:

Kesim Genisligi: Giyotinin kesebilecegi en genis kagit élcisudir.

Besleme YUksekligi: Kesilecek kagidin maksimum yiksekligidir.

Pres Basinci: K&gitlarin kaymamasi igin kesimden énce makine tarafindan kégida uygulanacak bastirma kuv-
vetidir.

En Kicuk Kesim Olcisit: Arka siperin bicaga en fazla yaklasabildigi mesafedir.
Arka Siper Hizi: Arka siperin, kesim &lcisini degistirme islemi sirasindaki hizidir.
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3.2.3. Giyotinin Kisimlar

Bicak: Bicak, giyotinin en énemli kismidir. Kesilen malzeme-
nin cinsine ve kullanim &zelliklerine gére bircok tiri vardir.
Fakat genel olarak iki metalden retildigi séylenebilir. Birin-
cisi keskin olan kisminin yapildigi sertlestirilmis metaldir. ikin-
cisi ise keskin olmayan kisminin yapildigi normal sertlikteki
metal alagimlardir. Bicak presin baskisi ile saga dogru kaya-
rak istenilen ebada gére kesim yapar (Gérsel 2.3).

Poza: Baski islemi bittikten sonra basili k&gitlarin pozasina
gore kesim islemi yapilir. Giyotinin sag ve sol tarafinda ol-
mak Uzere iki tane poza vardir. Kesim islemi sirasinda k&gidin
kaymamasi ve carpik kesilmemesi icin kesilecek kagidin sag
ya da sol tarafinin bu pozalara yaslanmasi gerekir.

Arka Siper: Kesim &lcisinin ayarlanmasi igin kullanilan
dékimden yapilmig pargadir. Tabla izerinde kesilecek ké-
gitlarin dizgin olarak kesilebilmesi icin hem pozaya hem de
arka sipere tam olarak oturtulmasi gerekir. Siperin bicaga en
fazla yaklasabildigi mesafe en kiguk kesim 8lgusinG verir
(Gorsel 2.4).

Pres: Kesim sirasinda kagitlarin kaymamasi icin bicagm
hareketinden 6nce makine tarafindan kagida uygulanan
bastirma kuvvetidir. Pres basinci kesilecek malzemeye gére
ayarlanmalidir. Yumusak malzemeye cok, sert malzemeye az
basing uygulanmaldir.

Fotoseller: Kullanicinin givenligini saglamak igin giyotinin
her iki tarafinda fotosel bulunur. Kullanicr elini giyotinin ke-
sim bélgesine soktugunda makine fotosellerden aldigi ko-
mutla presi ve bicagr calismaz hale getirir. Fotosellerin devre
digi birakilmasi cok tehlikelidir.

Cita: Bicagin kesebilmesi icin gerekli olan karsi kuvvet kesim
tablasi tarafindan saglanir. Ancak tabla sert metalden oldu-
gu icin bicakla tabla arasinda bicagin zarar gérmemesini ve
malzemenin tam kesilmesini saglamak amaciyla ¢rta kullani-
lir. Citalar ahsap, fiber ya da sert plastik esasli maddelerden
uretilir. Yeni bir bicak takildiginda ya da yiprandiginda yenisi
ile degistirilir veya ters cevrilerek kullanilir.

Kumanda Tablosu: Ginimizde genellikle elektronik ku-
manda sistemli kesim makinalari kullaniimaktadir. Kesim
programi, aydinlatma, pres basinci, fotosel kontroli ve agma
kapama gibi giyotinde calisirken gerekli ayarlarin yapildig
kisimdr.

Kesim Duogmesi: Giyotinlerde iki tane kesim digmesi bulu-
nur. Kullanicinin emniyeti icin elinin serbest kalmamasi ama-
ciyla kesim islemi iki digmeye ayni anda basilarak gercek-
legtirilir.

Kesim Tablasi: K&gidin tzerine koyularak kesildigi zemindir.
Kalin ve agir ddkim malzemeden yapilmiglardir. Yizeyinin
son derece dizgin olmasi gerekir. K&gitlarin kolayca hareket
edebilmesi icin hava Uflemeli veya bilyeli olanlar vardir. Bu
sekilde olmayanlarda ké&gidin rahatca kayabilmesi icin talk
pudrasi kullanilabilir.

Lazer Kesim Cizgisi: Kullanicinin k&gidi nereden kesecegini
gorebilmesi icin kesimden énce kesim cizgisi lazer 1s1§1 ile
gorinir hale getirilir (Goérsel 2.5).

63

6Gorsel 2.2. Matbaa giyotini

Gorsel 2.4. Arka siper

Gorsel 2.5 Lazer kesim cizgisi



3.2.4. Giyotin Kesim Prensibi

Bigak yuvasi
Giyotinler diz kesim prensibi ile caligir. Bicak, kesim si-
. . o . R T Pres
rasinda malzemeyi en kolay kesebilecegi sekilde Uretilmistir. —
Sert malzemelerin kesimi icin daha genis, yumusak malze- B
melerin kesimi icin ise daha dar bicak acisi tercih edilme- Arka siper Bicak
lidir. Bicak acisi ne kadar dar olursa bicak o oranda daha Kesilen tirtin

cabuk kérlenir. Kérlenen bigak bilenmeye génderilir. Her
bileme bicagr birkag milimetre kisalthigindan kullanim émrg
azalr.

Kesim tahtasi Cita

Gorsel 2.6. Giyotin kesim semas

3.2.5. Giyotinlerle Calisirken Alinacak Glvenlik Onlemleri ﬂ

Giyoftinlerde ¢alisma sirasinda alinmasi gereken givenlik énlemleri vardir. Bu kurallara uyulmasi makine

ve operatérin givenligi agisindan cok énemlidir. Bunlar

1.
2.
3.

o

0 0N

Kesimden &énce calisma alani kontrol edilmelidir.

Makine baginda sadece bir kisi calismalidir.

Calisma alani dizenli tutulmalidir. Calisma alaninda dizensizlik hata ve tehlike yaratir, hareketlerinizi sinir
lar.

Mcakine Gzerinde bulunan givenlik tabelalarina uyulmahdir.

Fotosel sistemi hicbir zaman devre disi birakilmamaldir.

Operatér her kesimde bicagin hareketini izlemeli, bicak tam olarak kalkmadan elini kesim bélgesine
sokmamalidir.

Giyotin caligsma kapasitesi diginda ¢alistirlmamalidir.

Servis ve bakim icin bilgili ve egitimli personelden yararlaniimalidir.

Kullanma kilavuzundaki talimatlara tam olarak uyulmalidir.

3.2.6. Giyotinde Tabaka Kagitlarin Kesilmesi

ceklestirilir (Gorsel 2.7):

1.

Giyotinlerde manuel kesim asagidaki gibi ger-

Kesim plani yapilir. Kagidin hangi élcilerde, han-
gi sira ile kesilecegi planlanir. Kural en az kesimle
en cok parcayi elde etmektir.

Arka siperi hareket eden digmeler kullanilarak
giyotin ilk kesim &lcustne getirilir. Arka siper ha-
reket ederken kumanda panosundan veya arka
sipere bagh bir ekrandan cetvel gérintist akar.
Olciye yaklashginda durulur ve tam 8lci ince
ayar kolunu saga veya sola cevirerek saglanir.
K&git toplama tezgéhinda ya da kesim tablasinin
uzerinde kesilecek kagitlar makas ve poza yénle-
rinde toplanir. Kesilen kagitlarin birbirinden farklh
ebatl olmamasi igin cok iyi toplanmasi gerekir.
K&gitlarin makas tarafinin arka sipere, poza ta-
rafinin giyotinin pozasina tam olarak yaslanmasi
saglanir.

Pedala basilarak pres yapilir ve iki kesim digme-
sine birden basilarak kesim gerceklestirilir.

Kesim sonrasi kontroller yapilir. Giyotinle yapilan
kesiminin carpiklik kontrol icin kesilen kagit topu
ortadan bélinerek bdlinen parca poza tarafin-
dan cevrilip digerinin Uzerine konur. K&git topu-
nun bitinG makas yénine toplanir.

Gorsel 2.7. Giyotinde tabaka kigitlarin kesilmesi
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OGRENME BiRiMI KAGIT KESME
KONU GIYOTINLE TABAKA KAGIT KESME

4 .. .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAGC
Giyotinle tabaka k&git kesmek.
Asagida ebatlari verilen parcalari 10 tabaka 50 x 70 cm kdgittan Kullanilacak Arac Gereg ve Makine
giyotin ile keserek elde ediniz. 1. Giyotin
40 adet A4, 50 adet 10 x 10 cm kgit elde ediniz. 2. 10 adet 50 x 70 cm tabaka kégt
Islem Basamaklar Giyotin ile kadit kesme
1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
2. s 6nlogonizo giyiniz.
3. Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Defterinize 50 x 70 cm kagittan istenen sayi ve ebattaki 50x70 c¢m
parcalarin hangi sira ile ve nasil ¢ikacagini gésteren
bir sema ¢iziniz.
5. Mimkin olan en oz fire ile en ¢cok parcay elde etmeye
calisiniz.
6. Kagidin dlculerini ve garpik olup olmadigini kontrol ediniz.
7. Kesim 8lcusunde arka siperi ayarlayiniz ve kagidinizi arka |
siper ve pozaya oturtunuz. ¢
8. Parcalar kesiniz. v
9. Elde ettiginiz parcalari énce cetvelle ardindan enine ve 10 cm
boyuna katlayarak kontrol ediniz. A4 10 em

10. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

11. s tezghini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yaphiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Olculere uygun caligir.

Kesim semasini cizer. (*)

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir. (*)

Duizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlan:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 25 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMI  KAGIT KESME
KONU ‘ GIYOTINLE KITAPCIK KESME

AMAC
Giyotinle kitapcik kesmek.

HAZIRLIK
Matbaa giyotini ile hangi tirde malzemeler ve Grinler kesildigini aragtiriniz.

3.3. GIYOTINLE KIiTAPCIK KESME

Kitapcik kesimi tabaka halindeki kagitlarin kesiminden farklidir. Cinki katlanmis k&gitlar ile sirtlan birles-
tirmek icin kullanilan tel zimbalar yukseklik farki yaratir. Kesim sirasinda bir seferde kesilecek kitapcik sayisi
olabildigince az olmaldir. Cink{ bir seferde kesilecek miktar arttikca grubun yikseklik farklar da artacakhr.
Kitapgik kesimi icin asagidaki islem basamaklar uygulanir (Gérsel 3.1):

1. Kesilecek kitapcik grubu ortadan ikiye balinir.
Ustteki parcanin sirt kismi alttaki parcanin agiz
kismina gelecek sekilde cevrilerek toplanir.

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. Kitapgiklar bslindigi noktadan ilk haline getirilir.
Bu kez sirt kismi arka sipere yaslanarak agiz kismi
kesilir.

Gorsel 3.1: Kitapgik kesimi

3.3.1. Giyotinde Kesim Hatalari

Giyotinlerde bir anda birden gok kagit kesildigi icin yapilacak hatalar sonucu cok miktarda kégit cop olacaktir.
Bunun énlenmesi icin dikkatli calisilmasi gerekir.

Carpik Kesim: K&gidin carpik kesilmesinin t¢ sebebi olabilir. Birincisi, operatérin kesim yaparken kéagit gru-
bunu arka sipere ve pozaya tam yaslamamasidir. ikincisi, arka siperin carpik olmasidir. Uciinciso, kesilecek
k&gitlarin carpik olmasidir. Carpik kesim hatasinin énlenebilmesi icin kesim &ncesi ve sonrasi kontrollerin ilk
kesimde yapilmasi gerekir.

Bicagin Cekmesi: Bicagin cekmesinin nedeni yetersiz pres gici ya da kérelmis bicaktir. Kagitlar arka sipere
ve pozalara tam olarak yaslanmis olsa bile kesim sirasinda bicagin kesme etkisiyle arka siperden uzaklasabilir.
Bu durum kesilen kagit grubu icinde farkli ebatlarin olusmasina yol acar. Bu hata pres gict arttirilarak ya da
bicak degistirilerek giderilebilir.

Pres izi: Kesilen kagit grubunun tzerinde presin birakhgi iz gérilor. Bunu énlemek icin pres giict azaltlabilir ya
da kesilecek kagit grubunun Ustiine kesimden énce karton veya mukavva konulabilir.

Kopartma: Kagidin kesilmeyip kopmasidir. Bicagin kérelmesi, ayarsiz olmasi veya ¢itanin yipranmasi sonucu
olusur.

Gémme: Grubun en altindaki bir veya birkac kagidin ¢ita icine gémulmesidir. Bicagin kérelmesi ya da citanin
yipranmasi nedeniyle goralir.

Yirtma: Grubun en altindaki bir veya birkag k&gidin kesimden sonra yirtilmasidir. Bicagin ayarsizhgi, kérelmesi
veya citanin asinmasi sonucu olusur. Eger citanin asinmasindan olusuyorsa sadece ¢itanin asinan yerinin altina
birkac ince kagitla besleme yapilarak sorun giderilebilir.

Bicak izi Olusmasi: Kesilen yizeyde iz grolmesidir. Bicagin tahrip oldugunu gésterir. Bicak, tel zimba gibi
yabanci maddelerin kesilmesi sonucu tahrip olur. Hatanin dizelmesi icin bicagin bilenmesi gerekir. Bicak, ag-
zindaki centik kadar bilenmelidir ancak bu durum bigak émrinin kisalmasina sebep olur.
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OGRENME BiRiMI KAGIT KESME
KONU GIYOTINLE KiTAPCIK KESME

4 . .
(:3 SURE: 4 DERS SAATI

AMAGC
Giyotinle kitapgik kesmek.

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek giyotinle kitapgik kesimi
uygulamasini yapiniz.

UYGULAM?

Kullanilacak AraC Gereg ve Makine
1. Giyotin

2. 10 adet 50 x 70 cm tabaka k&gt

Islem Basamaklari Giyotin ile kitapcik kesme

is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunuzo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
Tabaka kéagitlar katlayarak tam forma haline getiriniz. @
Kitapgiklari Ust Gste koyunuz.

Kesilecek kitapgik grubunu ortadan ikiye bélioniz.

No s N =

Ustteki parcanin sirt kismi alttaki parcanin agiz kismina
gelecek sekilde cevirerek toplayiniz.

8. Birinci kesim icin bag kismi arka sipere yaslayiniz ve etek

kismindan kesiniz \ B

9. Grup bozulmadan kesilen kismi arka sipere yaslayiniz ve

bas kismindan kesiniz.
10. Kitapgiklari bélindigo noktadan ilk haline getiriniz. Bu kez
sirt kismi arka sipere yaslayarak agiz kismindan kesiniz.
11. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.
12. s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

=

=

Yaptiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2” yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 2

Gézlenecek Davranislar

Gerceklesti

Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Olcilere uygun caligir.

Teknigine uygun olarak kesim islemini gerceklestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlan:

Goézlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Bobin halindeki kégitlarin kesimine ne ad verilir?
A) Tabaka kesim B) Web kesim C) Parca kesim
D) Kapak kesimi E) Ozel kesim

Kitap, brosiir ve bloknot gibi Griinlerin ic bloklarini birlestirdikten sonra sirtlar hari¢ iic
kenarindan alinan ince kesim vygulamasina ne ad verilir?

A) Tabaka kesim

B) Kapak kesimi

C) Parca kesim

D) Tirasg

E) Bobin kesim

Karsi kesim kuvveti ne demektir?

A) Kesim bicaginin uyguladigr kuvvet

B) Bicaklarin bilenirken gésterdigi direnc

C) Kagidin kesim tablasina uyguladigi direng

C) Kesim tablasinin kadgida uyguladigi kuvvet

E) Kesim bicagina malzeme ya da tablanin uyguladigi kuvvet

Makas kesim prensibine gore bir kesim aracinda en az kac bicak bulunmalidir?

AT B) 2 Q)3 D) 4 E) 5

Hangisi elle kesim icin uygun yiizey degildir?
A) Metal  B) Ahsap C) Mermer D) Cam E) Mukavva

Kretuar yandan bakildiginda malzemeye kac derecelik aci ile tutulmalidir?

A) 15 B) 30 Q)45 D) 75 E) 90

Kesilecek ya da basilacak kdgida destek vererek kesime ya da baskiya diiz olarak girmesini
saglayan diizenege ne ad verilir?
A) Bicak  B) Poza C) Pres D) Kesim tablasi  E) Giyotin

Besleme yiksekligi nedir?

A) Kesim tablasinin yiksekligi

B) Kesilebilecek kagitlarin maksimum ytksekligi
C) Bicagin yuksekligi

D) En kiguk kesim &lcisi

E) En biyik kesim 8lgisi

Arka siperin bicaga en fazla yaklasabildigi mesafe neye esittir?
A) Kesim ebadina

B) Besleme yiksekligine

C) En biyuk kesim &lcisine

D) Kagit élcustne

E) En kigUk kesim 8lgusine

Giyotinde kesim &lcisini hangisi belirler?
A) Poza B) Kesim tablasi C) Arka siper
D) Besleme yuksekligi E) Pres
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4.0GRENME BIRIMI

Ofset Baski Hazirhgi

Orijinal Hazirlama
Ofset Baski Kalibi Hazirlama
Bilgisayardan Kaliba Pozlandirma
Rotus




OGRENME BiRIiMi \ OFSET BASKI HAZIRLIGI

KONU \ ORIJINAL HAZIRLAMA
AMAC
Ofset baskiya orijinal hazirlamak.
HAZIRLIK

Cevrenizde degisik tirdeki basili Grinleri toplayarak okula getiriniz.
4.1. ORIJINAL HAZIRLAMA

Basilmasi istenen islerin ilk drnegine orijinal denir. Daha énceden basilmig bir kitap, poster ya da herhangi

bir sey tekrar basiimak isteniyorsa bu da orijinaldir. Bunlarin yaninda cd, hardisk, usb gibi materyaller de orijinal
sayilir. (Gérsel 1.1).

Muslm MEC MUASI B
No O 15 AGUSTOS 1933 %

6.1. [pLiKDIkis

[P teknikte, formalar srtiarmdan debndikien sonra; spek, pamuk ya da naylendan \math-ui Hﬁn
Tphiderle dikibrier (GOrsel 1.1}, lphk dikiy yontemi artk
menmhnmmuw rhiring agh Dikifen formatar

KXY, pruotar & B ayribe. |pikle dfg 1D Gferne tebnigidic,

Goéorsel 1.1
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4.1.1. Orijinal Trleri

4.1.1.1 Is1g1 Gegirme Ozelliklerine Gére Orjinaller

Orijinaller 151g1 gecirme &zelliklerine gére transparan (1191 geciren) ve opak (1s1g1 gegirmeyenler olarak) ikiye
ayrilirlar (Gérsel1.2-1.4).

Transparan Orijinaller: Tasiyici tabakasi seffaf ya da yan seffaf olan 1sik gecirgenligi yiuksek orijinallerdir.
Opak Orijinaller: Tasiyici tabakasi 1s1§1 gecirmeyen orijinallerdir.

ISTANBUL

KADIKOY

ISKELE HAYDARPASA

Isiga geciren transparan dia pozitif orijinal Isigi gecirmeyen opak orijinal

Gorsel 1.2: lsigr gecirme dzelligine gore orijinaller

4.1.1.2 Renk ve Uretilme Sekline Gére Orijinaller

Orijinaller renk &zelliklerine gére Tire, yarimton ve tramli orjijinaller olmak tzere 3'e ayrilirlar.
Ayrica tom bu orjinaller kendi aralarinda opak ve transparan olarak da 2’ye ayrilirlar

Tire orijinaller : Uzerinde sadece bir rengin veya birkag rengin tek tonunu bulunduran orijinallere denir.
Bu tir orijinallerde ton gecisi yoktur (Gérsel 1.4). Ornegin Tirk bayragi tire bir orijinal
dir.

Yarimton orijinaller : icinde bir ya da birkac renk ya da bu renklerin tonlarini bulunduran orijinallere denir.
(Gérsel 1.3-1-5-1.7).
Tramli orijinaller  : Daha énce basilmis, tekrar basilmasi istenen orijinale denir (Gérsel 1.6).

Tek renkli Tire orijinal Cok renkli Tire orijinal

Gorsel 1.4: 1sigr gecirme ozelligine gore orijinaller

Gorsel 1.3: Siyah beyaz yarimton opak orijinal - ' o
Fotogiraf: Cetin DEMIRKOL Gorsel 1.5: Renkli yarimton transparan orijinal
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AAHTS

Gorsel 1.6: Tramli orijinal Gorsel 1.7: Siyah beyaz yarimton transparan orijinal

4.1.1.3. Tram

Ginimizde baski sistemleri bir rengin degisik tonlarini ayni anda basamamaktadir, bunun icin resimleri
tramlama yéntemi gelistirilmistir. Tramlamanin amaci orijinal Uzerindeki degisik ton farkliliklarini nokta fark-
lliklarina gevirmektir. Koyu yerler biyik acik yerler kiicik noktalara déntstirilir, baski o sekilde gerceklesir.
Orrijinal Uzerindeki tram noktalan cok kicik olugu igin gézimiz o noktalari ayirt edemez, ve resmi ton ve
renk gecisleriyle beraber géririz (Gorsel 1.8-1.9).

. Gorsel 1.8: Siyah beyaz yanimton transparan orijinal

Ton gegcisleri olan bir orijinal

Tramlar vasisasiyla ton farkliliklari nokta farkliliklarina dénismis bir orijinal

2.6.1. Siyah beyaz yarimton transparan orijinal
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OGRENME BiRIMi OFSET BASKI HAZIRLIGI
KONU ORIJINAL HAZIRLAMA

N :
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAGC Kullanilacak Arac Gereg ve Makine
Elde orijinal hazirlamak. 1.A4 aydinger kagit

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak elde 2.Siyah rapido kalem

orjinal hazirlama calismasini yapiniz. 3.Gelik cetvel

Islem Basamaklari

is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlogunozo giyiniz.

3. Caligilacak masanin Uzerini temizleyerek rahat caligilabilecek hale
getiriniz.

4. Aydinger kdgida iki adet dikdértgen ciziniz. Cizdiginiz dikdértgenleri 5
parcaya béliniz. Dikdérigenlerin 8l¢isinin 4 x 25 cm olmasi
uygundur.

5. Ustteki dikdértgenin ilk kutusunu kullandiginiz kalemin en koyu
derecesini ortaya ¢ikaracak sekilde ayni yénde ve kaynastirarak
karalaymiz.

6. Diger kutulan kullandiginiz kalemin koyuluk derecesini hafifleterek
besinci kutuda en acik degeri elde edecek sekilde ara degerleri
olugturunuz.

7. ikinci dikdértgeni nokta nokta seklinde doldurunuz. Ton gecislerinin
yavas yavag olmasina dzen gdstererek sabirla ¢aliginiz.

8. Yan yana bulunan tonlarin kademeli gecisine dikkat ediniz.

9. Kullandiginiz arag gerecleri yerine kaldirdiniz.

10. is tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

UYGULAMA

YAPRAGI

Ton calhigmasi yapma

Yapacaginiz uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1”i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gozlenecek Davranislar

Gergeklesti

Gerceklesmedi

is saghg ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uvygun caligir.

Acik-koyu /siyah-beyaz dengesi veya renk iliskileri kurar. (*)

Teknigine uygun arag gereclerle ton ¢calismasini uygular.(¥)

Verilen 6lciye uygun caligir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRIiMi OFSET BASKI HAZIRLIGI ST
KONU ORIJINAL HAZIRLAMA | YAPRAGI

NN . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]

AMAC Kullanilacak Arac Gereg ve Makine
Elde orijinal hazirlamak. 1.A4 aydinger kagit

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak elde 2.Siyah rapido kalem

orijinal cahgmasini yapiniz. 3.Celik cetvel

islem Basamaklar El ile orijinal hazirlama

1. s saghg ve govenligi tedbirlerini aliniz.
2. s 6nlogonozo giyiniz.

3. Calisilacak masanin Gzerini temizleyerek rahat caligilabilecek hale 'I

getiriniz. <
4. Cizime baslarken isin orijinalini ¢izim masasina yapistiriniz. =
5. Aydingeri Ustine yapigtiriniz. o
6. ilk asamada ayni seklin genel hatlarini aydingerin Gzerine 2 ayri yere

ciziniz.
7. Tire ciziminde seklin icini kullandiginiz kalemin en koyu derecesini ortaya

ctkaracak sekilde kaynastirarak karalayiniz. 2 S
8. Tire ciziminde seklin hicbir yerinde bosluk kalmamasina, her balgenin O

ayni tonda olmasina dikkat ediniz. E

9. Tramli ¢iziminde ise beyaz kisimlari kicUk noktalarla, siyah kisimlari ise
daha sik ve biytk noktalarla doldurunuz.

10. Cizimlerinizi saklayip kalibini cekebilirsiniz. Konuyu anlamanizda kolaylk
saglayacaktir.

11. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

12. s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacagmiz uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1”i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gozlenecek Davranislar Gergeklesti Gergeklesmedi

is saghgr ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Acik-koyu /siyah-beyaz dengesi veya renk iliskileri kurar. (*)

Teknigine uygun arac gereclerle ton calismasini uygular. (*)

Verilen &lciye uygun caligir. (*)

Duzenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRIiMi OFSET BASKI HAZIRLIGI

KONU OFSET BASKI KALIBI HAZIRLAMA
AMAC

Fabrikasyon kalibi teknigine uygun olarak baskiya hazirlamak.
HAZIRLIK

Islem gérmemis ham kalip ve baskiya hazir kaliplari inceleyerek aralarinda ne tir farklar oldugunu sinifinizda
tartiginiz.

4.2. OFSET BASKI KALIBI HAZIRLAMA

4.2.1. Ofset Baski Kaliplan

Ofset baski kaliplar aldminyumdan yapilmig me-
tal plakalardir (Gérsel 2.1). Aldminyum plakanin 8n
yUzeyine emilsiyon adi verilen kimyasal bir maddenin
sUrilerek 151ga duyarli hale getirilmesi ile ofset kalibi
olusturulur. Baski aninda suyun kalip yizeyinde tutu-
nabilmesi icin kaliplarin yizeylerinde mikro cukurcuk-
lar olusturulur. Bu gukurcuklara gren denir.

Emdlsiyon: Isiktan etkilenen kimyasal bir maddedir.
Iki tGr emlsiyon vardir:

1. Pozitif Emulsiyonlar: Isigi gérince kuvvet kaybe-
derler. Banyo sivisi ile temas edince kalip yizeyinden
akip giderler. Ofset kaliplarinin cogunda pozitif eml-
siyonlar kullanilir.

2. Negatif Emulsiyonlar: Isigi gérince kuvvetlenirler. 6orsel 2.1 Ofsef boski kaliby
Isig1 gérmeyen kisimlar ise banyo isleminde hizli bir
sekilde kalip yuzeyinden temizlenir.

4.2.2. Filmi Kalip Uzerine Sabitleme

Ofset baski kalibinin hazirlanmasindaki ilk asama;
orijinallerden elde edilen tire ve yarimton pozitif film-
lerin tasarimdaki konumlarina uygun olarak bir araya
getirilmesi, yani montajidir (Gérsel 2.2). Montajlan-
mig filmlerin kalip Uzerine hatasiz bir sekilde yapistinl-
masi gerekir.

Filmi kaliba sabitlerken dikkat edilmesi gereken
bazi noktalar vardir:

e Gorinty filmde ters olmalidir.

e Kalip ve filmin emilsiyonlu taraflar cakismahdir.

e Film kalbin baski yapilmayacak kisimlarina

(makas payi) yapistinlmamalhidir.

e Kalip ve filmin emilsiyonlu taraflar cakismahdir.

e Bantlar is Uzerine yapishrilmamalidir. Bantlar
krevar veya maket bicagi yardimiyla
yapistirlmalidir.

e Filmi kalip Gzerine sabitlerken kalip 151k altinda
fazla bekletilmemelidir.
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Basilmasi
istenen
orijinal
fotograf

4 .:3: f r ‘ e / I)"f._; = + - . f . . : ;
=

Kaliptaki Goérinti

S

Kaliplara mirekkep verildikten sonraki gérinti

Cyan Cyan+Majenta Cyan+Majenta+Sari

Kagida baski siralamasi

Baski g6ziimuzle gérmekte zorlanacagimiz kadar kiiguik
tram noktalari vasitasiyla olur .

Tram: Ton farkliliklarini nokta blyuklik farkina ceviren
noktalar topluluguna denir.

Gorsel 2.3: Dort renkli bir isin filmleri ve kaliplan
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Ofset baski endirekt bi baskidir (Gérsel 2.4).
Ekranda diiz olan gérinti filme ters olarak gecer.
Filmde ters olan gérinty ise kaliba diz olarak gecer.
Kaucuga (blankete) ters olarak gecer.

En son ké@ida diz olarak gecer.

podioM Matbaa

Film Kalip

4.2.3. Pozlandirma islemi

Pozlandirma islemi kalip kontakt sasede yapilir (Gérsel
2.5). Poz siresi ayarlanirken 151k kaynaginin giicine, 1sik
kaynaginin kaliba uzakhgina ve kalip yizeyindeki emalsi-
yon tabakasinin ézelligine dikkat edilmelidir. Birkag defa
pozlandirma iglemi yapilarak bu sire ayarlanabilir.

Pozlandirma isleminde éncelikle film kaliba yapistirilir.
Film ve kalibin emiilsiyonlan birbirine cakisir durumda ol-
malidir. lsik kaynagindan gelen yuksek dozdaki isik filmin
seffat kismindan gecerek kalibi pozlandinir. Filmin siyah
olan bélgeleri 11§ gecirmedigi icin kalibin o kisimlari igik
almaz. Seffaf olan kisimlar yiksek yogunlukta 1sik alir.
Pozlandirma sonunda kalipta 1sik géren kisimlarin farkls
bir renk aldigi gorilor (Gérsel 2.6).

4.2.4. Banyo islemi

Pozlandirma islemi biten kalip 6zel
olarak hazirlanmis  kalip, banyosu-
na girer. Banyonun igindeki kimyasal
maddeler, 1sik alan bélgelerdeki emul-

is olan yerler

Matbaa

Blanket Kagit

Gorsel 2.4: Ofset baski sisteminde gdrintinin akionimas

Gorsel 2.5: Kalip pozlandirma sasesi

L —— lsik kaynadn

is olmayan yerler

A 4 a

3 = G Fin, == \ Filmin emiilsiyonu
siyon tabakasini ¢ozer (Gorsel 2.7). Kalip < Kokberaniaibani

ideal sirede banyo yapilmis bir ka-
libin, baski kalitesine ve kalibin baski

is olan yerler

Is olmayan yerler

orvine doudon ok vadn.Bu - T o i e i e et
denle kalip banyo siresi cok iyi tespit Kalip <~ 7 Kalibin emilsiyonu

edilmelidir. Kalip Gzerindeki ig strekli
kontrol edilmeli ve densitometre ile 6l-
cUlmelidir.

Acma Banyosu (Developer): Kalip
uzerindeki 15tk gérerek cozilen yerle-
rin atildigi banyodur. Genelde su ile
kanstinlarak kullanili. Kalibin tzerin-
deki emilsiyonun &zelligine gére kalip
banyosu secilmelidir. Kalip banyosu
hazirlarken is elbisesi ve eldiven kul-
lanilmalidir. El ve yiz ile temasindan
kacinilmalidir.

77

Is olan yerler

Gorsel 2.6: Kalip pozlandirma

is olmayan yerler

/

CLpapes == == = 8 = =

is olan yerler

kel Fakﬁ-—-.l.na/-ﬁ

Is olmayan yerler

Gorsel 2.7: Kalip banyo islemi



OGRENME BiRiMi OFSET BASKI HAZIRLIGI UYGULAMA
KONU OFSET BASKI KALIBI HAZIRLAMA ~ YAPRAGI

NN . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]
AMAGC

Ofset baski kalibi pozlandirmak ve banyo iglemlerini

Kullanilacak Arac, Gerec ve Makine
1. Kahp kopya sasesi

2. Ofset baski kalibi 5. Banyo koveti
rapmok 3. A4 fil d 6. Agma sivisi
v . . . Hm-a inger .
Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak kalibin A N
4. Montaj folyosu 7. Su

pozlandiriimasini ve banyo iglemini yapiniz.

Islem Basamaklari Ofset baski kahibi hazirlamak

is saghg: ve govenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunuzo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
Montaj folyosunu kalip Uzerine makas payina dikkat ederek yapistiriniz.

Filmin emilsiyonu ile kalibin emilsiyonunu ¢akigtiriniz. Matbaa
Kalip Uzerine aktarilacak isin duz olmasina dikkat ediniz.
Kalibi sasenin ortasina gelecek sekilde yerlestiriniz.

Kalip kopya sasesinin kapagini kapatiniz.

. Poz suresini ayarlayiniz.

10. Isik kaynaginin giiciine, emilsiyon tabakasinin ézelligine, kalibin 1sik kaynagina vzakligina dikkat ediniz.
11. Vakum iglemini baslatiniz.

12. Pozlandirma iglemini yapiniz.

13. Pozlandirma suresi bitince vakum motorunu durdurunuz.

14. Kalip kopya sasesinin kapagini aciniz. Vakum saatinin sifir konumuna geldiginden emin olunuz.

15. Pozlanan kalibi saseden cikartiniz.

16. Kalp Uzerindeki montaj folyosunu cikartiniz.

17.A¢gma banyosunu (developer) hazirlayiniz.

18. A¢ma banyosunun Uzerinde yazan karigim oranina dikkat ediniz.

19. Kimyasallari kullanirken géz ve agizla temasindan kagmniniz.

20. Kalibr agma banyosuna atiniz.

21.Kalp banyo igslemini yapiniz.

22.Kalibi, Gzerinde banyo artiklar kalmayacak sekilde bol su ile yikayiniz.

23. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

24.1s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme
Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2” yi kullanarak degerlendiriniz.

VONO LA WN =

Kontrol Listesi - 2

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

Is saghgi ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Teknigine uygun olarak montaj folyosunu kaliba yapistinr. (*)

Teknigine uygun olarak pozlandirma islemini yapar. (*)

Teknigine uygun olarak banyo islemini yapar. (¥)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMI OFSET BASKI HAZIRLIGI
KONU OfFSET BASKI KALIBI HAZIRLAMA

N :
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC
Kalibin Uzerinde su ve mirekkep dengesinin
olusumunu deneyimlemek.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak 3. Silindir bir nesne
uygulamayi yapiniz. 4. Spatula
Islem Basamaklari Su ve miirekke

1. s saghg ve govenligi tedbirlerini aliniz.
2. s énlogonozo giyiniz.
3. Kullanaca@iniz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Silindir seklinde yizeyi fazla pUrizli olmayan bir nesnenin yizeyine spatula

yardimiyla ofset mirekkebi siriniz.
5. Merdaneyi kolay tutmak igin kenarlarinda 3 cm’ lik alana mirekkep strmeyiniz.
6. Kullanacagmiz ilk kalibi her tarafina su gelecek sekilde islatiniz.
7. Merdaneyi islak kalibin yizeyinde gezdiriniz.
8. Kalibi suyun altinda bekleterek suyun murekkep dengesini iyice gézlemleyiniz.
9. ikinci kalibi kuru halde kullaniniz.
10. Merdaneyi kuru kalibin yizeyinde gezdiriniz.

1
1
1

1. Arkadasglarinizla birlikte gézlemlerinizi tartiginiz ve bir kéd@ida not ediniz.
2. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

3. s tezg&hini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-3”

UYGULAMA

YAPRAGI

1. 2 Adet banyo islemi yapilmis ofset baski kalibs
2. Ofset baski murekkebi

o s

_——

U kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 3

Gozlenecek Davranislar

Gerceklesti

Gerceklesmedi

Is saghgi ve govenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

Teknigine uygun olarak deneyi gerceklestirir. (*)

Deneyimlerini bir kadgida rapor eder. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gézlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 30 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMI OFSET BASKI HAZIRLIGI BILGI

KONU BILGISAYARDAN KALIBA POZLANDIRMA \ YAPRAGI
AMAC
Bilgisayardan kaliba cikis sistemini kullanarak ofset baski kalibi hazirlamak.
HAZIRLIK

Cevrenizdeki CTP sistemi ile calisan matbaalar ve baski éncesi hazirlik atélyelerini gezerek CTP kalip cikig
ve banyo makinelerinin calisma prensiplerini inceleyiniz.

4.3. BILGISAYARDAN KALIBA POZLANDIRMA (CTP)

CTP sistemi bilgisayarda yapilan calismayr dogrudan kaliba pozlandiran sistemdir. yapilmis calismanin film
ctkigi almaya gerek kalmaksizin kaliba aktarilmasini saglar (Gérsel 3.1).
Bilgisayar programina teknik bilgiler girildikten sonra sayfalar otomatik olarak hazir traselere yerlestirilir. Yapilan
montaj uygun formata cevrildikten sonra renklerine (CMYK) ayrilir ve tramlanir. Tramlanan montaj pozlama
makinasinda pozlandirilir, banyo Gnitesinde agmasi yapilip kurutulur ve hazirlanan kaliplar baskiya verilir.

Tasarim Rip film pozlama film banyo film ciktisi montaj

7
Y=
i=

Film Sistemi ile kalip hazirlama

Kalip rotus Kalip pozlama

.

CTP Kalibi

Tasarim Rip

CTP Sistemi ile kalip hazirlama

Gorsel 3.1: CTP sistemi ile kalip hazirlama asamalan

CTP Sisteminin Avantaijlar Sunlardir:

e Filmin ortadan kalkmasi nedeniyle is akisinin hizlanmasi.

* Filme bagli olarak olusabilecek hatalarin éniine gecilmesi.

e Film maliyetinin bulunmamasi.

e Kaliba pozlamadaki tutarlilik ve kalitenin Grin kalitesini arthirmasi.

e Keskin nokta (tram) yapilar ve klasik sistemde kaliba cekilemeyen noktalarin bu sistemde kullanilabilmesi.
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4.3.1. CTP Kaliplari

CTP baski kaliplari, konvansiyonel pozitif baski kaliplarina gére daha hassas emilsiyon yapisina sahiptir.
CTP kalplari, kaliba ve kullanilan ézel kimyasallara uygun bir banyoda islemden gecirilmelidir.

4.3.1.1. Termal Kaliplar

Bu sistemde 1siya hassaslik ézelliginden yararlanil-
migtir. Kalip 1s1 ile yakilarak pozlanmasi saglanir. Ter-
mal kalplar isi etkisi ile pozlandigindan gin 1s1igindan
etkilenmezler.

4.3.1.2. Violet Kaliplar

Pozlama yéntemi isik ile kalip pozlama yéntemidir.
Kahp 1siga cok hassas oldugundan kalip paketle-
rinin acilmasi ve pozlama makinesine takilmasi sar
stk altinda yapilir. iki tor violet kalip kullanilir. Gomis
bazl pozitif kaliplarda pozlama kalibin baski olmayan
alanlarinda gerceklesir. Fotopolimer kaliplarda nega-
tif bir islemle pozlama, sadece baski olan alanlara
yapilmaktadir.

4.3.2. Kalip Pozlandirma islemi

Bu sistemde grafik tasarim islemi bittikten sonra
film ¢ikis veya elle montaj islemi yoktur. Montaj bilgi-
sayarda elektronik olarak yapilir. Bilgisayardaki dijital
gorunty direkt olarak baski kalibi Gzerine aktarilir. CTP
teknolojisinde kullanilan kaliplarin pozlanmasi; violet
sistemde 1sik ile, termal sistemde 1si ile gerceklestirilir
(Gorsel 3.2).

Lazerin 1s1 ve gtk gicy, kalbi degisime ugratir
(Gérsel 3.3-3.4). Bundan dolayi kullanilan malzeme-
lerin sire, 1s1 ve 151k gict ayarlarmin sirekli kontrol
cok énemlidir. En ufak degisimde kaliba aktarilacak
renk oranlarn artabilir veya azalabilir. Bunun igin si-
rekli kontrol seritleri basilip kalip okuyabilen densito-
metre ile kontrol edilmelidir (Gérsel 3.5-3.6).

Bilgisayardan kaliba sisteminde G¢ temel unsur
vardir. Bunlar: bilgisayar, kalibin Gzerine gérintiy
olusturan sistem ve baski kalibidir. Bilgisayarda elekt-
ronik montaj, Rip (raster image processor) sistemi ile
yapihr. Kalibr pozlandiran sistem, bilgisayardaki dijital
goéruntinin baski kalibi zerine lazer yardimiyla akta-
nlmasini saglar. Bu sistemde kullanilan lazer 1giginin
dalga boyu ve gici kullanilan kalibin emilsiyonu ile
uyumlu olmalidir. Bilgisayardan kaliba sistemleri icin

Gorsel 3.3. Pozlandinlmamis kalip
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Gorsel 3.2: Termal kalip pozlandirma sistemi

bircok cesit kalip mevcuttur.

Kalibi pozlandirmak igin kullanilan sistemler, gérin-
toyU kalibin Uzerine pozlandirma yéntemlerine gére
farkl gruplara ayrihr:

Dis Drum Sistemi: Bu sistemde kalibin emilsiyonlu
yiz0 disan gelecek sekilde bir silindirin Uzerine sarilir.
Pozlandirma kafasi bir veya birden fazla lazer igini kul-
lanilarak kalibin Gzerine odaklanmistir. Silindir kendi
ekseni etrafinda dénerken lazer kafasi da silindirin ek-
seni boyunca hareket eder.

ic Drum Sistemi: Bu sistem film pozlandirma siste-
mine benzer. Baski kalibinin emilsiyonla yizi ic ta-
rafa bakacak sekilde silindirin i¢ yizeyine yerlestirilir.
Déner bir ayna silindirin ekseni boyunca iceriden ileri
geri hareket ederek lazer isigini yansitip kalibin eml-
siyonlu yizinU pozlandirir.

DUz Yatakli Sistem: Bu sistemde kalip pozlandir-

ma islemi sirasinda diz olarak pozlandirma tablasi
Uzerinde durur. Lazer 1511 dénen cokgen bir ayna ve
optik bir sistem ile kalip Gzerine iletilir. Pozlandirma
islemi kalibin Gzerine satir satir yapilir. Bu yéntemde
optik bozulmalar olabildiginden dolayr yiksek kalite
gerektirmeyen durumlar icin (gazete baskilan) daha
uygundur.

.

Gorsel 3.4. P-ozlund|r||m|§ kalip



Gorsel 3.5. Kalip kontrol seridi

%100 | % 90 % 80 % 70 % 60 % 50 % 40 % 30 % 20 % 10 % 5

Gorsel 3.6. Kalip kontrol seridi

4.3.2.2. Cézunorlok
Bir gérintinin piksellerle slcilen eni ve boyudur (Gérsel 3.7).
Coézunurlugu belirlemede kullanilan slcitler DPI, LPI ve PPI"dir.

C6z0n0rluk hesaplarinda uzunluk birimi olarak ing veya santimetre kullanihir.

Bir in¢ = 2.54 cm'dir.

PPI: inc veya cm basina disen piksel sayisidir.

LPI: LPI degeri tram sikligini ifade eden degerdir.

DPI: Cikis cihazlarinda 1 in¢’te basilan ya da pozlanan piksel sayisidir.

Kalip cikis cihazlar da ¢cézinirligi DPI’ ye, yani bir ing basina vurdugu nokta sayisina gére hesaplar.

4.3.3. Banyo islemi

Baski kaliplart pozlandirma isleminden sonra ka-
lip banyosundan gegirilerek fazla emilsiyon tabaka-
sindan arindinhr (Gérsel 3.8). Temiz su ile durulanan
baski kalibinin fazla su tabakasi kalibin yizeyinden
siyrilir. Son islem olarak da kaliba, ince bir tabaka
kalip zamki ile zamk uygulamasi yapilir. Sicak hava
akimi ile kurutulan kalip artik baskiya hazirdir.

Gorsel 3.8. Kalip banyo makinesi
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OGRENME BiRiMi OFSET BASKI HAZIRLIGI UYGULAMA
KONU BILGISAYARDAN KALIBA POZLANDIRMA DYAFRAGH

N :
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gereg ve Makine

CTP makinelerinde kalip pozlandirmak. 1. Ctp kalip pozlandirma makinasi

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak CTP 2. Ctp banyo makinasi
sistemi ile kalip hazirlama vygulamasini yapiniz. 3. Banyo kimyasallari
4. Ctp kalibi

islem Basamaklari CTP pozlandirma

is saghgi ve govenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugunuzo giyiniz.

Kullanacagimiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Basilacak tabaka ebat 8lcilerini en-boy bélimine giriniz.
Ofset baski icin emilsiyon yénini diz olarak seginiz.
C6z0nUrluk degerlerini giriniz.

Her renk igin tram agi de@erlerini giriniz.

Rehber ve isaretleri yerlestiriniz.

Basilacak isin renk sayisina gére kaliplarini kontrol ediniz.

D 00N AWN =

0. Pozlandirma makinesinin kalibi pozlama sekline gére kalibi yerlestirmeye dikkat
ediniz.

11. Pozlandirma iglemini yapiniz.

12. Makinenize uygun kimyasallari koyarak banyo makinesini hazirlayiniz.

13. Kimyasallari kullanirken géz ve agzinizla temasindan kagininiz.

14. Kahlbi banyo makinesine veriniz.

15. Kahbin, banyo, durulama, kurutma ve zamk Unitelerinden gegmesini bekleyiniz.

16. Kalibin zamkla korunmus olarak ¢ikis Unitesinden cikisini izleyip istifini yapiniz.

17. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldiriniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-4”0 kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 4

Gozlenecek Davranislar Gergeklesti Gerceklesmedi

s saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Teknigine uygun olarak kaliba pozlandinlacak orijinali is istasyonuna
goénderir. (*)

Teknigine uygun olarak CTP makinelerinde kalibi pozlandirir. (*)

Teknigine uygun olarak kalibin banyo islemini gerceklestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gézlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRIiMi OFSET BASKI HAZIRLIGI

KONU ROTUS
AMAC

Hazirlanan kalibin Gzerinde bulunan hatalari rétus islemi ile temizlemek.
HAZIRLIK

Cevrenizde bulunan matbaalara giderek kalip Uzerinde nasil dizeltme yaptiklarini ve hangi arac gereg ve
malzemeleri kullandiklarini arastiriniz. Topladiginiz bilgileri sinifta arkadaslarinizla karsilagtininiz

4.4. ROTUS

Ofset baski kaliplarinin Gzerinde baskida gikmasi istenmeyen yerlerin silinmesi ve bazi dizeltmelerin yapil-

masi islemine rétus denir. Baskida gikmasi istenmeyen noktalarin cogunu kalip baskiya girmeden énce dizelt-
mek mumkindir. Ancak is Uzerine gelmisse kalip tekrar hazirlanmalidir.

4.4.1.
Rétus isleminde Kullanilan Ara¢ Gereg ve

Malzemeler -

Korrektér: Kalip Gzerindeki istenmeyen yerlerin silinmesin-
de kullanilan kimyasal maddedir (Gérsel 4.1). istenmeyen 1
yerler silinirken yanhslikla is olan yerlerin de silinmemesi '
icin dikkatli kullanilmahdir. Korrektér ile rétus islemi yapilan
yerler islak singer ile dikkatlice silinmelidir.

Fircalar: Ratus islemlerinde farkh kalinlikta fircalar kulla-
nilir (Gérsel 4.2). Silinecek yer is olan yere yakin ise ince

firca, uzak ise kalin firca kullaniimalidir. Garsel 4.1: Korrektor

Ekleme Kalemi: Kalip Gzerindeki tramsiz zemin, cizgi gibi
yerlerde olabilecek kigik kayiplar ekleme kalemi ile dizel-

tilebilir (Gérsel 4.3).

Rétus Masasi: Rétus iglemlerini rahat yapabilmek icin bu
ise uygun, Uzerinde rétus malzemelerinin bulundugu masa-

lar kullaniimalidir.

Gorsel 4.2: Fircalar
Koruyucu Zamk: Ofset baski kaliplarinin baskidan énce,

baski siresinde, uzun beklemelerde ve tekrar kullanila-
caksa baskidan sonra is olan yizeyinin oksitlenmeye kars
korunmasi gerekir. Bunun icin koruyucu zamk adi verilen Gorsel 4.3 Ekleme kalemi
kimyasal sivi kullanilir (Gérsel 4.4). Koruyucu zamk kalip

yUzeyinin tamamina ince bir tabaka héalinde sirilmelidir.

Ofset Sungeri: Ofset baski kalibinin yizeyini gcizmeden te-
mizlemek, nemlendirmek ve zamklamak icin kullanilir (Gér-
sel 4.5). Kauguk esashidir. Sikistinlmig sekilde satilir. Kulla-
nilmadan énce suya ahlarak sismesi saglanir.

Gorsel 4.4: Koruyucu zamk

Gorsel 4.5: Ofset singeri
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OGRENME BiRIMi ~ OFSET BASKI HAZIRLIGI T
KONU  ROTUS - YAPRAGI

N :
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

Ofset baski kalibinin rétus islemlerini yapmak. . Banyo islemi yapilmig ofset baski kalibi

. Korrektor

Asagidaki islem basamaklarini dikkate alarak kalibin
rotus islemini yapiniz. - Fir¢a
M o . Ofset sungeri

g A WON —

. Koruyucu zamk

islem Basamaklar: Ritus

is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nlogonozo giyiniz.
Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

awN -

Kalip yizeyini kontrol ederek silinmesi gereken yerleri
tespit ediniz.

@

Korrektéro uygun firca ile aliniz.

o

Kimyasallarin géz ve agzinizla temasindan kagininiz.

7. Kalip Uzerindeki silinmesi gereken noktalara korrektér
sordnuz.

8. Kalip Uzerindeki korrektéri ofset singeri ile

temizleyiniz.

9. Kalp yizeyini koruyucu zamk ile zamklayiniz.

10. Koruyucu zamki kaliba ince bir yizey olacak sekilde
sUriniz.

11. Kullandiginiz arag geregleri yerine kaldirdiniz.

12. s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-5” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 5

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

is sagligi ve govenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag gerecleri kullanir.

Teknigine uygun olarak rétus islemini gerceklegtirir. (*)

Teknigine uygun olarak kaliba koruyucu zamk sirer. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gézlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 30 puana, digerleri 10 puana kargilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Renkli veya ara tonlara sahip siyah beyaz baskida ara ton olusturmak icin kullanilan kicik
noktaciklara ne denir?

A) Tram B) Gren C) Piksel D) Tire E) Emilsiyon
Asagidaki ifadelerden hangisi yanhstir?

A) Montaj folyosunu kaliba yapistirrken makas payina dikkat edilir.

B) Montaj folyosunu kaliba yapistirirken bantlar is Gzerine gelebilir.

C) Montaj sirasinda kalibin emilsiyonu ile filmin emilsiyonu cakistinlmalidir.

D) Pozlandirma isleminden énce sasenin cami iyice temizlenmelidir.

E) Gorints filmde ters olmahidir.

On yiizeyine emiilsiyon diye adlandirdigimiz kimyasal bir maddenin siiriilmesi ile olusturulan
metal plakaya ne denir?

A) Film B) Astrolon C) Baski materyali D) Kalip E) Emilsiyon
Asagidaki ifadelerden hangisi yanhistir?

A) Ekranda diz olan gérinti filme ters olarak gecer.

B) Filmde ters olan gérinti ise kaliba diz olarak gecer.

C) Kalpta diz olan gérinti kaucuga ters olarak gecer.

D) Kaugukta ters olan gérintt kégida duz olarak gecger.

E) Kaucukta ters olan gérinti baski kazanina diz olarak gecer.

Bilgisayarda yapilan calismay: dogrudan kaliba pozlandiran sisteme ne denir?

A) Rip B) Ctp C) Pdf D) Dpi E) Ppi
Ctp sisteminde 1si1 ile yakilarak pozlandirilan kalip hangisidir?

A) Termal

B) Violet

C) Giumis bazli

D) Fotopolimer

E) Konvansiyonel

Ofset baski kalibini 1siga hassas hale getirmek icin yiizeyine sirilen kimyasala ne nedir?
A) Zamk

B) Emdlsiyon

C) Gren

D) Korrektor

E) Devoloper

Kalp cikis sistemlerinde hangi ¢6ziinirlik degeri kullanilir?

A) Ppi B) Lpi Q) ing D) Piksel E) Dpi
Asagidakilerden hangisi kalip izerindeki istenmeyen noktalarin silinmesinde kullanilan
kimyasal maddedir?

A) Koruyucu zamk

B) Developer

C) Korrektsr

D) Emdlsiyon

E) Acgma banyosu

Ofset baski plakalarinin yizeyini oksitlenmeye karsi koruyan kimyasal sivi hangisidir?
A) Developer

B) Zamk

C) Korrektsr

D) Emdlsiyon

E) Ekleme kalemi
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5.0GRENME BIRIMI

Tek Renk Ofset Baski Denemesi

Makineye Kagit Yikleme
Kagit Akisini Ayarlama
Makineye Kalip Takma

Mirekkepleme
Baski Isleminin Gerceklesmesi




OGRENME BIiRiMi
KONU

AMAGC

TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI
MAKINEYE KAGIT YUKLEME

BILGI
YAPRAGI

\

K&gidin ofset baski makinesinden sorunsuz bir sekilde gecmesi icin kdgitlarn makineye teknigine uygun

sekilde havalandirarak yoklemek.

HAZIRLIK

Atélyenizde bulunan ofset baski makinelerinin kagit istif asansérlerini ve kéagitlarin nasil yoklendigini

gozlemleyiniz. Gézlemlerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

5.1. MAKINEYE KAGIT YUKLEME

5.1.1. Ofset Baski Sisteminin Calisma Prensibi

Ofset baski sistemi ayni ortamda iki farkh madde
olan su ve mirekkebin birbirini itmesi prensibine da-
yanir. Ayni ortamda bulunan su ve mirekkep &zellik-
lerinden dolayr birbirine karismaz. Baski sirasinda is
olmayan bélgeler su, is olan bélgeler ise mirekkep
alir ve baskr gerceklesir.

Diz baski teknigidir. Bu sekilde isimlendirilmesinin
sebebi kalip Gzerinde bulunan ve is alanini meydana
getiren 1siga duyarli emilsiyon tabakasinin yiksekligi-
nin dnemsenmeyecek kadar az olmasidr.

Tabaka ofset baski makinelerinin her bir Unitesin-
de kalip kazani, kaucuk (blanket) kazani, baski kaza-
ni, mirekkep ve su (nemlendirme) sistemleri bulunur
(Gorsel 1.1-1.2)

Baski asamasinda kaliba ilk énce, Gzerinde nem-
lendirme suyu bulunan nemlendirme merdaneleri te-
mas eftirili. Ofset baski kalibi Uzerinde grenler (gu-
kurcuklar) vardir. Kalip yizeyinde grenli olan, baski
yapmayacak alanlar nemlendirme suyu ile 1slanir.
Baski yapacak emdlsiyonlu yizeyler ise kuru kalr.
Daha sonra baski kalibi Gzerine mirekkep merdane-
leri temas ettirilerek murekkep verilir. Mirekkep yapi-
sindaki yag nedeniyle 1slak yizeylere tutunamaz, kuru
olan ve baskiyi yapacak olan emlsiyonlu yizeylere

tutunur. Kalip Gzerinde gérintt dizdir (Gorsel 1.3).
Bu gérinti kalip kazaninin blanket kazanina temas
etmesiyle blankete aktarilir. Blanket (zerinde olusan
goérunti terstir. Blanket ile baski kazani arasindaki for-
sanin etkisiyle aradan gecen baski alti malzemesinin
Uzerine goérinty duz olarak aktarlir. Béylece baski
gerceklesir.

Garsel 1.3: Ofset baski kalibi

Mirekkep Merdanesi

Kalip Silindiri

Nemlendirme Unitesi

Blanket

Baski kazani

Garsel 1.1: Ofset baski sistemi

Gorsel 1.2: Ofset baski makinesi
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5.1.2. Kagit Havalandirma ve Toplama

Ofset baski makinelerinde baskisi yapilacak k&gidin dizgin toplanmasi ve makine tarafindan dizenli olarak tek
tek alinabilmesi icin havalandirlmasi gerekir.

Kagit havalandirmada t¢ yénde havalandirma yapilir: Enine (etek-makas yéni), boyuna (poza yéni) ve capraz-
lama. Kagitlar makineye yiklenirken poza ve makas yénine gére toplanmalidir.

K&git havalandirma ¢ asamada yapilir: Bikme, kavrama ve agma seklinde.(Gérsel 1.4)

Havalandinlan kéagitlarnn kagit asansérine yoklenmesi igin dizgin bir sekilde toplanmasi gerekir. Kégit topla-
ma, havalandinlan kédgitlarin masaya vurularak dizeltilmesi islemidir. Dizeltilen kagitlar asansérine yiuklendik-

ten sonra tekrar bir havalandirma yapilarak son dizeltme yapilir. (Gérsel 1.5)

BUKME KAVRAMA ACMA ‘

ENINE

BOYUNA

CAPRAZLAMA

Gorsel 1.4: Kagit havalandirma yﬁntemleri

' ==

Gorsel 1.5: Kagit toplama ve istifleme

)

J i

5.1.3. istif Asansériine Kagit Yiikleme

Ofset baski makinelerinde baskisi yapilacak kégi-
din makine tarafindan dizenli olarak tek tek alinabil-
mesi ve basiimis kagitlarin dizgiin olarak istiflenebil-
mesi igin kagit girisi ve cikigi olmak tzere iki asanséri
bulunur (Gérsel 1.6). Bu asansérlerin ayarlarinin dog-
ru yapilmasi baskinin dizenli igleyebilmesi acisindan
cok &nemlidir. Yapilarinda farkhliklar olmakla birlik-
te genelde ofset baski makinelerinin giris asansérleri
ayni dzelliklere sahiptir. Cikis asansérleri basilan ké-
gitlar biriktikge asagr dogru iner. Bu inig giris asanséri
ile paralel olur.

Garsel 1.6: Ofset baski makinesi istif asansorleri
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5.1.4. Giris Asanséru Parcalari

Farkli makinelerde farkli parcalar olmakla birlikte gi-
ris asansorlerinde temel amac kagidin dizenli bir sekilde
emilmesi ve baskiya girmesidir (Gérsel 1.7-1.8). Bunun
icin de giris asansérlerinin belli bir hizla yokselmesi, cikis
asansdrlerinin ayni hizla inmesi gereklidir. Yikselme ké-
gidin kalinhgr ile dogru orantilidir.
Giris asansérleri temelde su parcalardan olusur:
Tabla: Basilacak kagitlarin Uzerine istiflendigi metal tepsi
dir (Gérsel 1.9).
Yan Destek Demirleri: Kagidin pozaya dizgin girmesi
icin yanlardan k&gidi destekleyen ve saga sola kaymasini
engelleyen demir cubuklardir.
Arka Destek: Kagidin baski sirasinda geriye dogru kay-
masini engelleyen metallerdir.
Kaldirma Kolu: Paletli makinelerde asansér, motor-
loa otomatik kaldirilir. Yukar digmesine basildiginda
asansér yukar kalkarken asagr dogmesine basildiginda
asansér asagr dogru iner. Tek tek kagit veren bircok ma-
kinede ise cevrilen bir kol ile asansér asagi veya yukar
dogru hareket efttirilir.
Kaldirma Kolu Kilidi: Asansérin kontrolsiz olarak ha-
reket ettirilmesini engellemek amaci ile kullanilir.
Asansér Otomatik Kaldirma Cubugu: Baski sirasinda
asansérin otomatik olarak kalkmasini saglayan ké&git
istifinin Ust kismina temas eden demir cubuktur. Kaldir-
ma cubugu kagida temas ettigi sirece asansdr yukar
kalkmaz. Temas etmediginde ise asansér yukar dogru
hareket ederek k&gt istifini yukar dogru otomatik olarak
hareket eftirir.

5.1.5. Cikis Asansérl Parcalari

Cikis asansérlerinde temel amag, baskidan cikan ké-
gidin dizgin istiflenmesidir (Gérsel 1.10).

Cikis asansérleri temelde su parcalardan olusur:
Tabla: Basilan kégitlarin baskidan sonra Uzerine istiflen-
digi metal tepsidir (Gérsel 1.11).

Yan kagit toplayicilar: Basilan kagitlarin asansér tabla-
sinda dizgin toplanabilmesi icin kagidin her iki yaninda
bulunan hareketli dizelticilerdir.

On arka kagit toplayicilar: Cikis makaslarinin kagidi
birakma sistemine gére k&gidin én veya arkasinda bu-
lunabilirler. K&gidin ayni hizada toplanmasini saglarlar.
Arka siper: Kagidin asansérde belirli bir yerde toplan-
masini saglayan mekanizmadir.

Makas actirici volan: Kagit asansére geldiginde kagidi
tasiyan makaslarin k&gidi birakmasi icin makaslarin agil-
masini saglayan mekanizma.

Ufleyiciler: Kagidin istif asansérinde dizgon istiflenme-
si igin k&git Gzerine hava verilmesini saglar.

Gorsel 1.11: Cikis asanséri tablasi
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OGRENME BiRiMi TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI UYGULAMA
KONU MAKINEYE KAGIT YUKLEME o LAdkLgls

N . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]

AMAC Kullanilacak Arac Gereg ve Makine

Ofset baski makinesine girecek kagitlarn dozgin bir 14 top kagit (Kagit ebadi A3 kagit ebadindan
sekilde havalandirmak ve toplamak. boytk olmamalidir.
Daginik haldeki kdgitlari teknigine uygun olarak 2. Tezgéh

havalandirip toplayiniz.

islem Basamaklari aiit toplama

—_

is sagligi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

Is 6nlogunozo giyiniz.

Kagitlari havalandiracaginiz tezgdhi temizleyiniz.
Kagidi havalandiracaginiz tezgahi bogaltiniz.
Rahatca havalandiracaginiz kadar kagidi aliniz.

Seri ve hizli ¢alisiniz.

Kagidi késelerinden tutarak havalandiriniz.

K&gitta etek, makas, poza yénlerini 8greniniz.

W e N oA W

Kagidi etek tarafindan aginiz.

10.Kagidi etek tarafindan toplayiniz.

11.Ka&gidi poza tarafinin tersinden aginiz.

12.Kagitlar poza yéninde toplayiniz.

13. Topladiginiz kagitlarin arasindaki fazla havayr aliniz.
14. Topladiginiz kagitlar istifleyiniz.

15. Kullandiginiz yeri dizenli ve temiz birakiniz.

Degerlendirme

Yaphiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

is saghgi ve govenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun calisir.

Kagidi teknigine uygun olarak havalandirir. (*)

Ka&gidi etek, makas, poza yénlerine dikkat ederek toplar. (*)

Topladigr kagidi istifler. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI UYGULAMA
KONU MAKINEYE KAGIT YUKLEME e

N . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]

AMAC

Baskisi yapilacak havalandinlmig ve dizgin Kullanilacak Arac Gereg ve Makine
bir sekilde toplanmis k&gitlari istif asansérine 1. Ofset baski makinesi
yuklemek. 2. Tabaka kagitlar

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek toplanmig
kdgitlar: istif asansorine yiikleyiniz.

Islem Basamaklari Makineye kaiiit yiikleme

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. ls 8nlogonozo giyiniz.

3. Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Girig asanséri yan destek cubuklarini aginiz. Her ikisini de
ayarlaymniz.

5. Yan destek cubuklarinin kilidini tekrar kapatiniz.

6. Asansorin kilidini aginiz, asansér tablasini asagr indiriniz.

7. Havalandirilmig kdgidi duzgin bir sekilde tutarak asansér tablasina

yukleyiniz.

8. Asansdri tirnak hizasina kadar kaldiriniz.

9. Asansér kilidini tekrar kapatiniz.

10. Arka destekleri yerine oturtunuz. Desteklerin kagida temas edip
etmedigini kontrol ediniz.

11.K&git gramajina gére asansér ayarini yapiniz.

Degerlendirme

Yaphiginiz uygulama ¢alismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2” yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 2

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

is saghgr ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun caligir.

Kilidi acip asansér tablasini agsagr indirir.

Teknigine uygun olarak toplanmig k&gitlari asansér tablasina yikler.

Asanséry tirnak hizasina kadar kaldirir.

Asansor kilidini kapatir.

Arka destekleri yerine oturtur.

K&gidin gramajina gére asansér ayarini yapar.

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogrefmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda her bir davranisin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMI TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI BiLGI|
YAPRAGI

KONU KAGIT AKISINI AYARLAMA

AMAC
Ofset baski makinesinin hic durmadan baski yapabilmesi igin kagit akis ayarini yapmak.

HAZIRLIK
Atslyenizde bulunan ofset baski makinelerinin kagit akis sistemini gézlemleyiniz. Gézlemlerinizi arkadasla-
nnizla paylaginiz.

5.2. KAGIT AKISINI AYARLAMA

5.2.1. Kagit Verici Sistemler

K&git vermek, k&git tabakasinin siper ve pozaya ayarli olarak
yerlesmesidir. Baskinin dogru yapilabilmesi icin kégidin dogru
verilmesi, istiften dizgin ayrilmasi, makaslar tarafindan dizgin
tutulmasi, poza ve sipere dogru oturmasi gerekir. Kagit dogru
olarak verilmezse ayarda hatalar meydana gelecegi igin baski
yanhs olacaktir. K&git verme sistemlerinin calismasi prensipte ay-
nidir. Kagit tabakast istiften ayrilarak baskr igin kazan makaslari-
na goénderilir (Gorsel 2.1).

Kagit verme sistemleri tek tek kagit vericiler ve kademeli kagit
vericiler olmak Uzere iki tiptir.

5.2.1.1. Tek Tek Kagit Vericiler

Bu sistemde kagit, izerinde emiciler bulunan bir demir cubuk

veya ayri bir parca ile emilerek 6n kismindan yakalanir. Yakala-
nan kagi, kagidi baski kazanlarinin bulundugu bslime tasiya-
cak olan makaslar veya tasgiyici silindirlerin oldugu bélime ak-
tarilir. Bu sistemde k&gidin tamami istiften ayrildiktan sonra yeni
bir k&git emilir. Kagit tabakalan tek tek birbirini izler. Bu sisteme
vakumlu sistem de denir (Gérsel 2.2).
Emicilerin Ayarlanmasi: Kagit élcisine denk gelen sayida
emici acilmali, diger emiciler kapatiimalidir. Eger bu emiciler ka-
patilmazsa buralardan da hava cekileceginden emicilerin kagid
tutmasi zorlasacaktr.

Basilacak k&gidin gramajina gére emicilerin kagitla yaphg

aci da ayarlanmalidir. Gramaiji fazla olan k&gt ve kartonlarda
emiciler dik konumda olmali ve tamamen ké&gida temas etmeli-
dir. Gramaiji az olan kagitlarda ise emici ile k&git yizeyi arasinda \ _
belirli bir agi olmalidir (Gérsel 2.3). Bu agi pelir gibi cok disik : A -
gramaili kagitlarda en fazla olmalidir. Bu aci yeterince verilme-
digi takdirde emiciler birden fazla ka&gidi tutabilir ve cift almaya
neden olabilir.
Gramaiji cok fazla olan kartonlarda emicilerin emme gicinin
yetmedigi durumlarda lastik pabuclardan faydalanilir. Bu lastik-
ler emicilere takilarak kagidin daha genis alanda yakalanmasini
saglar fakat bu lastikler cift olarak ve dengeli takilmalidir.

Celik Seritler: Emiciler tarafindan istiften ayrilan kagit, tasiyici
makaslar tarafindan yakalanarak tabla Gzerinde tasinip siperlere
birakilir. Bu tasinma iglemi sirasinda ké&gidin dizgin bir yol izle-
mesi gereklidir. Bunu saglamak amaciyla tabla Ustine sabitlenen
seritlerden faydalanilir (Gérsel 2.4).
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5.2.1.2. Kademeli Kagit Vericiler

Bu sistemde kagit etek yoninden emiciler aracihig
ile istifin Uzerinden kaldinlir, tagiyici emicilere teslim
edilir. Tagiyicilar kagidi ¢ikis silindirine oradan da serit
ve makaralardan olusan bir dizen araciligiyla siper ve
pozalara getirir. Birinci kagit cikis silindirinde belirli bir
yol aldiktan sonra emiciler ikinci kagidi istiften kaldirnp
harekete gecirerek tasiyicilara verir. Bu sekilde kagit
tabakalari birbiri ardina akar. (Kagit balik sirti seklin-

de hareket eder.) Bu sisteme aparatl sistem de denir.

Otomatik Marjér: Kagidi baskiya yollayan mekaniz-
malarin tmini kapsayan sistemdir. Bu sistemin yapi-
sinda ayirici ayaklar, emici vantuz, tasiyici vantuz, gikig
silindirleri, tirnaklar vardir. Sistemin dizgin calismasi
icin her parcanin ayarlarinin dogru yapilmasi gerekir.

Ayirici Ayak: Ayinci ayak Gzerinde hava delikleri
olan, asa@ yukar hareket eden, hareketli bir parca-
dir. K&agidin kagrt istifinden ayrilmasi sirasinda hava
ufleyerek kdgidin havalanmasini saglar (Gérsel 2.5).
Havalanan kagit, emici vantuzlar tarafindan yakalanir.
Kagidin emiciler tarafindan yakalanmasi sirasinda da
asagiya inerek diger kagitlanin tzerine basar. Uzerine
basilan diger kagitlar yukarn dogru kalkamadigindan
yalnizca bir kagit alinmig olur.

Emici Vantuzlar: Emici vantuzlar, kdgidin yiok asan-
sérinden alinip ¢ikis silindirine verilmesini saglar.
Ayirict ayagin istiften bir tabakayr ayirmasindan sonra
emici vantuzlar, tabakayi yakalayip yukari dogru bir
hareketle tabakayr kaldinr. Kaldirlan tabaka emici
vantuzlara verilir.

Emici vantuzlarin mesafesi ayirici ayakla ayarlanan
yukseklikle belirlenir. Bu yikseklik kagidin gramajina
gore degisir ve asansérin de en yiksek konumunu
belirler. Emicilerin agiz yapisi basilan kagidin gramaii-
na gore degisir (Goérsel 2.6-2.7). Kalin gramaili kagit
ve kartonlarda emicilerin agzi diz olurken az gramaili
kagitlarda bombeli agizli vantuzlar kullanilir. Ayni za-
manda cekilen hava miktan da k&gida gére ayarlan-
mahdir.

Tasiyict Vantuzlar: Tagiyici vantuzlar, emicilerin kal-
dirdigr ké&git tabakasini yakalayip cikis silindirine ile-
tirler. Tasiyici vantuzlarin yerleri kagit akiginin dizgin
olmasi agisindan énemlidir. Tasiyici vantuzlarin digin-
da kalan kagit bosluklar birbirine esit olacak sekilde
yerlestirilmelidir.

Cikis Silindiri: Mekanik hareketle kendi ekseni etra-
finda dénerken Uzerine sarllmig seritlerin ve k&gt yo-
roticG makaralarin hareketini saglayan silindirik bir
mildir. Kanalli olan kismina seritlerin, diz metal kismi-
na ise, makaralarin yerlegtirilmesi gerekir.

2.5: Ayma ayak

Ayirici ayak Ofleme yaparak
kagidi istifden ayirirken
asansdrin otomatik
yUkselmesinide kontrol eder.

U

Gorsel 2.6: Farkh agizlarda emici vantuzlar

94

Gorsel 2.7 Emici vantuz



5.2.2. Ufleyiciler

Kagit istifindeki kagit tabakalarinin birbirinden kolay
ayrilmalarini saglamak amaci ile k&gt istifinin st kismi-
na dogru tazyikli hava puskirtolor. Tabakalarin birbirin-
den ayrilmasi ile emiciler tabakalar tek tek daha rahat
yakalayabilirler. Puskirtilen hava miktar ve tazyiki yine
baskisi yapilacak ké&git gramajina veya cinsine gére de-
Jiskenlik géstereceginden buna gére bir ayar yapilmasi
gereklidir. Ufleyicilerin yerleri ve miktarlar makinelerin
de cesitlerine gére farklilik géstermektedir.
Kalinhgi fazla olan kagit ve kartonlarda tfleyiciler konum
olarak asagida olmalidirlar. Cinki gramaiji fazla oldu-
gundan bu ké&gitlar havalandirmak daha zordur. Ayni
zamanda Ufleme gict de mimkin oldugunca fazla ol-
malidir. Kagit gramaijlan distikee Ofleyiciler daha yukar

ctkariimali ve Ofleme giict de azaltlmalidir (Gérsel 2.8).

5.2.3. Fircalar
5.2.3.1. Ayirici Fircalar
Bu fircalar, marjér Uzerinde olup istiften yapisik iki kagi-
din birbirinden ayrilmasina yardimci olurlar (Gérsel 2.9).
5.2.3.2. Frenleme Firgalari

K&git tablada ilerledikten sonra siperlere carparak
durur. Bu carpma esnasinda kagit geriye dogru bir sic-
rama yapar ve ayar bozulur. Sicramayi engellemek igin
frenleme fircalan kullanilir. Frenleme fircalar tablanin
her iki tarafinda, en distaki cubuklar Uzerine, kagidin
arkasina temas edecek sekilde, simetrik ve kdgidin 6n
kenarina paralel olacak sekilde takilmalidir.
5.2.3.3. Yuvarlak Firgalar
Yuvarlak fircalar kagit akisinin dizgiin olmasini saglayan
fircalardir. K&gidi cok bastirmadan temas ederek hareket
etmelidir. K&dgidin dizelmesini, én ve arka taraflarinin
dizgin olmasini saglarlar (Gérsel 2.10).

5.2.4. Makaralar

Makaralar, k&dgidin tabladaki seritler tzerinde diizgiin
bir sekilde ilerlemesini saglarlar (Gérsel 2.11). Kullani-
lan kagidin cinsine gére ayar vidasi ile basing ayarlar
yapilir. K&git makaralarin altindan gegerken dalgalan-
mamalidir. Makaralardaki basincin fazla veya az olmasi
kagidin siperlere ayarsiz girmesine neden olur. Sipere
inen kagit tzerinde makaralar bulunmamalidir. Aksi hal-
de k&gt yan poza tarafindan cekilemez, cekilse dahi ké-
git yizeyinde dalgalanma meydana geleceginden ké&git
baskida katlanir.

5.2.5. Seritler

K&gidin yiritilmesini ve makaralara hareketini ve-
ren seritlerdir. Seritler iki katli dokumadan ve ézel olarak
imal edilir. Baskisi yapilacak ké&gidin ebadina gére tabla
altindaki gerdirme mekanizmasiyla yerleri belirlenir.
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Gorsel 2.8. Paletli makinelerde emici ve ifleyici
ayarlan

i A
Gorsel 2.9. Ayina firga




OGRENME BiRIMi TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI
KONU KAGIT AKISINI AYARLAMA

N . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]

AMAC
Ofset baski makinesinin hic durmadan baski
yapabilmesi icin kagit akis ayarini yapmak.
Asagidaki islem basamaklarina vyarak ofset baski
makinesinin kdgit akis ayarini yapiniz.

Islem Basamaklari

i§ saghgr ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlogunizo giyiniz.

w

Emicileri ayarlayiniz. Kagit Gzerinde olanlarini
digerlerini kapatiniz.

Emicilerin aci ayarlarini yapiniz.

Ufleyicilerin yer ayarlarini yapiniz.
Ufleyicilerin hava ayarlarini yapiniz.

Kagit 6lcisine gére celik seritleri yerlestiriniz.

0 ® N ;A

Pozayi kégidin gecisine engel olmayacak sekil

cekiniz.

Degerlendirme

Frenleme fircalarini celik seritler Uzerinde yerlestiriniz.

Kullanilacak Arac Gereg ve Makine

1. Ofset baski makinesi
2. Tabaka kagitlar

aginiz,

de geri

UYGULAMA

YAPRAGI

Kadit akisini ayarlama

Yaptiginiz uygulama galismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-3” U kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 3

Gozlenecek Davranislar

Gerceklesti

Gerceklesmedi

Is saghgi ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun calisir.

Emicileri ayarlar. (*)

Emicilerin agi ayarlarini yapar. (*)

Ufleyicilerin yer ayarlarini yapar. (*)

Ufleyicilerin hava ayarlarini yapar. (*)

Kagit dlcustne gore celik seritleri yerlestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 12 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMI TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI BiLGI

KONU MAKINEYE KALIP TAKMA Mgl
AMAGC
Ofset baski makinesinin kalip kazanina dizgin bir sekilde kalip takmak.
HAZIRLIK

Atélyenizde bulunan ham kalip ile baskiya hazir kalibi inceleyiniz. Ne tir farklar oldugunu arkadaslarinizla
tartisiniz..

5.3. MAKINEYE KALIP TAKMA

5.3.1. Kalip Kazani

Baski kalibinin takildigr silindir seklindeki celik kazandir
(Gérsel 3.1). Kalip kazani Gzerinde kalibi tutan lamalar
vardir. Kalip carpitma ve gerdirme iglemleri de bu lamalar
uzerinde bulunan vidalarla yapilir. Kalip kazanina kalip taki-
lirken olabildigince dizgin bir sekilde takilmalidir. Carpiklik
olursa kalip kazani Gzerindeki carpitma vidalarindan ayar-
lanmalidir.

5.3.1.1. Punc ve Kivrimlar

Punc, manuel veya CTP’ den gelen kaliplarin punc uyum-
lu makinelerdeki yuvalarina dizgin oturabilmesi icin yapilan
delme islemidir. Bu islem pung uyumlu ofset makinelerinde
kaliplarin baski sirasinda isin kagit Uzerine ayar yapmadan
oturtulmasini saglar. Kivrim ise kalibin makinedeki yuvasina
dizgin bir sekilde yerlesmesini saglayn bir aparathr (Gérsel
3.2).

5.3.1.2. Kalip Takma Yontemleri

Manuel Kalip Takma: Kalibin makineye sarilma veya takil-
ma isleminin el ile yapilmasi islemidir (Gérsel 3.3-3.4). Kalip
makineye ne kadar dizgin ve dikkatli takilir, uygun gerginlik
ayarlanir ise baski islemi basladigr zaman daha az problem
yasanir.

Kalp takilirken énce kalip tutucu lamalar gevsetilir. Kalip,
kalip tutucu lamalar arasina yerlestirili. Makas kismindaki
lamalar sikilir. Kalip ile kazan arasina gerekirse besleme diz- ¢
gunce yerlestirili. Kalibin bir ucundan tutarak makine ileri Gorsel 3.3. Kalip takma
dogru déndirilor. Kalibin carpik olmamasi icin el ile biraz
gerdirilerek tutulmasi gerekmektedir. Etek kismindaki lama-
larin arasina kalip yerlestirilerek lama Gzerindeki vidalar si-
kilir. Sonra kalip gerdirme vidalari sikilarak uygun miktarda
gerdirilir.

Yari Otomatik Kalip Takma: Yari otomatik sistemlerde ka-
lip, makas tarafindan makineye baglandiktan sonra maki-
nenin ilgili butonlar vasitasi ile cevrilerek makineye sarilir.
Sarma islemi makine yardimi ile yapildigindan dolayr yar
otomatik olarak bilinir. Bu sistem biyik ebatli makineler icin
kullanilmaktadir.

Gorsel 3.4: Manuel kalip takma
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5.3.1.3. Kalip Gerdirme Sistemleri

Kalibin makineye tamamen sarilip potluk ve gevseklik
yapmasini énlemek icin olusturulmus sistemdir. Kalibin iki
yéninde yani hem etek yéninde hem makas yéninde
bulunur. Once makas yéninde takilan kalip, dozgin bir
sekilde sarlarak etek tarafinda bulunan lamalar yardi-
miyla sabitlenir (Gérsel 3.5).

5.3.1.4. Kalip Carpitma Sistemleri

Kalibin herhangi bir sekilde carpik takiimasindan do-
layr baskida olusabilecek hatalar énlemek, gérintinin
k&gt uzerinde ayarl ¢kmasini saglamak amaci ile kalip
carpikhgini gidermekte kullanilan islemdir (Gérsel 3.6).

5.3.2. Kauguk (Blanket) Kazani

Kaliptaki gérints, blanket yardimiyla baski yapilacak
malzemenin tzerine aktanlir (Gérsel 3.7). Ust kismi ka-
uguk bir malzeme ile kaplanmis, alti ise tekstil dokuma
ile kaplanmigtir. Kaliptaki gérinti bu kazana ters olarak
alinir.

5.3.3. Baski Kazani

Uzerinde bulunan makaslar yardimi ile baski malze-
mesini alarak kaucuk kazanindaki gérintinin baski mal-
zemesine aktarilmasini saglayan celik kazandir (Gérsel
3.8). Kagidin dizgin bir sekilde akigini saglayan makas-
lar bu kazan izerinde bulunur. Kagida uygulanan basing
(forsa) bu kazan yardimi ile yapilir. Bazi makinelerde ka-
ucuk forsasi da vardir.

Cok renkli ofset baski makinelerinin her bir Unitesinde
kalip, kaucuk ve baski kazani ayrn ayrn bulunur

(Gérsel3.9).
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Gorsel 3.6. Kalip carpitma sistemleri

Gorsel 3.7. Kaucuk kazani

Garsel 3.9. Modern bir ofset baski makinesi



OGRENME BiRiMi TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI
KONU MAKINEYE KALIP TAKMA

N . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]

AMAC

Ofset baski makinasina kalip takmak. Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
Asagidaki islem basamaklarina uyarak ofset baski 1. Ofset baski makinesi
makinesine kahp takiniz. 2. Pozlandiriimig kalip

UYGULAMA

YAPRAGI

islem Basamaklari Makineye kaiit takma

1. Is saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. Is 6nlogonozi giyiniz.

3. Kalip kazani Gzerindeki lamalari sifirlayiniz. Kalibin dizgin
olarak gerdirilmesi ve iyi oturmasi igin kalip kazanin Uzerine
oturdugu lamalar esit oranda sifirlanarak dizgiunlok
saglanmalidir.

4. Kalibi makas lamasina baglayiniz. Kalibi makas lamasina
baglarken yuvalarina tam ve eksiksiz olarak yerlestiriniz.

5. Kalibi etek lamasina baglayiniz. Etek lamasina baglarken kalibi
baglanti yerlerinden hafifce biukerek kalibin lamaya daha iyi
tutunmasini saglayiniz.

6. Kalibi gerdiriniz. Gerdirme islemini yaparken etek lamasindaki
sitkma vidalarini kullaniniz.

Degerlendirme

Yaphiginiz uygulama ¢alismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-4” G kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 4

Gézlenecek Davranislar Gergeklesti

Gerceklesmedi

Is saghgr ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun calisir.

Punc ve kivrim islemini yapar.

Baskiya baslamadan énce cetvelleri sifirlar.

Kalip kazani tzerindeki lamalari sifirlar.

Kalibr makas lamasina baglar.

Kalibi etek lamasina baglar.

Kalibi gerdirir.

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda her bir davranisin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRIiMI TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI BiLGI
KONU MUREKKEPLEME PRERAGT
AMAC
Ofset baski makinesine baski 6ncesinde mirekkep vermek.
HAZIRLIK

Ofset baski mirekkepleri ile hangi tir malzemelere baski yapilabildigini arastirniz. Edindiginiz bilgileri

arkadaslarinizla paylasiniz.
5.4. MUREKKEPLEME

5.4.1. Murekkep Unitesi

Baski materyallerindeki gérintinin olusturulmasi ve kalici olmasi icin gerekli
olan pigment, baglayicilar, ¢éziciler vb. kimyasallardan yapilmig muhtelif renk-
lerdeki karigima mirekkep denir.

Mdirekkebin mirekkep haznesinden kaliba kadar ulagmasini saglayan dize-

nege ise miUrekkep Unitesi denir (Gérsel 4.1). Bu sistem sayesinde mirekkep
kalibin her noktasinda ayni kalinlikta iletilir.

Murekkep Unitesinde dikkat edilecek en énemli noktalar sunlardir:

*  Murekkep kalinligini ayarlamak,

*  Murekkep hazne ayarini basilacak kégidin yizeyine ve isin baski yogunluguna
gore ayarlamak,

*  Murekkep merdanelerinin birbirlerine gére durumlarini ayarlamak.

5.4.2. Mirekkep Unitesi Parcalan
5.4.2.1. Miirekkep haznesi

Mirekkep haznesi mirekkebin koyuldugu haznedir (Gérsel 4.2). Hazne bicags,
hazne merdanesine ince bir mirekkep tabakasi uygulanmasini saglar.

5.4.2.2. Hazne Merdanesi

Mirekkep haznesi icinde bulanan, haznedeki mirekkebi ideal bir kalinlikta al-
ci-verici merdane yardimi ile mirekkep ezici merdanelere aktaran mekanizmadir.
5.4.2.3. Vargel Merdanesi (Dagitici - Yanal Merdane)
Ofset baski makinelerinin biyukliklerine gére en az 2 adet bulunur. Vargel mer-
daneleri hazneden gelen mirekkebi kalip ve kalip yanlarina dogru dagitarak
ezer.

5.4.2.4. Tasiyici ve Ezici Merdaneler

Kaucuktan yapilmig olan bu merdanelerin gérevi mirekkebin hazneden alinarak
ince bir sekilde kaliba ulagmasini saglamak, yanlara dogru hareket eden mirek-
kebi merdane boyunca ayni kalinlikta tutmaktir.

5.4.2.5. Kaliba Miirekkep Veren Merdaneler

Bu merdanelerin gérevi tasiyici ve ezici merdanelerden aldiklan mirekkebi ka-
libin tGm yizeyine ayni kalinlikta iletmektir.

Gorsel 4.1: Mirekkep wnitesi

5.4.3. Murekkep Ayari

Mirekkep merdanelerinin gérevi mirekkebi hazneden
tasiyarak kalip yizeyinde homojen bir tabaka olus-
turacak sekilde baski siresince aktarmaktr (Gérsel
4.3-4.4). Kaliteli bir baski yapabilmek icin murekkep
merdane ayarinin iyi yapilmasi gerekir. Merdaneler
hareketlerini celik merdanelerden, celik merdaneler
ise disli carklardan alir. Mirekkep merdaneleri gelik
merdaneye sirtinmeleri sonucunda dénme hareketini
gerceklestirdiklerinden dénis ve merdanelere temas
miktarlaninin her iki ucta da ayni basincta olmasi ge-
reklidir.

Merdane ayarlari yapilirken éncelikle verici merdane-
lerin iki yandan temas ayar yapilir. Birincisi vargel

celik merdaneye olan basinci, ikincisi baski kalibina
olan ayaridir. Merdane baslarindaki basincin fazla ol-
mas! veya az olmasi merdane basinda bulunan ayar
vidalarinim saga veya sola cevrilmesi sonucu yapilhr.

- .“.' -‘-—

.

Gorsel 4.2: Mirekkep haznesi
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5.4.4. Hazne Ayari

Mirekkep hazne bicaginin, hazne merdanesine
uzunlugu boyunca her noktada esit aralikta ve paralel
olmasi gerekir. Bu ayar bitin mirekkep ayar vidalar
gevsetilerek yapilir. Mirekkep haznesi de sikigtirilma-
mig ve serbest halde olmalidir. Sonra murekkep haz-
nesi yerinde sikilarak sabitlenir.
5.4.5. Hazne Merdanesi Dénus Ayari

Merdanelere yeteri kadar mirekkebi vermek ya da
azaltmak icin iki yéntem uygulanir. Birincisi murekkep
haznesi ayar vidalarini gevsetmek ya da sikmakla ya-
pilir. ikincisi ise hazne merdanesinin dénis hizini arhi-
nlarak ya da azaltilarak yapiimaktadir.

5.4.6. Kallba Mirekkep Veren Merdanelerin
Ayari

Mirekkebin celik ve kaucuk merdaneler arasinda ezi-
lerek dizgin ve ideal bir sekilde kalibin tim yizeyine
aktariimasi gerekir. Bunun icin kaliba mirekkep veren
merdanelerin basing ayarlarinin kaliba ve celik mer-
danelere temasi iyi olmaldir. Kaliba 4 adet merda-
ne temas etmektedir. Ayar isleminde makineye kalip
baglanir. Merdanelere 6rtict beyaz murekkep verilir
ve mirekkep merdaneleri kaliba degdirilerek baski izi
ayari yapihr.

Gorsel 4.4. Mirekkep merdaneleri

5.4.7. Murekkep Merdanelerinin Bakimi
Mirekkep merdanelerinin dizenli bakimlar yapilma-
diginda merdane yizeyi parlar. Mirekkebin kaliba
iletiminde sorunlar olur. Bu nedenle mirekkep mer-
danelerinin bakimlari dizenli olarak yapilmalidir. M-
rekkep merdaneleri merdane yikama kimyasallari ile
yikanmali ve dig etkilerden korunmalidir.

5.4.8. Ofset Baski Murekkepleri

Ofset baski murekkepleri yag bazli mirekkeplerdir
(Gérsel 4.5). icerisindeki kurutucularin fazla olma-
sindan dolayr kagit yozeyindeki murekkebin kurumasi
icin ek bir isleme gerek duyulmaz. Ofset mirekkebi-
nin belli bir akiskanlik &zelliginde olmasi gerekir. Bu
mirekkepler yardimiyla her tirlG gramajda emici veya
emici olmayan kagit Uzerine kaliteli ve renkli baskilar
yapilabilir.

Yapi olarak bir ofset mirekkebi pigmentin bagla-
yici iginde birlesik halidir. Pigment mirekkebe rengini
vermesinin yaninda mirekkep filminin transparan veya
értict olusunu da belirler. Baglayici ise hem pigmen-
ti tasir hem de mirekkebin merdanelerde yayilmasini
ve kaliba transferini saglar. K&gida transfer olan mi-
rekkep tabakasi icindeki pigmentin ké&git yizeyine tu-
tunabilmesi icin sivi durumda olan baglayicinin kah
duruma gecmesi gerekmektedir. Kuruma denilen bu
olay murekkep tabakasmin kaucuktan ké&gida transfer
olmasiyla baslar. O anda baglayicinin bir kismi
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kagrt tarafindan emilir ki bu olaya yerlesme denir.
Daha sonra k&git tzerindeki mirekkep filmi, havadaki
oksijen ile kurumaya basglar.

Ofset mirekkebinin diger mirekkeplerden en
énemli farki su ile birlikte calismak zorunda olusu-
dur. Bu yizden ofset mirekkebinin suyla tam bir uyum
icinde olmasi gereklidir. Baskiya gectikten bir middet
sonra su-mirekkep dengesi olusmalidir. Bu denge
olusturulamaz ve mirekkep binyesine devamli su alir-
sa baski sorunlar ortaya cikar.

: -
Gorsel 4.5: Ofset Baski Mirekkepleri



OGRENME BIRIMI TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI UyeULAMA
KONU MUREKKEPLEME RErHACG

N :
(:3 SURE: 4 DERS SAATI

AMAC
Murekkep Gnitesini ofset baskiya uygun olarak Kullanilacak Arac Gereg ve Makine
hazirlamak. 1. Ofset baski makinesi

Asagidaki islem basamaklarina vyarak ofset baski 2. Ofset baski murekkebi
makinesinin mirekkep ayarlarini yapiniz.

Islem Basamaklari Miirekkep ayar yapma

i§ saghgr ve givenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nlogunozo giyiniz.

Kullanilacak mirekkebi hazirlayiniz.
Murekkebi hazneye koyunuz.

ise gdre mirekkep hazne ayarini yapiniz.

Hazne merdanesi dénis hizini ayarlayiniz.

No oA =

Kaliba mirekkep veren merdanelerin ayarini yapiniz.

Degerlendirme

Yaphginiz uygulama galismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-5” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 5

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

is saghgr ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uygun calisir.

Kullanilacak mirekkebi hazirlar.

Maurekkebi hazneye koyar.

ise gére murekkep hazne ayarini yapar.

Hazne merdanesi dénis hizini ayarlar.

Kaliba mirekkep veren merdanelerin iz ayarini yapar.

Murekkep merdanelerini ve haznesini temizler.

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda her bir davranisin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMI TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI BiLGI

KONU BASKI ISLEMININ GERCEKLESMESI | e
AMAGC

Ofset baski makinesiyle baski islemini gerceklestirmek.
HAZIRLIK

Cevrenizdeki bir matbaaya giderek kagit yoklemeden baskiya kadar tom asamalarn videoya kaydederek

sinifta arkadaslariniza izletiniz.
5.5.  BASKI ISLEMININ GERCEKLESMESi

5.5.1. Kalip Temizleme ve Nemlendirme

Ofset baski makinesi baski asamasina gecmeden énce
kalip yUzeyi singere sikilan bir miktar su veya fikser ile te-
mizlenir (Gérsel 5.1-5.2-5.3). Stinger su dolu kovaya ba-
tinlip kalip yGzeyi iyice islatilir. Kalip yizeyinin mirekkep ve
su ile daha kolay uyum saglamasi icin baskiya gegmeden
énce kalip yizeyinin nemlendirilmesi hem zaman kazandi-
rir hem de kalibin daha kolay alismasini saglar.

5.5.2. Nemlendirme Unitesini Ayarlama

Ofset kalibini nemlendirmek amaci ile kullanilan hazne
suyu ofset baski sisteminin en énemli &zelligidir. Nemlen-
dirme Unitesinin gérevi ofset kalibinda mimkin oldugu
kadar ince ve homojen bir su tabakasi olugturmaktir. Bu su
tabakasi ne kadar ince olursa baski mirekkebi o oranda
etkili olur.

Ofset baski sisteminde kullanilan nemlendirme siste-
minde su haznesi, hazne merdanesi, kaucuk kilifli merda-
neler ve metal merdaneler bulunur. Hazne merdanesi haz-
neden aldigi suyu ya da alkol diger merdanelere iletir. Su
veya alkol bu merdanelerden kalip merdanesine gelir ve
oradan da kaliba aktarilir. Hazne suyunun kaliba aktarimi
mirekkepten &nce olmalidir.

Nemlendirme sistemin temelini su olusturmaktadir. Of-
set baskida kullanacagimiz nemlendirme suyuna birtakim
katki maddeleri eklenir. Katki maddelerinin eklenmesinin
sebebi suyu istenilen Ph degerine (4,8-5,5) getirmek ve
bunu korumaktir. Bunun yaninda nemlendirme suyuna
katilan maddelerden beklenen sonuc kalip yizeyini temiz
tutmak, su-mirekkep dengesini kurmak ve kalibi nemlen-
dirmektir. Ofset baski sisteminde mirekkep belli oranda
nemlendirme maddesini kabul eder ve dézelligini kaybet-
mez. Ofset baski sisteminde sireklilik kazanmak icin (yani
ilk baski ile son baski kalitesinin ayni olmasi) nemlendirme
suyunun Ph degerini surekli 6lcmek gerekir.

Hazne suyuna katilan maddeler; hazne suyu konsant-
resi, ofset alkol, ton giderici ve zamktir.

Nemlendirme sivisinin Uzerindeki 6lceklendirmeye gére
karigim hazirlanmalidir. Hazirlanan karisim su haznesine
eklenir. Makine calistirildiktan sonra su merdaneleri, kalip
Uzerinde ig olmayan kisim diye adlandirdigimiz emilsiyon
tabakasi bulunmayan yerlerin su almasini saglar.
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5.5.3. Mirekkepleme Unitesini Ayarlama

Merdaneler yoluyla baski kalibina taginan mirek-
kebin yeteri kadar incelmesi icin merdanelerin sayisi,
dizeni ve caplan biyik dnem tasir (Gérsel 5.4-5.5).
Merdanelerin asil gérevi, mirekkebin tim kaliba esit
incelikte dagilmasini saglamaktir. Tasiyici merdane,
mirekkep haznesine bitisik verici silindirden mirekke-
bi alir ve ezici genis silindire verir. Saga sola hareket
eden kicik capl ezici merdaneler (vargel) buyik si-
lindire yardimci olurlar. Bdylece hazneden alinan mi-
rekkep hazne suyundan sonra kaliba ulagmis olur.

Murekkep haznesine bir miktar mirekkep eklenir.
Gerekirse yumusatici pasta, segatif (kurutucu) eklene-
bilir. Spatula yardimiyla mirekkep kargtirilir. Hazne
merdanesi dénis hizi ayarlanarak hazne merdane-
sinin dénmesi saglanir. Buradaki amag mirekkebin
homojen bir sekilde yayilmasi ve iyice ezilmesidir. Isin
yogunluk bélgelerine gére mirekkep musluklar ayar-
lanir.

Baskiya girmeden &nce mirekkep merdaneleri-
nin tOmoyle mirekkep almasi gerekir. Merdanelerin
baskiyr en kusursuz sekilde gerceklestirmesi icin mi-
rekkep miktari hazneye dengeli konulmalidir. Az veya
cok mirekkep alan merdaneler baskida sorun cikarir.
Merdanelerde murekkeplerin esit sekilde dagilmalar
saglanmalidir.

5.5.4. Baski islemi

Baski makinesinin salteri acildiktan sonra kazanlar
déndurilerek makinenin bosta calismasi saglanir. Su
ve mirekkep eklendikten ve ayarlari yapildiktan sonra
su merdaneleri kaliba degdirilir. Kalibin tGm yizeyinin
homojen ve ince bir tabaka halinde nemlendirilme-
si saglanir. Kalip nemlendirildikten sonra muirekkep
merdaneleri kaliba temas ettirilir. Su-mirekkep ayari
bittikten sonra kalip gézle kontrol edilir, kalip yizeyi-
nin yeterli mirekkep alip almadigina bakilir. Kagit aki-
s1, baski kolu veya baskiya gecis digmesi ile baslatilir.
Baski kolu yardimiyla harekete gecen vakum emicileri
ile alinan kagit, baskiya sokulur ve kagit akisi basla-
tilmis olur. K&gida prova baski yapilir. Baski olayinda
baskiya giren k&git, kauguk kazani ile baski kazaninin
arasindan gecerken gérinty kagida aktanlarak baski
gerceklestirilir (Gorsel 5.6). Baski kalitesi goz ile ve
ayarl baskiya gectiken sonra kalite kontrol seritleri
Uzerinden kontrol edilir (Gérsel 5.7).
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Garsel 5.6.




OGRENME BiRiMi TEK RENK OFSET BASKI DENEMESI UYGULAMA
KONU BASKI ISLEMININ GERCEKLESMESI

@ SURE: 6 DERS SAAT]

AMAC

Ofset baski makinesiyle baski iglemini

YAPRAGI

Kullanilacak Arac Gereg ve Makine

1. Ofset baski makinesi
gerceklegtirmek. 2. Kalip

Asagidaki islem basamaklarina vyarak ofset baski 3. Mirekkep
makinesinde tek renk baski iglemini yapiniz. 4. Hazne suyu

islem Basamaklari Baski islemi

—_

!§ saghgi ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
2. s 6nliginizi giyiniz.

3. Kalip kazani Gzerindeki lamalari sifirlayiniz. Kalibin dizgiin olarak gerdirilmesi ve iyi oturmasi igin kalip kazanin
Uzerine oturdugu lamalar esit oranda sifirlanarak dizginlik saglanmalidir.

4. Kalibi makas lamasina baglayiniz.

5. Beslemeyi yerlestiriniz.

6. Kalibi etek lamasina baglayiniz.

7. Kalibi etek lamasina dizgin bir sekilde yerlestirerek gerdirmeye hazir hale getiriniz.

8. Kalibi gerdiriniz. Gerdirme iglemini yaparken etek lamasindaki sikma vidalarini kullaniniz.

9. Kalp yuzeyini temizleyiniz ve kalibi islatiniz. Kalip yuzeyinin mirekkep ve su ile daha kolay uyum saglamasi

icin baskiya gegmeden énce kalibin yGzeyinin islatilmasi hem zaman kazandirir hem de kalibin daha kolay
aligmasini saglar.
10. Su haznesine su ve hazne suyu konsantresi koyarak hazne ayarlarini yapiniz.
11. Mirekkep haznesine mirekkep koyarak mirekkep ayarlarini yapiniz.
12. Su merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
13. Murekkep merdanelerine mirekkep veriniz.
14. Murekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
15. Kaugugu temizleyerek kaliptaki gérintiyt kaucuga aktariniz.
16.Kagit akigini baglatiniz.
17.Kagida baski yapiniz.
18. Kalibin ¢arpiklik ayarini yapiniz.
19. Kullandiginiz arag gereg ve malzemeyi yerine kaldiriniz.

Degerlendirme
Yaphginiz uygulama galismasini 6gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-6” yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 6

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti | Gerceklesmedi

Is saghg ve givenligi tedbirlerini alir.

Kalibi baski makinesine dogru sekilde takar.

Kagitlar asansére yikler.

Kalibi diizgiince ve yeterli olarak nemlendirir.

Murekkep haznesine yeterli miktarda murekkep ekler.

Kaliba her yeri mirekkep alacak sekilde mirekkep verir.

Maurekkep su dengesini saglar.

Teknigine uygun olarak baski islemini gerceklestirir.

Dizenli ve temiz calismaya 6zen gésterir.

Streyi planl ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gézlenecek davraniglarda her bir davranigin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi ofset baski tekniginin 6zelliklerinden degildir?
A) Endirekt baski sistemidir.

B) Mdirekkep ile suyun karigmamasi prensibiyle caligir.

C) Direkt baski sistemidir.

D) Duz baskr sistemidir.

E) Yag bazli murekkep kullanilir.

Hangisi kagit verme sistemlerinin hareketlerinden birisi degildir?
A) Basilacak materyali istiflemek

B) Tabakanin yiritilmesini saglamak

C) Géruntiyi kaliba aktarmak

D) Kagidi baskiya géndermek

E) Ké&gidin dizenli alinabilmesini saglamak

Emicilerin kagitla yaptigi aci ayari hangisine gére yapihir?

A) K&gidin slcisine gore  B) Kagidin gramajina gére

C) Baski sayisina gére D) Baski hizina gére

E) Renk sayisina gére

Kagidi baskiya yollayan mekanizmalarin timiini kapsayan sisteme ne denir?

A) Kagit verici B) Otomatik marjér C) Cikig silindiri D) Otomatik basglik E) Tasiyici sistem
Asagidakilerden hangisi ofset baski siteminde kullanilan kazanlardan degildir?

A) Baski kazani B) Mirekkep kazani

C) Kahp kazani D) Kaucuk kazani

E) Blanket kazani

Asagidakilerden hangisi kalibin makineye tamamen sarilip potluk ve gevseklik yapmasini
6nlemek icin olusturulmus sistemdir?

A) Kalp gerdirme sistemi B) Kalip carpitma sistemi

C) Kalp takma sistemi D) Kalip temizleme sistemi

E) Kalip nemlendirme sistemi

Asagidakilerden hangisi kaucugun gérevidir?
A) Kéagidi dizgince tagimak

B) Kalibin mirekkep almasini saglamak

C) Goruntiys merdanelerden almak

D) Baski kazanina k&gidi sardirmak

E) Gorintiys kégida aktarmak

Asagidakilerden hangisi baski kazaninin gérevidir?

A) Géruntiyu kaliptan almak B) Gorintiyi blankete vermek

C) Makinenin dénmesini saglamak D Kauguktaki gérintinin kégida gegmesini saglamak
E) Kalibin makinaya sarilmasini saglamak

Asagidakilerden hangisi mirekkep haznesi parcalarindan degildir?
A) Kaliba su veren merdaneler B) Mirekkep haznesi

C) Hazne merdanesi D) Tasiyic ve ezici merdaneler

E) Vergel merdanesi

Asagidaki kimyasallardan hangisi hazne suyu icine katilmaz?
A) Hazne suyu konsantresi B) Ton giderici
C) Segatif D) Zamk E) Alkol

106



I

( X} L= ) { J [ ] [ )

Ilc blok birlestirme

Iplik dikis
Blok (saplamali) dikis
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OGRENME BIRiMi IC BLOK BIRLESTiRME /nin.ei

KONU IPLIK DIKi$ e O
AMAC
Formalar iplik dikis yéntemiyle hizali ve siki bir sekilde birlestirmek.
HAZIRLIK

Cevrenizdeki matbaalarin ciltleme atélyelerini gezerek iplik dikis islemini nasil yaptiklarini ve hangi
malzemeleri kullandiklarini aragtirmiz.

6.1. IPLIK DiKig

Bu teknikte formalar sirtlarindan delindikten sonra ipek,
pamuk ya da naylondan yapilmis saglam ipliklerle dikilirler
(Garsel 1.1). Iplik dikis yéntemi gonimuzde artik makineler-
de yapilmaktadir. Bu makineler basilan bitin formalar art
arda ve birbirine bagl olarak diker. Dikilen formalar daha
sonra gruplar halinde kesilerek birbirinden ayrilir. iplikle dikis
yéntemi en uzun dmirli ciltleme teknigidir.

6.1.1. iplik Dikisinde Kullanilan Malzemeler

ipler: iplik dikis ydntemi ile dikilen isler uzun stre kalicidir.
Eski eserler incelendiginde ipek, keten ve kenevirden yapil-
ma iplikler kullanildigi gérilmektedir (Gorsel 1.2). Ginimiz
teknolojisinde ise iplik dikis makinelerinde daha ¢ok naylon
iplikler kullanilmaktadir (Gérsel 1.3-1.6). Naylon iplikler
saglam ve ucuz olmasi nedeniyle tercih edilmektedir. Ancak
uzun vadede ipek iplikler kadar dayanikli degildir. ipek iplik-
ler ise sanatsal degeri olan, tamir edilecek eski ciltlerde veya 7
klasik ciltlerde kullanilmaktadir. jr".@‘

Gorsel 1.2. iplik dikisle birlestirilmis eski eserler

Sicim: Iplik dikis tezgahinda gergi ipi olarak kullanilir. For-
malan bir arada tutan iplerdir. Sicim, keten ve kenevirden
yapilir. Diger iplerden daha kalin bokimludir. Sari renktedir.
Cok saglam ve dayanikli iplerdir. Yozyillar boyu klasik ciltci-
likte kullanilmustir.

Ekstrafor: Pamuktan, kumas gibi érilen, 1-2 cm genisligi
olan serit dokumalardir (Gérsel 1.5).

Tela: Sik dokunmus, kolali bir kumas cesididir. Iplik dikis is-
lemi yapildiktan sonra kagit blogunun sirtina (dikilmis yer)
yapistirilir. Cilt blogunun sert durmasini saglar.

igne: iplik dikisi yaparken iplige takilan igne, delinmis for-
malar arasinda ipligin rahat dolagmasini saglar (Gérsel 1.7).
Genellikle yorgan ignesi tabir edilen 7-10 ¢cm uzunlugunda
buytk igneler kullanihir.

Dikis Tezgahlari: iplik dikisi ydnteminde birden fazla kitap
arka arkaya dikilecekse iplik dikis tezg&hlar kullanilir (Gérsel
1.4). Dikis tezgahi dikilmis kitaplar bir yerde tutar. Formalar
dagilmaz, toplu durur. Iplik dikis tezgéhlari, formalarin ko-
yulacagi tabla bigiminde bir yer ile ekstraforun veya sicimin
gegirilip baglandiklar yer olarak iki kissmdan olusur

Gorsel 1.4. plik dikis tezgahs
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Kéagit Presleri: Kagit bloklar forma halinde katlandiklarinda sirt kisimlar
tamamen diz olmayabilir. Bu tir formalarin dikilmeden énce dizeltilmesi
gerekir. Ya da dikildikten sonra kagit presine koyularak dizgin hale gelme-
si saglanir (Gérsel 1.8).

Gorsel 1.5. Ektrafor Gorsel 1.6. Cilt ipi Garsel 1.7. Tgneler
6.1.2. iplik Dikis Yontemleri

6.1.2.1. Ekstraforla Dikis

Dikis tezgéhina ekstrafor takilarak yapilir. iplik dikis tezgéhina ekstrafor
dizgiin ve gergin olarak baglanmalidir (Gérsel 1.9). Ekstraforla dikis islemi
bantli iplik dikis olarak da adlandinlmaktadir. Ekstrafor sirt kismindan bir
kalinhk yaratmadigindan kitabin st kapagr takildiginda sirta tam olarak
temas eder ve cildin acilip kapanmasi kolay olur. iplik dikis tezgahinda
yapildig gibi pratik olarak elle de yapilabilir.

Ginimiz ciltciliginde sicimden daha cok kullanilmaktadir. Ancak sicim
ile yapilan iplik dikis daha dayanikhidir. 1400’16 yillarda sicim ile ciltlenmis
bir cildin hala kullanilabiliyor olmasi buna érnek gésterilebilir.

6.1.2.2. Sicimle Dikis

Ekstrafor yerine sicim kullanilarak yapilan ciltlemeye denir (Gérsel
1.10). Ozelligi sirtta belli bir kalinlik yapmasidir. Sert kapak hazirlanirken
bu kalinliga dikkat edilmelidir. Bu kaliniga gére cilt sirttan bigimlendirmeli-
dir (Gérsel 1.11). Cilt tezgé&hina tek sicim takildigi gibi yan yana iki sicim de
takilabilmektedir. Bu tir islemler cilde dayaniklilik saglamasi yaninda gizel
bir gérinim de vermektedir.

6.1.2.3. Atlamali Dikis

Bazen formalar ince ké&gittan basilmig veya yarim forma seklinde olabi-
lir. Bu tor durumlarda atlamali dikis yéntemi kullanilir. Atlamali dikis yonte-
minde her forma tek tek dikilmez. lki forma bir formaymis gibi ikiserli dikilir.
Birinci formanin ilk deliginden sonra ikinci formanin icinden girilir. Ikinci
formadan cikip birinci formaya girilir. Digim atlarak iki formaya bir forma
kadar zaman ve ip harcanarak dikis yapilmis olur. Ancak bu dikis teknigi
ince formalarda yarar saglar. Kalin formalar bu teknikle dikilirse saglam
olmaz.

6.1.2.4. Zincir Dikis

Bu dikis tekniginde sicim ve ekstrafor kullanilmaz. Sadece iplik kullanihr.
iplik, formalar arasindan gecerken tipki zincir érer gibi yapilmaktadir.
Formalarin dikilebilmesi icin énce sirindan kalem ile yer belirlenir. Belir-
lenen yer testere ile kesilir. Bu yontem diginda formalarin dikilecek yerleri-
ni belirlemede sirtina delik delmek de mimkindir. Biz (Delme, kesme ve
oyma islemlerini gerceklestirmede kullanilan bir malzemedir.) yardimi ile
dnce delik delinip sonra dikis yapilabilmektedir. Bunun icin ézel yapilmig
aletler vardir (Gérsel 1.11). Bu aletler sayesinde testere ile kesmeye gerek
kalmaz.
6.1.2.5. Esnek Dikis

Sicimle dikis yéntemlerindendir. Sicimlerin etrafindan gecilerek dikilir.
Yan yana ikili sicim takildiginda sicimlerin arasindan gecerek cildin hem
saglam hem de sirtinin sert durmasini saglar. Kalin olan ciltlerde ya da
sayfa sayisi cok olan islerde tercih edilir (Gorsel 1.12).
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Gorsel 1.10. Sicimle dikis

Gorsel 1.11. Sicim ile ciltlenmis, kapag
ve bizle forma sirtina delik delme islemi

Gorsel 1.12. Esnek dikis teknigi ile
dikilen bir kitap



OGRENME BIRiMi IC BLOK BiRLESTIRME
KONU iPLIK DIKIi$

4 . .
@ SURE: 6 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

Formalarn iplik dikis yéntemiyle hizali ve siki bir sekilde ; g:t:z :;fiiihl
birlestirmek 3. Dikis ipligi
Asagidaki islem basamaklarini vygulayarak sicimli iplik dikis 4. Sicim
yontemi ile forma birlestirme uygulamasini yapiniz. 2 I:U;:(vﬂl

islem Basamaklari Inlik dikis

is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugunuzo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Temiz bir masanin Gzerinde caliginiz.

Dikilecek formalari hazirlayiniz.

Formalarin sirtini ezilmesi igin presleyiniz.

Formalar numaralarina gére siraya koyunuz.

Gergi ipi sayisina gére formalarin sirtini élcerek isaretleyiniz.

Ké&git blogunun isaretlenen yerini testere yardimi ile istenilen élcude kesiniz.

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
1

1

0. iplik dikis tezgahina sicimi baglayiniz. Gergin olmasina dikkat ediniz.
1

. Formalar sirasi ile gergin olarak dikiniz. Dikise en son formadan baslayarak

dikiniz. Formalar arasindan gegen ipligin gergin olmasina dikkat ediniz.

12. Tezg@htan iplik dikisi yapilmig kitabi ¢ikariniz. Dikme iglemi bittikten sonra gergi
iplerini kenarlardan 2 ¢cm fazla kesiniz.

13. Kitap blogunun sirtini dizelttikten sonra tutkallayiniz.

14. Tutkallarken fircayr ortadan kenarlara dogru siriniz.

15. Kitabin kurumasi igin Uzerine bir agirlik koyarak
ya da kitabi prese koyarak bekletiniz.

Degerlendirme

Yaptiginiz uygulama galismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti |Gerceklesmedi

is saghgi ve govenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Olculere uygun calisir.

Gergi ipini forma boyu hesaplamasina gére gergin bir bicimde yerlestirir.

Formalar siraya sokup presler.

Formalan élciye gére sirttan isaretleyip testere ile ip gececek kadar keser.

Formalar sondan basglayarak dikis teknigine uygun olarak gergin ve sirasi ile diker.

Diktigi formalar dizgin olarak presleyip sirtini tutkallar.

Dizenli ve temiz calismaya &zen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanr.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda her bir davranigin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMI i¢ BLOK BiRLESTiRME ﬂeuum
KONU iPLIK DiKig

4 . .
@ SURE: 6 DERS SAATI

AMAC Kullomlaco.k Arog GeAreg ve Makine
Formalar extraforlu iplik dikis yéntemiyle hizali ve siki bir 1. D!k!§ Tezgo.hl
kilde birlestirmek 2. Dikis ignesi
sekilde birlestirmek. 3. Dikis ipligi
Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak extraforlu iplik 4. Ekstrafor
dikis yontemi ile forma birlegtirme uygulamasini yapiniz. 5. Tutkal
6. Cetvel

islem Basamaklari Iplik dikis

is saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugunozo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Temiz bir masanin Uzerinde caliginiz.

Dikilecek formalari numaralarina gére siraya koyunuz.

Extraforlarin genisligine gére formalarin sirtini élcerek isaretleyiniz.

Kagit blogunun isaretlenen yerini testere yardimi ile istenilen élcide kesiniz.
iplik dikis tezgahina extaforu baglayiniz. Gergin olmasina dikkat ediniz.

ipinizi rahat calisabileceginiz dlciide kesiniz ve igneye gecirdikten sonra dogom
afiniz.

WoENLAWN -~

10. Formalari sirasi ile gergin olarak dikiniz. Dikise en son formadan baglayarak
dikiniz. Formalar arasindan gegen ipligin gergin olmasina dikkat ediniz.

11. Tezgahtan iplik dikisi yapilmig formalar ¢ikariniz.

12. Dikme iglemi bittikten sonra extraforu kenarlardan 2 cm fazla kesiniz.

13. Kitap blogunun sirtini dizelttikten sonra tutkallayiniz.

14. Tutkallarken fircayr ortadan kenarlara dogru siriniz.

15. Kitabin kurumasi igin prese koyarak bekletiniz.

Degerlendirme

Yaphiginiz uygulama calismasini gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gozlenecek Davranislar Gergeklesti |Gerceklesmedi

is saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

Olcilere uygun calisir.

Gergi ipini forma boyu hesaplamasina gére gergin bir bicimde yerlestirir.

Formalari siraya sokup presler.

Formalar élciye gére sirttan isaretleyip testere ile ip gececek kadar keser.

Formalar sondan baslayarak dikis teknigine uygun olarak gergin ve sirasi ile diker.

Diktigi formalar dizgin olarak presleyip sirtini tutkallar.

Dizenli ve temiz calismaya ézen gésterir.

Sireyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda her bir davranisin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BIRIMi IC BLOK BiRLESTIRME
KONU BLOK (SAPLAMALI) DiKi$S
AMAC

ﬂil.eiv
YAPRAGI

Formalari blok (saplama) dikis yéntemiyle hizali ve siki bir sekilde birlestirmek.

HAZIRLIK

Forma halinde olmayan kagit bloklar nasil birlestiriliyor olabilir 2 Cevrenizdeki kitap, defter, dergi ve brosir

gibi Grinleri inceleyiniz.
6.2. BLOK (SAPLAMALI DiKi$)

Kagit bloklari her zaman forma halinde olmayabilir. Bazen tek
sayfali iglerin ciltlenmesi gerekir. Blok iplik dikis yéntemi forma halin-
de olmayan kagit bloklarinin birlestirilip ciltlenmesinde kullanihr.
Kagit blogunun toplanarak istten biz ya da matkap ile delinmesi ve
delinen yerlerden ip gecirilmesi sonucu yapilan ciltlemedir (Gérsel
2.1). Matkap ile delinen kagit bloklar arasindan ip gecirilerek de ya-
pilabilir. Matkap kullanilarak yapilan saplama dikigler biz ile yapilan
ciltlemelerden daha saglam ve kaliteli olmaktadir.

6.2.1. Blok Dikiste Kullanilan Malzemeler

Kagit Matkaplari: Kagit matkaplan kagit blogunun delinmesinde
kullanilan aletlerdir (Gorsel 2.2). Tek delik delen kagit matkaplarin
yaninda k&gt bloguna ayni anda 2-4 delik delebilen kagit matkap-
lar da vardir.

Matkap Kolu: Asagiya dogru bastinldiginda gévdeyi asagiya dogru
hareket ettirir ve matkap ucu yardimi ile k&git blogu delinir.

Gévde (Motor Blogu): Uzerinde motor bulunan gévde sayesinde
matkap dénme hareketini gerceklestirir. Bu hareket matkaba bagl
olan matkap ucunu déndirir.

Mesafe Ayar Kolu: Kagit bloklar bazen ince bazen kalin olabilir. Bu
kalinligr mesafe ayar kolu ile ayarlamak mimkindir. Mesafe ayar
kolu, matkap kolu basildiginda alt tablada bulunan plastik kisma ka-
dar olan mesafe ile esit olmalidir. Kola ne kadar basilirsa basilsin alt
tabladaki plastik kissmdan daha asagiya gitmemelidir. Aksi takdirde
matkap, plastigi delip altinda bulunan tablanin metaline strtebilir ve
matkabin ucu bozulabilir.

Baski Ayagi: Kagit blogunun kaymamasi igin matkap ucu ile be-
raber calisan pabug biciminde yayli bir mekanizmadir. Baski kolu
gekildiginde ayni anda hareket eder. K&git bloguna gelince yayli me-
kanizma sayesinde daha asagiya inmez ve kagit blogunu sikigtinr.
Pozalar: K&gitlarin delinme yerlerini ayarlayan iki adet poza sistemi
vardir. Kagit blogunun sirt mesafesinin deligini ayarlamak icin arka
ayar pozasi kullanilmaktadir. K&git blogunun bas ve etek kisimlarin-
daki delikleri ayarlamak icin ise yan ayar pozasi kullaniimaktadir.
Matkap Ucu: Delinecek deligin capina gére degisen matkap ucla-
r vardir (Gérsel2.3). Delinecek kégit blogunun delik capina uygun
olan matkap ucu makineye takilir.

Kéagit Blogu: Delme islemi yapilacak kagit blogudur. Makine 6zellik-
lerine gére kag cm delme kapasitesi varsa o kadar kégit, makinenin
tablasina konup delme islemi yapilmalidir.

Alt Tabla: Makineyi ayakta tutan alt tabladir. Kagit blogu alt tabla
Uzerine konularak pozalardan ayar yapilir ve matkap koluna basila-
rak kégit blogunun delinmesi saglanir.
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Gorsel 2.3. Kagit delme matkab ucu



OGRENME BRiMi i¢ BLOK BiRLESTIRME @euum
KONU BLOK (SAPLAMALI) DIKi$

YAPRAGI

4 . .
@ SURE: 6 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
Matkap yardimiyla blok dikis yapmak. 1. Kagit matkab:
Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak blok iplik dikis ; I:o.fkop vew
. Icrm
yontemi ile forma birlestirme vygulamasini yapiniz. 4 Totkal
5. K&git presi

islem Basamaklari Blok(saplamah) dikis

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlogonizo giyiniz.

3. Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Blok iplik dikis yapilacak kagidi toplayiniz. Kagitlarin kirlenmemesi icin toplamadan
énce elinizi yikayiniz.

5. Delinecek yeri kalem ile k&git blogunun en Ust kdgidina isaretleyiniz.

6. lse gére matkabin arka ve yan pozasini ayarlayiniz.

7. Delinecek materyal icin matkap ucunu secininiz ve takiniz.

8. Kagit blogu kalinhgma gére baski kol mesafesini ayarlayiniz.

9. Kagit blogunu daha 8nce isaretlemis oldugunuz yerlerden deliniz.

10. Delme iglemi sirasinda k&gt blogunu dizgin tutunuz.

11. Delinmis kagit blogu arasindan sicimi gegiriniz.

12. Sol bastan baglayarak alttan Usten gegiriniz.

13.Kagit blogunu kaydirmadan tutunuz. P4

14.Kagit blogunu sicim ile dikiniz.

15. En son sicimi gergin bir bicimde saglam digumleyiniz.

16.Kagit blogunu tutkallayiniz.

17. Kuruma siresince Uzerine bir agirlik koyunuz.

Degerlendirme

Yoptiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2” yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 2

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti |Gerceklesmedi

Is saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

K&git blogunu pozasina gére toplar.

Kagit blogunun delinecek yerini isaretler.

K&git bloguna gére matkabin pozasini ayarlar.

K&git blogunu teknigine uygun olarak deler. (*)

Kagit blogunu tutkallayip kurumasi icin presler.

Duizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 20 puana, digerleri 10 puana karsilik
gelir.
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OGRENME BIRIMi IC BLOK BIRLESTiRME Y siLci

KONU TUTKALLA BIRLESTIRME YAPRAG'
AMAC
ic blogu hizali ve saglam sekilde tutkalla birlestirmek.
HAZIRLIK

Cevrenizdeki matbaalarin ciltleme atélyelerini gezerek tutkalla birlestirilen ciltleri inceleyiniz. Hangi
malzemeler kullanildigi ve cildin hangi asamalardan gectigini arkadasglarinizla paylasiniz.

6.3. TUTKALLA BiRLESTIRME

Tutkalla birlestirme yéntemi tek sayfali kocan,
bloknot, antetli kagitlar ve kolayca birbirinden ayril-
masi gereken islere uygulandigr gibi kitap ciltlemede
de kullanilr.

Ciltlenecek tek sayfali isler dizgiin bicimde topla-
nir, preslenir ve sirttan tutkallanir. Tutkallama sirasin-
da ayrilmasi gereken yerlere ayrag konur. Tutkallanan
isler kuruduktan sonra tutkallama sirasinda konulan
ayractan maket bicagi veya normal bicak yardimi ile
aynilir (Gérsel 3.1).

i

6.3.1. Tutkalla Birlestirmede Kullanilan
Malzemeler

Tutkallar: Cilt uygulamalarinda kullanilan su bazli
dzel yapishricilardir (Gérsel 3.2). Ciltleme islerinde
plastik tutkallar kullanihir. Plastik tutkallar PVC esasli,
suyla kansabilen ve soguk olarak kullanilan tutkallar-
dir. Firca ile surilerek uygulanirlar.

Plastik tutkallar; kagidi k&gida, kagidi plastige ve
plastigi plastige yapistiran olarak e ayrilirlar. Daha
cok kagidi kagida yapistiran tutkallar kullanilir. Bazen
plastik bir parca veya cilt kaplama malzemesinin ka-
§it Uzerine yapishrilmasi gerekirse bu durumda kagidi
plastige yapistiran plastik tutkal da kullanilir.

Plastik tutkallar su ve solvent ile temizlenirler. Pa-
ketlerinde koyu kivamdadirlar. Kullanilacagr zaman
bir miktar tutkal bir kaba alinir ve su ile inceltilir. in-
celtme islemi yapilacak ise gére degisir. Tutkal fircanin
kolay calisacagr fakat fircadan akmayacak bir kivam-
da olmasi gerekir.

Fircalar: Plastik tutkal sirmek igin kullanilan fircalar
yuvarlak olmalidir (Gérsel 3.3). Yuvarlak fircalar daha
fazla tutkal tutar ve tutkalin akmasi az olur.

Gorsel 3.3: Firca Garsel 3.4: Ciltlemede kullanilan malzemeler
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6.3.2. Tutkalla Birlestirme Yéntemleri
6.3.2.1. Sirta Firca ile Tutkal Siirme

Bu yéntem kagit blogunu dizgin bir bicimde topla-
diktan sonra k&gt blogunun sirfina micellit tutkali stril-
mesi islemidir (Gérsel 3.5). Kagit blogunun sirtina maket
bicagi ile centik atarak tutkalin ic kissmlara daha fazla
girmesi ve cildin dayanikli olmasi saglanabilir.

Kuse kéagitlar icin bu yéntem uygulanirken sirta tut-
kal surildikten sonra tutkalin Uzerine tela yapistinhr. Tela
Uzerine tekrar tutkal sGrulir ve kurutulur. Burada tela cil-
din dagilmasini énler ve cilde saglamlik verir.

Firca ile tutkal strme asamalar ve dikkat edilme-
si gereken noktalar sunlardir:

e Tutkal surglirken kagit blogun kaymamasi icin
kagrt blogunun havasini almali ve Ust kissmdan
dizgince preslenmeli veya bir agirlik konulmalidir.

e Tutkal cok sulu veya sert olmamalidir.

e Tutkal sirilmeden &nce cok iyi karigtirilmali varsa
capak veya tozlar temizlenmelidir.

e Firca yumusak, temiz ve ise uygun kalinlikta olma
hdir.

* Firca k&gt blogunun sirtina, ortadan kenarlara
dogru sirilmelidir.

e Tutkal sirme islemi bittikten sonra yine k&gt

blogu preslenerek kurumaya birakilmalidir.

6.3.2.2. Sirti Ahsap Presle Sikistirip
Tutkal Siirme

Preslenen k&gt blogunun sirti hafif kamburlastirarak
tutkal surolir (Gérsel 3.6). Bunun nedeni sirt kissmdan
tutkalin daha fazla yizeye temas etmesidir. Kagit blogu
icine 1-2 mm daha fazla tutkal girmis olur. Bu da cilde
saglamlik katar. Tutkal sirildukten sonra pres acilmali ve
kagit blogu sirta yakin yerden preslenmelidir.

6.3.2.3. Sirt1 Elle Acarak Tutkal Siirme

Kagit blogunun dizgin bir bigimde toplanarak sirt
kisminin yelpaze gibi agilmasi yéntemi ile yapilan tutkal-
lama islemidir. (Gorsel 3.7).

Elle agarak tutkal strme asamalar ve dikkat edilmesi
gereken noktalar sunlardir:

e Kagit blogu dizgin bir bicimde toplanir.

e Sirt kisminin bize bakan tarafi yelpaze gibi agilir.

e Tutkal sirta ortadan kenarlara dogru surlir.

e Dizgin bicimde toplanan k&gt preslenir ve bir
daha tutkallanir.

e Kurumasi icin birakilir (Gérsel 3.8).
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OGGRENME BIRIM| i¢ BLOK BiRLESTiRME /
. > UYGULAMA
KONU TUTKALLA BIRLESTIRME YAPRAGI

N . .
(@) SURE: 4 DERS SAAT]

Kullanilacak Arac Gerec ve Makine

AMAC 1. Kagit blogu
Kagit bloguna elde acilarak tutkal strmek. 2. Plastik tutkal
Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak kdgit blogunu 3. Firga

tutkalla birlestirme uygulamasini yapiniz.

islem Basamaklari Tutkallama

is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugunizo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Kagit blogunu dizgin bir bicimde toplayiniz.

Sirt kisminin kendinize bakan tarafini yelpaze gibi aginiz.
Tutkal sirta, ortadan kenarlara dogru siriniz.

Tutkalin sulu olmamasina dikkat ediniz.

© N AW =

Tutkali Ozerinize sirmemeye 6zen gdsteriniz.
9. Kagit blogunu beklemeden toplayiniz.
10. Toplanan kagidi tekrar ortadan kenarlara dogru tutkallayimniz.

11. Tutkal sGrilen kagidin Uzerine adirlik koyunuz veya prese koyunuz

Degerlendirme

Yaptiginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-3” U kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 3

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti |Gergeklesmedi

is saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanir.

K&git blogunu pozasina gére toplar. (*)

Sirt kisminin kendisine bakan tarafini yelpaze gibi acar. (*)

Tutkal sirta ortadan kenarlara dogru kenarlari kirletmeden, tutkal akitmadan,
dogru olarak surer. (*)

K&git blogunu beklemeden toplar. (*)

Ké&git blogunu kurumasi icin prese koyup bekletir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdésterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davraniglarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 12 puana, digerleri 10 puana karsilik
gelir.
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OGRENME BiRiMi IC BLOK BIRLESTIRME
KONU SPIRALLE BIRLESTIRME

AMAC
ic blogu spiralle birlestirmek.
HAZIRLIK

Bir kagit blogu iplik dikis ve tutkallama yéntemi disinda hangi yéntemlerle birlestirilebilir 2 Birlegtirilirken ne
tor malzemelerden yararlanilabilir 2

6.4. SPIRALLE BiRLESTIRME

Takvim, ajanda, fihrist, kitapcik, defter gibi bir araya geti-
rilmis sayfalara spiral telinin gecebilecegi deliklerin acilmasiyla
yapilan birlestirme yéntemidir (Gérsel 4.1). Basili veya fotoko-
piyle cogaltilmis kagitlan kolayca bir araya getirmek icin de
kullanilir. Baski adedi fazla olan kitap, brosir, dergi, tanitim
kitapgigr gibi islerde de estetik agisindan spiral ciltleme yapila-
bilirler.

6.4.1. Spiral Ciltleme Yontemleri
Spiral kelimesi Ingilizceden dilimize cevrilmis; sarmal, yay, — == : :
helezon anlamina gelen bir kelimedir. Spiral ciltleme konusun- Gdrsel 4.1. Spiral ciltleme ile birlegtirilmis isler
da ciltleme malzemelerinden sadece birisi spiral (helezon) ol-

masina ragmen yapilan ciltlemelere de ayni isim verilmistir.

6.4.1.1 Plastik Spiral Ciltleme

Plastikten yapilmis malzemenin makine tarafindan acilarak
cilt bloguna takildigi bir ciltleme yéntemidir (Gérsel 4.2). Plas-
tik spiralin kadgit bloguna takilabilmesi icin kagit blogu Gzerine
delikler delinir. Bu delikler dikdértigen biciminde ve birbirine
yakin olmalidir. Delikler plastik spiral malzemeye uygun ve spi-
ralin rahatca hareket edebilecegi genislikte olmalidir.

Kullanilan Malzemeler ve Ozellikleri: Plastik spiral malze-
meleri, kutu iginde cilt blogunun kalinhgina gére 50'lik veya
1001uk paketler halinde satilmaktadir. Kagit blogunun kalin-
hgina gore kag mm’lik malzemenin kullanilacagr tespit edilir
(Gérsel 4.3).

Kullanilan Makineler ve Ozellikleri: Kullanilan spiral ciltleme
makineleri iki bélimden olusmaktadir (Gérsel 4.4). Birinci bs-
lim delme kismidir. Tkinci kisim ise kagit bloguna uygun biyik-
I6k ve renkteki plastik spiralin takildigi bélimdur. Plastik spiral
makinesini diger makinelerden ayiran &zellik plastik parcanin
taraklarini agan makinenin Gst kisminda bulunan tarak bicimin- Garsel 4.3. Plostik spiral malzemesi
deki yerdir. Bu kisim diger spiral cilleme makinelerinde yoktur.

Plastik spiral ciltleme yapilirken cilt blogu dizgin bir bigim-
de toplanir ve makine kapasitesine gére ayni anda kac adet
delinecegi tespit edilir. Bas kismindan ne kadar mesafe veri-
lecegi hesap edilerek poza ayar yapilir. Kol asag indirilerek
k&gt blogu delinir. K&git blogunun sayfalari numarali ise de-
lindikten sonra sayfa numaralarinin karismamasi icin ters cev-
rilmelidir. Cilt blogu delindikten sonra toplanir. Bundan sonraki
asama ise cilt bloguna uygun biyukltk ve renkteki plastik spi-
ralin takilmasidir. Cilt kalinligina ve rengine gére plastik spi-
ral secimi yapihr. Cilt blogu plastik spiral kisma takilarak acik
kalan agiz kapatilir. Burada dikkat edilmesi gereken yer, cilt
blogunun plastik taraklardan her birine diizgiin bicimde oturup
oturmadiginin kontrol edilmesidir. Gorsel 4.4. Spiral takma makinesi
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6.4.1.2. Tel Spiral Ciltleme

Kullanimi ve yapimi kolay, cok yaygin olan bir ciltle-
me teknigidir. Tel spiral ciltleme delme, tel takma ve
stkma olmak Uzere G¢ asamada yapilmaktadir. Delme
islemini plastik spiralde oldugu gibi delme aparatlar
(pang) yapmaktadir.

Delme aparatlan k&git kalinhigina gére 3:1 ing ve 2:1
inctir. Delme, aralikli aparatlar ile yapilir. Bu slciler
uzerindeki deligin caplar degildir. iki delik arasindaki
mesafedir. Bu dlciler degismez.

Kagit blogu delindikten sonra uygun capta ve renkte
tel spiral kagrt bloguna gecirilir. Kagit bloguna geci-
rilen tel spiralin makine yardimi ile agiz kisminin sikis-
tinlmasi sonucu tel spiral ciltleme gerceklesmis olur
(Gérsel 4.5).

Kullanilan Malzemeler ve Ozellikleri: Tel spiral cilt-
lemede kullanilan malzemelerin cilt kalinhgina gére
ebatlart degismektedir. Kalin ciltler igin 2:1 aralikli tel
kullanilirken ince ciltler icin 3:1 aralikli teller kullanil-
maktadir. Teller bobin hélinde veya kesilmis halde sa-
tilmaktadir. Bobin héalinde alinirsa isin genisligine gére
kesilmesi gerekir. Ciltler her ne kadar kagit blogunu
birlestirmek icin kullanilsa da estetik bir gérinimde
olmasi beklenir. Bunun icin firmalar cesitli renklerde
ve sekillerde tel Uretmektedir (Gorsel 4.6).

Tel spiral ciltlerin iki halka grubuna spiral araligr (lop)
denilmektedir. Firmalara gére degismesine karsin belli
bir standardi yakalamis olan Grinlerde 3:1 tel spiralde
32 adet lop bulunur, 2:1 de ise 23 lop bulunmaktadir.
Tel spiral ciltlemelerde makine tarafindan tel sikildig
icin tekrar geriye acmak veya dizeltmek mimkin de-
gildir. Tel spiraller ciltler sikistinlinca bir daha acilmaz-
lar. Bu, tel spirallerde bir dezavantajdir.

Tel spiral sadece cilt yapiminda degil takvim yapimin-
da da kullanilmaktadir. Takvimi asacak bir yer ihtiyac

oldugundan kullanilirken takvim askisi ile beraber ya-
pilmaktadir (Gérsel 4.7).

Kullanilan Makineler ve Ozellikleri: Ciltleme sira-
sinda plastik yerine tel spiral kullanilan makinalar-
dir(Gérsel 4.8). Tel spiral makineleri delme ve sikma
olmak tzere iki bslimden olusur. Delik delme aparati
degisebilen makineler de vardir. Bu tir makinelerde
delme aparati delinecek isin kalinhigina gére kolaylik-
la takilabilmektedir. Fabrikasyon ciltlemelerinde maki-
neler otomatik ve profesyonel olmalidir. Tel spiralin i¢
asamasi icin de tam otomatik makineler vardir.

Gorsel 4.5. Tel spiral ile yapilmig ciltler
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Gorsel 4.6: Cesitli spiral teller
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Gorsel 4.7.Takvime tel takilmis bir is

Gorsel 4.8. Tel spiral makinesi

6.4.2. ise Uygun Spiral Segimi

Cilt yapilmadan énce ilk olarak cildin kalinligina
bakilir. Kalinliga gére delik capi belirlenir. Delik capi-
na gére makine belirlenir, makineye gére de malzeme
belirlenir.

Sert kapak takilacak iglerde delme islemi yapilirken
sirt mesafesi 3 mm daha icten olmalidir. Sert kapak ic
bloktan is kalinligina gére 2 ile 5 mm daha uzun ol-
mahdir. Cinki kitap kapagr kalin olursa kasma yapar
ve ic blok ortaya ¢ikar, kapak i¢ blogu koruyamaz.
ise uygun spiral secimi yaparken;

e Cilt blogunun kapak rengine uygun olmasina
dikkat edilmeli,

e Cilt blogunun uzunluguna gére tel secimi
yapilmali,

e Cilt blogunun kalinhigina gére tel segimi
yapilmali,

e Cilt blogunun kalinhigina gére delik (panc)
belirlenmeli,

* Yapilacak is adedi kadar tel temin edilmelidir.
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OGRENME BIRiMi IC BLOK BiRLESTIRME
KONU SPIRALLE BIRLESTIRME YAPRAGI

UYGULAMA

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
K&agit blogunu spiral makinesi yardimiyla birlegtirmek 1. 50 adet kagit
. .. . . . 2. Spiral makinesi
Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak spiralle birlestirme , ,
3. Spiral teli

uygulamasini yapiniz.

Islem Basamaklar Spiral le hirlestirme yapma

i§ saghgr ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
is 8nlogunuzo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

1.
2.
3.
4.

Ké&git blogunu masanin Uzerine, sirasini bozmadan, dizgin bir bicimde
koyunuz.
. Sayfa numaralarina dikkat ediniz.

o u

Kagit blogunun poza ve kalinlik ayarini yapiniz.
7. Kagit blogunun kalinligina gére kesim kalibi takilmig makineyi

hazirlayiniz.
8. Spiral makinesinin kagit delme ayarini yapiniz.
9. Kagilar dizgin bir bicimde pozali olarak makineye koyunuz ve kolu ¢ekiniz.
10. Delinen i¢ blogu ters olarak yine masaya koyunuz.
11.Kéagit blogunun kalinhigina gére tel secimi yapiniz.
12.Kagit blogunu tele takiniz.
13.Kagit blogunu sikistirma ayarini yapiniz.
14.Tel spirali k&gt bloguna makine yardimi ile sikigtiriniz.

Degerlendirme

Yaphginiz uygulama galismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-4” G kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 4

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti |Gerceklesmedi

Is saghgi ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanr.

Kagit blogunu diizgin bir bicimde toplar.

Kagit blogunun poza ve kalinlik ayarini yapar.

K&git blogunu teknigine uygun olarak deler.

Plastik spirali makineye takar.

Kagit blogunu teknigine uygun olarak plastik spirale takar.

K&git blogunu makineden ciltlenmis olarak cikarir.

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda her bir davranigin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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OGRENME BiRiMi | i¢ BLOK BiRLESTIRME ﬁil-ﬁl
' YAPRAGI

KONU ‘ TEL DIiKis

AMAGC

K&git blogunu ayni hizada ve siki bir sekilde tel dikis yéntemiyle birlestirmek.

HAZIRLIK

Cevrenizdeki cilt atélyelerini gezerek tel dikis yapilan isleri ve hangi tir islerde, hangi tel dikis makinelerinin

kullanildigimi aragtiriniz.

6.5. TEL DIKi$

Formalarin ya da tabaka halindeki kagitlarin tel
zimba ile birbirine tutturulmasi islemidir. Daha cok az
sayfali dergi, brosir, kitapcik, fatura, irsaliye, makbuz
gibi islerde kullanilir (Gérsel 5.1). Kalin ké&gitlarin kul-
lanildigi ve cok sayfali islerde tercih edilmemelidir.

6.5.1. Tel ZiImbalar ve Tel ZImba Makineleri

Manuel Tel Zimba Makineleri: Kagitlar tel ile birbi-
rine tutturmaya yarayan araca denir (Gérsel 5.2). El
ile calisan, 10 kagittan fazla dikis yapamayan aletler-
dir. Belli sayida, blok halinde hazirlanmis telleri vardir.
Bu teller, tel zimba aletine koyularak dikis yapilir. Ayni
yéntemle calisan fakat daha fazla sayida kagit blogu-
nu dikebilen kollu tel zimbalar da vardir.

Motorlu Tel Zimba Makineleri: Zimba teli ile cali-
san motorlu, yar profesyonel makinelerdir (Gérsel
5.3). Pedal veya digmeye basilarak ¢caligir. Seri ve ra-
hat kullanimli makinelerdir. Kolla basilan makineler-
den daha kalin kagit blogu dikebilme dzelligi vardir.
Omega, diz ve sirttan dikigler icin aparatlan vardir.
Kullanim yerine gére birden fazla zimba kafasi ekle-
nerek ikili veya dértli zimbayi ayni anda basabilen
makineler de vardr.

6.5.2. Tel Dikis Yontemleri
6.5.2.1. Forma Tel Dikisi

Formalarda sayfa sayisi fazla olmadigi icin sirttan
dikis yapilir (Gérsel 5.4). Dikis makinesi semer bici-
mine getirilerek formanin sirt kismindan dikis yapihr .
Sirttan dikilen isler kolay acilir ve rahat caligir. ic ice
gecmeli montaj yapilmis 2 ile 5 formaya kadar, 80 gr/
cm? kagitlarin sirttan dikilmesi uygundur. Fakat daha
kalin gramajli ve fazla formali iglerin sirttan dikilmesi
uygun olmaz. Bu tir igler icin blok tel dikis yéntemi
daha uygundur.

Omega Tel Dikis: Basilmis isleri klasér veya dosyala-
ra takabilmek icin tel dikisin sirt kisminin kambur sekli
ile dikilmesidir (Gérsel 5.4).

6.5.2.2. Blok Tel Dikis

Blok tel dikiste toplanan tek tek sayfalar Ust kisim-
dan tel ile dikilir. Ornek olarak kocan islerinde blok
tel dikis yontemi kullaniimaktadir. Kocan isinde (fatu-
ra, irsaliye vb.) harman yapildiktan sonra ké&git blogu
toplanir ve perforaj yapilmis yerin sirta yakin olan ye-
rinden zimba ile birlestirilir (Gérsel 5.4.).

=

Gorsel 5.1: Tel dikis ile birlestirilmis isler

i T o ._ﬂ’ih =
e ————————

Gorsel 5.2: Manuel tel zimba makinesi

Gorsel 5.4: Tel dikis ile sirttan birlestirme
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GGRENME BIRIM| i¢ BLOK BiRLESTiRME /
.. UYGULAMA
KONU TEL DIKIS YAPRAGI

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac Gerec ve Makine
1. 50 adet kagit

K&agit blogunu tel dikis ydntemi ile birlestirmek.
2. Tel dikis makinesi

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak tel dikis

3. Zimba teli
birlestirme uygulamasini yapiniz. 4. Cekic
Islem Basamaklar Tel dikisle hirlestirme yapma

is saghg ve giuvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlogunozo giyiniz

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Kagitlari toplamadan 8nce masayi temizleyiniz.
Dikilecek kagit blogunu toplayiniz.

Kagit blogunun dikis yapilacak yerlerini isaretleyiniz.

Kullanilacak dikis telini kagit blogu kalinligina gére belirleyiniz.

Tel dikis makinesine zimba teli koyunuz.

0V O N0 AW

Kagit blogunun zimba teli gelecek yerini makinenin pozasindan
ayarlayiniz.

10. Kagit blogunu dizgin bicimde koyup dikiniz.

11.Tel bukilmus ise cekic ile dizeltiniz.

12. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Degerlendirme

Yaphginiz uygulama calismasini égretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-5” i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 5

Gozlenecek Davranislar Gerceklesti |Gerceklesmedi

Is saghgi ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arac gerecleri kullanr.

Kagit blogunu diizgin bir bicimde toplar.

Dikis gelecek yerleri isaretler.

Dikis telini k&git blogu kalinhgina gére belirler.

Segilen zimba telini makineye takar.

Tel dikis makinesinin pozasini ayarlar.

K&git blogunu teknigine uygun olarak diker.

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlar:

Gozlenecek davranislarda her bir davranigin gerceklesmesi 10 puana karsilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi iplik dikis yénteminde kullanilan gergi ipidir?

A) Sicim B) Tela
C) Naylon iplik D) Spiral
E) Tel

Asagidakilerden hangisi iplik dikis ile i¢ blok birlestirme yéntemi degildir?
A) Sicimle dikig

B) Extraforlu dikis

C) Atlamali dikis

D) Zincir dikis

E) Omega dikis

Kagit bloklar dikildikten sonra diizelmesi icin nereye koyulur?

A) Dikis tezgahi B) Kagit presi

C) Kagit matkabr D) Kagit delme makinesi

E) Tel zmba makinesi

Asagidakilerden hangisi kdgit matkabinin parcasi degildir?
A) Matkap kolu B) Motor blogu

C) Baski ayag: D) Poza

E) Sikma kolu

K&agit bloklarini birlestirmek icin Gstten delerek iplik gecirme yéntemine ne denir?
A) Sicimle dikis B Zincir dikisg

C) Atlamali dikis D) Saplamali dikig

E) Extraforlu dikis

Asagidakilerden hangisi tutkalla birlestirme yéntemi degildir?
A) Sirta firca ile tutkal sirmek

B) Sirta centik agarak tutkal sGrmek

C) Tela ile yapigtirma

D) Sirti presle sikistirip tutkallamak

E) Sirti dikis tezg&hinda tutkallomak

Asagidakilerden hangisi ise uygun spiral secimi yaparken dikkat edilecek noktalardan
degildir?

A) Kagidin gramaiji B) Cilt blogunun uvzunlugu

C) Cilt blogunun kalinligi D) Kapak rengi E) isin adedi

Spiral ciltlemede delme aparatinin 3:1, 2:1 olmasi neyi ifada eder?
A) Kagidin kalinhgini B) Kagidin uzunlugunu

C) Delikler arasi mesafeyi  D)Deligin capini

E) Sirt payini

Asagidakilerden hangisi dosyalarin klasére girmesi icin Uretilmis dikis teli cesididir?
A) Tel B) Helezon

C) Omega D) Plastik

E) iplik

Tel dikis yapilirken makineye konulacak tel dikisin 6zelligi hangisine gére ayarlanir?
A) Kéagrit blogunun kalinhgina B) Kagit blogunun uzunluguna

C) Kagit blogunun gramajina D) Kagit blogunun tirine

E) Ké&git blogunun hangi yéntemle dikilecegine
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7.O0GRENME BIRIMI

Paketleme ve Sevkiyat

Paketleme
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OGRENME BiRiMI PAKETLEME VE SEVKiYAT BILGI

KONU PAKETLEME YAPRAGI d
AMAC
Uretilen 0riny teknigine uygun paketlemek.
HAZIRLIK

Herhangi bir matbaaya giderek basilan islerin nasil paketlendigini izleyiniz. Paketlemede kullanilan
malzemeleri inceleyiniz. Edindiginiz bilgileri arkadaslarnizla paylaginiz.

7.1. PAKETLEME

Paketleme basilmig ve muisteriye teslime hazir olan Grin-
lerin adet sayisina gére, dagilmayacak sekilde paket ké&git-
lari, yapishricilar ve kutular kullanilarak bir araya getirilme-
sidir (Gorsel 1.1).

Paketlenen Urinler diuzgin bir sekilde uygun kolilere
koyulmalidir (Gérsel 1.2). Paketler, istifleme ve tagima gibi
islemleri kolaylastiracak sekilde dizenlenmelidir. Ayrica pa-
ketlerin icinde ayni miktarda Grin bulunmalidir.

Paketleme islemi elde yapilabilecegi gibi folyolama ma-
kineleri ile de yapilabilir. Folyolama makineleri bitmig Grin-
leri veya paketlenmis trinleri seffaf folyo malzemesi iceri-
sine 1si ile otomatik olarak paketleyen makinelerdir (Gérsel
1.3).

Hazirlanan paketlerin Gzerine Grin miktari, Grin adi, fir-
ma adi, firma logosu gibi aciklayici ve tanitici bilgiler bulu-
nan etiketler yapishrilmalidir. Etiketler hamur kéagit, kuse ké-
git veya kromoliks kagitlar Gzerine elde hazirlanabilir veya
etiket yazma cihazlaryla yazdinlabilir.

7.1.1. Uriin Paketlemede Kullanilan Arag Gerecler

e Paket kagitlar
* Yapigtinclar

e Folyolar
e Kutular
¢ Karton kutular
e Etiketler

¢ Paketleme makineleri

7.1.2. lyi Bir Paketin Ozellikleri

* lyi yapilmig bir paket icindeki Grint dagitmamalidir.

* Paketleme islemine baslamadan énce paket icindeki
Uron dizgin bir sekilde toplanmalidir.

e Biton paketlerde ayni miktarda Grin bulunmalidir.

* Paketler istifleme ve sevkiyatta sorun cikarmayacak sekil
de dizenlenmelidir.

e Paketin Uzerinde Grin hakkinda aciklayicr bilgi (Grinin
miktari, Orinin adi, firma adi, firma logosu vb.) bulun
malidir.

* Paket Gzerinde mimkinse paketlenen Grinin bir &rnegi
bulunmalidir.

e Paketlerde sekil bozukluklari olmamalidir. Gorsel 1.3. Folyolama makinas:

e Paketin kullanilacagi ve gidecegi yere gére koruma
islemi yapilmalidir.

* stifleme sirasinda agir olan paketler alta hafif olan
paketler Uste yerlestirilmelidir.
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OGRENME BIRIMi PAKETLEME VE SEVKiYAT UYGULAMA
KONU PAKETLEME YAPRAGI

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC Kullanilacak Arac, Gereg ve Makine
Bitmis Urini teknigine uygun paketlemek. 1. Bant

Asagidaki islem basamaklarini takip ederek uygun 2. Paket kagid

bir sekilde paketleme yapiniz. 3. Etiket kagidi

Islem Basamaklari

is saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugunozo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Paket yapacaginiz trinlerin dizenli bir sekilde toplanip toplanmadigini kontrol ediniz.
Paketlemede kullanilacak kégidi diz bir masa Gzerine seriniz.

Paket kégidini bir tarafindan kaldirarak ké&git bloguna dogru yatiriniz.

Paket kégidini karsi tarafindan kaldirarak k&gt bloguna dogru yatiriniz.

Her iki tarafi da sikica gerdiriniz.

©NOoO AN =

9. Paket kagidini bant ile yapigtiriniz.

10. Paketin diger tarafini katlayiniz.

11.Sag kenar sola, sol kenari saga dogru katlayiniz.

12. Altta O¢gen durumunda kalan pargayi yukar kaldirarak bantlayiniz.

13. Bantlanan tarafi kendinize dogru cevirerek karsi tarafi katlayiniz.

14.Sa§ kenari sola, sol kenari saga dogru katlayiniz.

15. Altta O¢gen durumunda kalan pargayi yukar kaldirarak bantlayiniz.

16. Paket Uzerine isin cinsini ve miktarini belirten érnek kagidi yapistiriniz.

17. Logo ve firma bilgilerinin oldugu bir etiket hazirlayiniz.

18. Paket Uzerine etiket yapigtiriniz.

19. Kullandiginiz arag geregleri yerlerine kaldirdiniz.

20. Paketleme yaparken agir yuk kaldirmaktan, uygunsuz ve tekrarli hareket etmekten
kaynaklanan sirt rahatsizliklari ve eklem rahatsizliklarr gérilebileceginden dikkatli olunuz.

21.ls tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacagiiz uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-1”i kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 1

Gozlenecek Davranislar Gergeklesti Gergeklesmedi

is saghg ve guvenligi tedbirlerini alir.

Konuya uygun arag geregleri kullanir.

Teknigine uygun olarak elde paketleme iglemini gerceklestirir. (*)

Teknigine uygun olarak etiket hazirlar ve yapistirir. (¥)

Dizenli ve temiz calismaya ézen gdsterir.

Streyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gézlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 30 puana, digerleri 10 puana karsilik
gelir.
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OGRENME BIiRiMi

KONU SEVKIYAT

AMAGC

PAKETLEME VE SEVKiYAT

BILGI|
YAPRAGI

Paketlemesi tamamlanan Urinleri uygun kosullarda depolamak ve sevkiyata hazir hale getirmek.

HAZIRLIK

Forklift, palet ve transpalet gibi yikleme araclar hakkinda bilgi edininiz.

7.2. SEVKIYAT

Sevkiyat musteri siparisinin planlanan zamanda,
dogru miktarda ve hasarsiz sekilde uygun arac ile is-
letmeden misteriye sevk edilmesidir.

7.2.1. Uriinlerin Depolanmasi

Bitmis Urinlerin ve ham maddelerin bekletildigi
depolarda izlenebilirlik sistemi olmalidir. Ham mad-
delerin depoya ne zaman girdigi belirlenerek depoya
ilk giren ham maddenin ilk kullanilmasi saglanmalidir.
Bitmis Grunlerde de yine ayni tirden Uretilmis Urinler
bulundugunda eski tarihli Grin ilk dnce sevk edilmeli-
dir.
Bitmis Urtnlerin Depolanmasi: Bitmis Grinlerin sev-
kiyattan énce bir arada bulunmasi igin Urinlerin pa-
ketlenerek depolanmasi gerekir. Paketlenmis Grinler
depolardaki raflarda veya paletler tzerinde istiflene-
rek muhafaza edilmelidir. Depolarda sicaklik ve bagil
nem degerleri gibi uygun kosullar saglanmis olmalidir.
Sevk edildikten sonra musterilerin de Grinleri uygun
kosullarda saklayabilmeleri icin Gzerinde saklama ko-
sullarinin yer aldigi, uygun nitelikte koliler tercih edil-
melidir.
Kéagitlarin Depolanmasi: Kagit depolarn mutlaka kli-
matize edilmelidir. Sicaklik ve bagil nem degerleri sabit
tutulmalidir. (Kagitlar genellikle) 22 + 2 C° sicaklik ve
65RH = 15RH bagil nem kosullarinda paletlerde is-
tiflenmelidir). Direkt gines 1s1§indan uzak tutulmalidir.
Uygun ortam kosullan saglanmadiginda tabaka kagit-
larda deformasyon ve yizey kalitesinde bozulma olur.
Yapiskanli kégitlarda ise tasiyict kégit ile Ust kagit ara-
sinda bulunan kaucuk ya da akrilik esash yapigkanlar
tasma yapar. Tasan yapigskan Ust kégidin tasiyicidan
ayrilmamasina ve tretim kayiplarina sebep olur.
Muirekkep ve Kimyasallarin Depolanmasi: Mirek-
keplerin kutular agildiktan sonra kullanim émirleri 3
aydir. Eger kutu acilmamig ise 10 yila kadar dayanabi-
lirler. Mirekkep ve yardimci kimyasallarin da kagitlar
gibi klimatize ortamda sabit sicaklik ve bagil nem sart-
larinda bekletilmesi gerekir.

7.2.2. Bitmig Uriinlerin Sevk Edilmesi
Bitmis Urinler Uzerine, kontrol edildiklerini ve sev-
kiyata uygun olduklarini gésteren etiketler yapistirila-

rak misteriye sevk edilmelidir. Bitmis Urinler siparis

miktarina gére uygun agirlk ve ebatlardaki paletler
Uzerine yerlestiriimelidir. Sevkiyat esnasinda hasar
olusmamast icin Urinler palet Gzerine folyo ve bant ile
sabitlenmelidir. Her bir palet Gzerine misteri adi, si-
paris numarasi, Orin adi ve miktarin yazil oldugu efi-
ket yapishrilmalidir. Sevk edilmeye hazir olan paletler,
forklift veya transpalet yardimiyla yiokleme noktasina
taginip yine bu araclarla sevkiyat aracina yerlestiril-
melidir. Araca yiklenen Urin fatura ve sevk belgesiyle
misteriye teslim edilmelidir.

7.2.3. Sevkiyatta Kullanilan Araglar

Forklift: Catallari aracihgiyla agir yikleri kaldirmak ve
bir araca ya da rafa yiklemek icin kullanilan is maki-
nesidir (Gérsel 2.1).

Transpalet: Agir yikleri kaldirabilen, kisa mesafede
yUk taginmasinda kullanilan, insan gict ya da motor
ile calisan bir aractr.

Palet: Paketlenmis Grinlerin forklift ya da transpalet
aracihgyla kolaylikla taginabilmesi icin ahsap, plastik
veya metalden hazirlanmig araglardir (Gérsel 2.2.).

Gorsel 2.2: Paketlerin palete yiklenmesi
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OGRENME BIRIMi PAKETLEME VE SEVKiYAT UYGULAMA
KONU SEVKIYAT YAPRAGI |

4 . .
@ SURE: 4 DERS SAATI

AMAC KulIunHacukA’rug"G?reg ve Makine
1. Paketlenmis Grinler
Paketlenmesi tamamlanan Grinleri sevkiyata hazir hale 2. Palet
getirmek. 3. Etiket
o . . C o 4. Folyo
Asagidaki islem basamaklarini takip ederek paketlenmis riinleri 5 Bant

sevkiyata hazir hale getiriniz.

Islem Basamaklari

is saghg: ve govenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nlugunozo giyiniz.

Kullanacaginiz arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Sevkiyata uygun paletler temin ediniz.

Paketleri palet Uzerine yerlestiriniz.

Paketlerin palet boyutlarini agmadigindan emin olunuz.

Tum paketleri yerlestirdikten sonra folyo ile Urinleri kaplayiniz.
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Bant ile Grinleri palet Uzerine sabitleyiniz.

9. Hozirlanan paletlere etiket yapistirarak sevkiyata hazir hale getiriniz.

10. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

11. s tezgahini temizleyiniz.

Degerlendirme

Yapacaginiz uygulama calismasini 8gretmeninizle birlikte “Kontrol Listesi-2"yi kullanarak degerlendiriniz.

Kontrol Listesi - 2

Gézlenecek Davranislar Gerceklesti Gerceklesmedi

Is saghgi ve givenligi tedbirlerini alir.

Konunun amacina uvygun caligir.

Konuya uygun aracg gerecleri kullanir.

Teknigine uygun olarak sevkiyata hazirlik islemini gerceklestirir. (*)

Dizenli ve temiz calismaya dzen gdsterir.

Sureyi planli ve verimli kullanir.

Ogretmen yorumlari:

Gozlenecek davranislarda (*) ile ifade edilen her bir davranisin gerceklesmesi 50 puana, digerleri 10 puana karsilik gelir.
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10.

OLCME DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi paketlemede kullanilan malzemelerden biri degildir?
A) Folyo B) Paket kagitlan

C) Murekkep D) Yapistiricilar

E) Kutular

Asagidakilerden hangisi paketleme yapilirken dikkat edilecek unsurlardan biri degildir?
A) Paketler gergin olmalidir.

B) Bantlar dizgin yapistinimahdir.

C) Paketlenecek kagitlarin havasi alinmalidir.

D) Paketlenecek kagitlar toplanmalidir.

E) Paketler gevsek olmalidir.

Asagida paketleme islem basamaklari verilmistir. Bu islem basamaklari asagida verilen hangi
secenekte dogru siralanmistir?

| Paket k&gidini bir tarafindan kaldirarak bloga dogru yatiriniz.
ll. Paketlemede kullanilacak k&gidi diz bir masa Gzerine seriniz.
lIl. Paketlemede kullanilacak bantlar énceden hazirlayiniz.

IV. Paket k&gidini her iki taraftan sikica gerdiriniz.
A) -V B) HI-11-1-1V C) H-1-111-1v D) I-IV-1I-111 E) HI-I-1I-1IV

Paket Uzerinde hangi bilgilerin bulunmasi gerekli degildir?
A) Uronon miktar B) Urinon adi

C) Firma logosu D) Firma adi

E) Uronon fiyah

Asagidakilerden hangisi etiket kagididir?
A) Pelur B) Kuse C) Kraft D) Otokopi E) Parsémen

Uriinin isletmeden misteriye ulasmasi icin gerekli tasima araclarina yiklendigi andan
itibaren baslayan siirece ne denir?

A) istifleme B) Depolama

C) Paketleme D) Faturalama E) Sevkiyat

Asagidakilerden hangisi sevkiyatta kullanilan yilkleme araclardan degildir?

A) Forklift B) Transpalet

C) Plastik palet D)Ahsap palet E)Folyolama makinesi

Asagidakilerden hangisi bitmis Griinlerin depolanmasinda saglanmasi gereken sartlardan
birisi degildir?

A) Forklift kullanilarak sevk edilmesi

B) Sicaklik degerlerinin saglanmasi

C) Bagil nem degerlerinin saglanmasi

D) Urinlerin paketlenerek muhafaza edilmesi

E) Paletler Gzerinde bekletiimesi

Asagidakilerden hangisi kdgitlarin depolanmasinda saglanmasi gereken sicaklik degeridir?

A 0C B)10C° Ci1s5cC D) 22 C° E) 65 C°

Asagidakilerden hangisi iyi yapilmis bir pakette bulunmasi gereken ézelliklerden degildir?
A) lyi yapilmis bir paket icindeki trint dagitmamalidir,

B) Butin paketlerde ayni miktarda ve sayida Grin bulunmalhidir.

C) Paketin Gzerinde Grin hakkinda aciklayic bilgi bulunmalidir.

D) Paketlerde sekil bozukluklar olmamalidir.

E) Tutkalla yapigtinlmig olmalidir.
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SOzLUK

ahsap baski kalibi: Desenin agaca cizilip 6zel bigaklarla oyularak hazirlandigi baski kalibi.

aga¢ oyma teknigi: Oyma baski sanatlarindan diiz bir baski teknigi.

agiz: Kitapta sirtin karsi tarafi.

alkol: Baskida kaliteyi arttirmak i¢in kullanilan ugucu sivi madde.

amerikan bristol kagit: Tek ya da her iki tarafi kaplamali kagit cinsi.

amerikan cilt: Formalarin kenarlarindan kesilerek tutkalla sirtlarindan birbirlerine yapistirildigi cilt sekli.
asansor: Baskiya girecek olan baski materyalinin istiflendigi baski tablasi.

asetat: Tasiyici film malzeme.

baglayici: Mirekkep pigmentlerini birlestiren sivi madde.

baski: Film, kalip, klise vs. kullanilarak kagit ya da baska malzemelerin Gzerine yapilan her gesit goriintl transferi.
baski alani: Makinenin baski yapabilecegi net alana denir.

baski provasi: Baskida kullanilacak olan gergek kagit, mirekkep ve gorseller ile yapilan baskidan alinan 6rnek.
baski silindiri: Baski alti malzemesine baski yapabilmek icin malzemenin arkasina destek olan silindir.

baski sonrasi: Basilan islerin forma, kirma, katlama, kesim, harman, kapak takma, tel dikis gibi ciltleme islerinin
yapildigi asama.

baski tasiyici malzemeler: Mirekkebi kabul eden ve onu lizerinde tasiyabilen malzemeler.

bigak: Kagidi dlglilendirerek kesmek igin kullanilan makine (giyotin).

bitmis 6l¢ii: Bir baskili malzemenin kullanilacak halinin boyutu.

blanket: Basilacak goriintiiniin baski materyaline aktariimasini saglamak igin blanket kazanina takilan materyal.
broslamak: Basilan yapraklarin ya da dikilmis formalarin sirtina karton ya da kagit yapistirarak bir cilt olusturmak.
brogsiir: Kitapgik.

buharlagsma (evaporasyon): Mirekkep yapisinda bulunan ugucu solventlerin baskidan hemen sonra buharlasarak
mirekkep filminden uzaklagsmalari yoluyla olusan kuruma sekli.

¢ (cyan-mavi): Proses baskida mavi murekkep icin kullanilan kisaltma.
cilt: Sayfa ve formalari iplik, tutkal veya tel ile birlestirme isi.

cilt igneleri: Kitap dikmek ve siraze 6rmek icin kullanilan yorgan igneleri.
cilt tezgahi: Ciltlenecek kitaplarin elde dikildigi tahta ¢alisma tezgahi.
ctp: Baski hazirlikta film ile kalip asamasinin birlestirilmis hali.

¢Oziiniirlitk: Gorlintlinin piksellerle 6lgtlen eni ve boyudur. Cozlintrligi belirlemede kullanilan dlgltler DPI, LPI
ve PPI'dir.

gukur baski: Baski yapan kisimlarin gukur, yapmayan kisimlarin ise yliksek oldugu baski sistemi.

degrade: Agiktan koyuya ya da bir renkten baska bir renge yumusak gegis.

dekupe: Bir objenin etrafinin yokmus gibi temizlenmesi.

densite: Filmin yogunluk degeri. Kagit tGzerindeki renk yogunlugu.

densitometre: Orijinal, film ve baski malzemelerinde koyulugun derecesini sayisal degerlerle veren cihaz.
dijital baski: Bilgisayar ortaminda hazirlanmis dosyalarin dogrudan kagida gegirilmesiyle yapilan baski gesidi.

dijital orijinaller: Bilgisayar ekranindaki tim dosyalar.
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dikis tezgahu: El ile dikilecek kitap, defter gibi islerin dikilmesi icin kullanilan alettir.

dort renk baski (cmyk): Dort ana renk kullanilarak (mavi-kirmizi-sari-siyah) yapilan baski tipi.

dpi (dot per inch): Kalip-film pozlama makinalarinin, monitorlerin ve yazicilarin ¢ézindrlik 6l¢iim birimi.

diiz baski: Kalip Gzerinde baski yapan ve baski yapmayan kisimlar arasinda yikseklik farkinin olmadigi baski siste-
mi.

ekstrafor: Pamuktan, kumas gibi 6rilen, 1-2 cm genisligi olan serit dokumalar.

elek: Kalip ipegi.

emiilsiyon: Kaliba dokilen isiga duyarli madde.

emiilsiyonlu yiiz: Film veya baski kalibinin i1s1ga karsi hassaslastirilmis ylzeyi.

film: Seffaf bir tasiyici tabaka lizerindeki 1s18a hassas ylizeyin yliksek hassasliktaki lazer isini ile islenmesi.

film pozlandiricilar: Bilgisayar ortamindan film ¢ikis makinesine pozlandirma yapan sistemler.

flekso baski: Rotatif baski makinalarinda yikseltilmis plastik ya da kauguk kaliplarla yapilan baski tipi.

font: Belli bir adi ve sabit géoriinima bulunan harf, sayi, noktalama isaretleri ve diger yazi simgelerinin kiimesi.

forma: Matbaacilikta kullanilan temel hesaplama birimlerinden birisi olup; sekiz 6n, sekiz arka olmak lzere 16
sayfadan olusan kitap bolimd.

format: Bir sayfanin ya da baskili malzemenin tipi, boyutu, sekli ve diizeni.
forsa: Kalip ya da blanketin baski alti malzemesiyle temasi sirasinda olusan basing.

giyotin (bigak): Kagit tabakalarinin kiguk ebatlara bélinmesinde ya da ciltlenmis formalarin agizlarindan tiras
alinmasinda kullanilan kesim makinalari.

gofre: Bir gorlntlyl kagit Gzerinde kabartma islemi.

gri skala: Film ve kontak kameralarda kalibrasyon icin kullanilan siyahtan beyaza giden basamakli gri tram skalasi.
harf: Tipografik diizenlemenin en temel 6gesidir ve alfabenin her bir simgesini belirtir.

harman: Formalarin sirasiyla bir araya getirilmesi.

hat sanati: El ile glizel yazi yazma sanati.

hattat: El ile yazi yazmayi sanat olarak uygulayan kisi.

hazne suyu: Baskida mirekkebin dengeli bir sekilde baski materyaline aktarilmasi i¢in kullanilan su.

helezon cilt: Cok sayfali islerde, spiral cildin mekanizma deliklerinin ve kullanilan mekanizmanin daha kalin olarak
uygulanmasi.

hurufat: Metal harfler.

1staka: icbiikey olarak oyulmus uclariyla cilt sirtini yuvarlattktan sonra diizeltmeye yarayan tahta veya kemikten
yapilmis bir katlama aleti.

1stk hashgi: Renklerin kag giin siireyle solmadan kaldigini gésteren birim.

ipek: Cerceveye gerilen ve Uzerinde gorintiyd tasiyan dokumalar.

iplik dikis: Harmanlanan formalarin iplik ile birbirlerine sirt kisimlarindan tutturulma islemi.
k (black-siyah): Proses baskida siyah mirekkep icin kullanilan kisaltma.

kagit makas payi: Ofset baski makinasinin kagidi tutma payi.

kagit matkaplari: Kagit blogunun delinmesinde kullanilan aletler.

kalip: Gorlntilerin 1sik yoluyla aktarildigl ve bazi kimyasal islemlerle baskiya hazir hale getirilen, yiizeyi i1s18a du-
yarli metal plakalar.

kalip makas payi: Kalibin kalip kazanina baglanmasi igin ayrilan pay.
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kalip silindiri: Baski kalibinin takildigi silindir.

kalibrasyon: Filmdeki nokta degerlerinin bilgisayar ekranindaki nokta degerleriyle ayni olmasi.
kambura: Sert kapakli islerde sirti yuvarlatma islemi.

karakter: Basimda harf tur.

kartvizit: Kart.

katalog: Uriin tanitmak amaciyla hazirlanmis kitap, defter veya fisten olusan bitiin, fihrist.

kauguk: Kaliptan alinan mirekkebi kagida aktarmakta kullanilan lastik tabaka.

kesim gizgileri: Calismanin basilacak alanlarini ve baski disinda kalacak alanlari gésteren gizgiler.

kesim ebadi: Kagidin baskiya alinacak ebadi.

kirim: Tabaka halindeki basili materyalin elle ya da makine ile katlanarak forma haline getirilmesi iglemi.
klise: Matbaada harflerin ve resimlerin basilmasi icin hazirlanan metal kaliplar.

kretuar: Kalem seklinde olan, her tirli detayli kesim gerektiren islerde kullanilan bir elle kesim araci.
kros: Baskida renklerin yerine oturmasini saglayan kilavuz isaretler.

kumpas: Hassas Olglimler yapmaya yarayan 0lgl aleti.

kuruma: Mirekkebin baski yapildiktan sonra akiskan halden kati gegmesi olayi.

kuse kagit: Yuzeyleri dolgu maddeleri ile kaplanarak kaliteleri yiikseltilen, her iki yizi parlak olan kagit.

lak: Basili Uriinlerin yuzeylerini dis etkenlere karsi korumak ve iriine parlaklik kazandirmak igin baski ylzeyine
uygulanan bir laminasyon islemi.

laminasyon: iki veya daha fazla materyalin birlestirilerek tek ve dayanikli bir malzeme haline getirilmesi islemi.

linol baski: Linol malzemesinin oyularak islendikten sonra bir merdane yardimiyla yiksekte kalan yiizeylerin bo-
yayla kaplanip preslenerek kdgida aktariimasi.

Ip1 (lines per inch): 1 ing tzerinde bulunan nokta sayisi.

lup: Film incelemeye ve baskida ayar yapmaya yarayan blyiteg.

m (magenta-kirmizi): Proses baskida kirmizi mirekkep icin kullanilan kisaltma.

makas: On ve yan pozasi ayarlanan kagidi sikica tutarak baski kazanina ileten parga.

makas tarafi: Basilacak tabakanin baski makinasi tarafindan tutularak makine icerisinde ilerletildigi tarafi.

matbaa: Cesitli baski teknikleri kullanilarak gesitli materyallere baski ¢alismalarinin yapilmasi ve bu baskilarin ¢o-
galtilmasi.

matbaaci: Matbaa ve baski islerinin hazirlanma ve basilmalari ile ugrasan ve bu isi kendine meslek edinen kimse.

matbaacilik: Basilmasi istenen bir materyale iliskin yazili ve gorsel materyallerin belirli sanatsal 6zellikler gozetile-
rek bir araya getirilip diizenlenmesi, baskiya hazirlanmasi ve ¢ogaltilmasi islemlerinin timd.

materyal: Yazil, s6zli, gérintill, kaydedilmis her tirli belge.

mekanik ciltleme: Kapak ve i¢ sayfalarin bir araya getirildikten sonra metal veya plastikten yapilmis spiral, vida ve
perginlerle birbirine tutturulmasi.

merdane: Mirekkebi veya suyu homojen olarak baski makinesindeki kalip kazanina gonderen silindirik yapidaki
parga.
milimetrik folyo: Trasenin cizildigi ve is planinin bulundugu genellikle her karesi 1 mm olan bir montaj malzemesi.

montaj: Baskisi yapilacak filmleri astrolon lizerine traseye gore yapistirma islemi.

montaj masasi: Montaj isleminin yapilabilmesi icin gerekli olan isikli masa.
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muhat araligi: Ciltlenmis kitap kapaginin kolay aciimasini saglamak amaci ile sirt mukavvasi ile 6n ve arka kapak
mukavvalari arasinda verilen bosluk.

mukavva: Kalin karton.
miicellit: Baskisi tamamlanan islerin kesim, kirim, harman, dikis, kapak takma vb. islemlerinin yapildigi yer.
miirekkep: Pigment, vernik ve baglayicilarin karisimindan olusan kimyasal karisim.

miirekkep haznesi: Baski makinesi Gizerinde miirekkep merdanelerine mirekkep saglayan ve kullanilan mirekkebi
icinde bulunduran hazne.

miirekkep linitesi: Mirekkep haznesi, tasiyici, verici, ezici ve dagitici merdanelerden olusan bolim.
negatif film: Orijinalin tersi olan film.
numarator: Baski makinesi Gzerinde bulunan ve kag adet baski yapildigini sayan cihaz.

ofset baski: Nemlendirme ve mirekkep yardimi ile yapilan, kaliptan kauguga oradan da kagida transfer yoluyla
calisan baski teknigi.

oksidasyon ve polimerizasyon: Mirekkebin vernik ve pigment kismi havanin oksijeni ile birleserek kimyasal reak-
siyonlar sonucu polimerlesip sertlesmesi.

omega tel dikis: Basili dokiimani klasoér veya karton dosyalara takabilmek igin tel dikisin sirt kisminin sekilli dikil-
mesi.

opak orijinaller: Isig1 gecirmeyen orijinaller.

opakhik: Kagidin bir tarafindaki baskiyi diger tarafinda géstermeme 6zelligi.

orijinal: Basiimasi istenen iglerin ilk 6rnegi.

orta ton: Bir fotograf ya da imaj da %30 ve %70 arasindaki tram degeri.

otokopi kagitlari: Kendinden kopyali kagitlar.

ozalit: Montajda yapilan hatalari gérmek i¢in baskiya gegmeden 6nce yapilan prova.

pantone: Pantone firmasi tarafindan lretilen ve baski diinyasinin standart renklerini olusturan katalog.

pasta: Mirekkepte sirtinmeye karsi mukavemetini, mirekkebin haznede yatmamasini ve kauguga yapismamasini
saglayan kimyasal.

pdf: PDF sanal ortamda kullanilabilen resim, yazi ve grafiklerin tek bir dosyada ¢ok kiictik dl¢llerde olusturulabile-
cegi, sayisal bir dosya format.

penetrasyon (niifuz etme): Mirekkebin sivi fazinin baski yizeyi tarafindan emilmesi yoluyla olan kuruma sekli.
perforaj: Kagidin rahat kopmasi icin yapilan noktalari veya ¢izgileri delme islemi.

ph degeri: Sivinin asitlik derecesi.

pigment: Mirekkebe rengini veren madde.

piksel: Bilgisayar, tarayici ve dijital cihazlarin ekranlarinda olugan goriintiide insan goziiniin ayirt edebilecegi en
kiiguk birim.

pilyaj: Cilt islerinde katlanmayi kolaylastirmak igin karton veya mukavva Ustiinde oluk agmak.

poza: Baski sirasinda kdgidin makinede dizgiin bir sekilde baski kazanina iletiimesini saglayan, ileri geri hareket
ettirilebilen parca.

pozitif film: Orijinaldeki acik yerleri acik, koyu yerleri koyu veren film.
pozlandirma: Film veya kaliplarin Gzerine gorinti aktarilmasi icin belirli bir stire 151k altinda tutulma islemi.

pres: Altta ve Ustte iki tablasi bulunan, Ustte sikma islemini yapan bir bolimi olan, ciltleme islemi biten isleri si-
kistrmaya yarayan arag.

proses renkler: Baskida kullanilan cyan, magenta, sari ve siyah renklerden olusan doért ana renk.
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prova: Hatalari ve degisiklikleri gormek, diizeltmek ya da isi onaylamak igin yapilan ¢ikis islemi.
punch: Kalip ve filmlerin hassas bir sekilde baglanabilmesi icin kullanilan makinalar ile tam uyumlu kilavuz delikleri.

radrasyon: Ultroviyole (UV) ve Infraruj (IR) 1sik enerjileri yardimiyla mirekkep filminin baski ylizeyinde sertlesmesi,
polimerlesmesi.

rakle: Elek Gzerindeki mirekkebin sablon deliklerden baski yapilacak ylizeye ge¢mesini saglayan siyirici.
rapido: Trase giziminde kullanilan bir kalem tird.

renk ayrimi: Film, kalip ya da dijital baski Gretebilmek amaciyla yapilan sayfa yapimindan renk rétusuna kadar
islerin tamami.

reprodiiksiyon: Baski yoluyla ¢cogaltilmasi istenen orijinallerden kalip hazirlamaya uyumlu filmlerin hazirlanmasi
islemi.

revolta: Baskisi yapilan kagidin arka yiziine ayni kalipla baski yapilarak ayni formanin elde edilmesini saglayan
baski sekli.

rgb: Kirmizi, yesil ve mavi renklerin kisaltilmasi.

rip: Sayfa tanimlarini bitmap imajlara geviren cihaz.

sayfa: Bir yapragin bir ylizd.

sayfa diizeni: Baskili alanin, boyutlarinin gosterildigi calisma.

selofan: Kagit, karton gibi yumusak dokulu trinlerin Gzerindeki baskiyi dis etkenlerden korumak igin kullanilan
plastik kaplama.

serigrafi baski: ince ipek bir kalibin icerisinden miirekkep gecirilerek yapilan baski teknigi.

sert kapak: Genelde malzemelere sivanarak hazirlanan, baskili kagit, cilt bezi, deri, keten, pvc gibi malzemeler ile
yapilan kapak.

shiring: Sevkiyata hazir hale getirilmis basili materyallerin folyolara sarilip i1si yardimiyla kenarlarinin yapistirilmasi
islemi.

sicak baski: Purizli deri yuzeylere klise araciligi ile pres uygulanarak yapilan bir baski teknigi.

sirt: Bir kitabin herhangi bir yontem ile birlestirilmis olan kenari.

sivama: Baski sonrasi iki ayri tabakanin birbirine tutkal yardimi ile yapistirilmasi islemi.

sicim: iplik dikis tezgahinda gergi ipi olarak kullanihr.

solvent: Kati ya da sivi maddeleri ¢ozmek igin kullanilan kimyasal madde.

solvent bazli mirekkepler: Flekso, tifdruk ve serigrafi baskilarinda kullanilan mirekkepler.

spatula: Malzemeyi karistirmak, yaymak ve kaldirmak i¢in kullanilan genis, diiz, esnek bir bigak.

spiral: ingilizceden dilimize gevrilmis; sarmal, yay, helezon anlamina gelen bir kelime.

spiral cilt: Takvim, ajanda, fihrist, kitapgik, defter gibi bir araya getirilmis sayfalara spiral telinin gegebilecegi delik-
lerin acilmasiyla yapilan birlestirme yontemi.

sticker: Kendinden yapiskanlh kagitlar.

su yoni: Kagit dretilirken liflerin hizalandigi yon.

tabaka ofset: Tabaka halindeki kagitlara baski yapma teknigi.
tack (yapiskanlik): Mirekkebin ayrilmaya gosterdigi direng.

tampon baski: Cesitli ebatlardaki silikonlari kullanarak metal klisedeki baskiyi egimli, bombeli, cukur veya diz
zeminlere basma sekli.

tarayici: Transparan ya da opak imajlarin dijital formata gevrilebilmesi igin kullanilan cihaz.
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taslama: Mukavva ve benzeri malzeme lzerine kagit, cilt bezi, deri gibi malzemelerin tutkal ile sivanmasi islemi.
tasma payi: Zeminli islerde kagit kenarina kadar gelen baskinin diizglin tiraslanabilmesi icin eklenen pay.

tela: Sik dokunmus, kolali bir kumas gesidi.

tel dikis: i¢ ice harmanlanmis formalarin tel kullanilarak birlestirilmesi islemi.

tiras payi (kesim gizgisi): Trase cizildikten sonra ara kesim ve kirildiktan sonraki kesim yerlerini belirtmek igin kul-
lanilan yardimci isaret.

tifdruk baski: Cukur baski teknigi.

tigsotropi: Durgun haldeki mirekkebin karistirilinca akmaya baslamasi 6zelligi.
tipo baski: Metal harflerle yapilan yiksek baski.

tiraj: Baski sayisi.

tire: Siyah ve beyaz gibi iki tondan olusma yani ara tonlarin bulunmamasi durumu.
tram: Bir isin noktalara dénusturulip basilabilecek hale getirilmesi.

tram agisi: Tramliislerde renklerinin tramlarinin st Gste cakismamasi icin baski dncesinde farkh agilarda tramlama
yapilmasi.

tram sikhgi: 1 in¢ mesafedeki nokta sayisi.

transparan orijinaller: Isig1 geciren orijinaller.

trase: Basilacak isin filmlerinin montaji icin gerekli olan gizimlerin yapildigi karton veya kagit.
trikromi: iki veya daha fazla rengin tramli kaliplariyla yapilan renkli baski.

uv kuruma: Ultraviole isik enerjisi yardimiyla mirekkep filminin baski ylzeyinde sertlesmesi.
uv lak: Ultraviole isikla kurutulan ve baskiya koruma amach kullanilan lak islemi.

varak baski: Isitilmis bir klise araciligi ile folyonun tasiyicisindan ayrilip basilacagi alana transfer olmasi islemi.
vernik: Baski ylizeyine uygulanan koruma islemi.

viskozite: Bir sivinin, akiskanhiga karsi gosterdigi direng.

web ofset (rotatif baski): Bobin kagitlara yapilan baski sistemi.

y (yellow-sari): Proses baskida sari mirekkep icin kullanilan kisaltma.

yag bazh miirekkepler: Tipo ve ofset baski sistemlerinde kullanilan mirekkepler.

yaldiz: Varak baskida kullanilan altin giimis ve alternatif renkler ile kapli metalik folyo.

yan kagit: Sert kapakh Uriinlerde i¢ formalarin kapaga baglanmasini saglayan en bas ve en sonundaki iftli sayfa
grubu.

yaprak: iki tarafi birer sayfadan olusan kagit.

yarim kesim: Bir bicak ile malzemenin belli bir derinlige kadar kesilmesi islemi.

yarimton orijinal: Siyah ve koyu bir renkten beyaza kadar ¢ok gesitli renk ve gri tonlarin yer aldigi orijinaller.
yayin: Basilip satisa ¢ikarilan kitap, gazete.

yayinevi: Belirli uzmanlik alanlari igin kitaplarin Gretim, dagitim ve pazarlamasini takip eden kuruluslar.

yiiksek baski: Mirekkep alarak baski yapan kisimlarin yiksekte oldugu baski sistemi.
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CEVAP ANAHTARI

1.OGRENME BIiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

E C B B A A E A B D

2.&GRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

A C E B D C C A B B

3.OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

B D E B A D B B E C

4.OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

A B D E B A B E C B

5.OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

C C B B B A E D A C

6.OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

A E B E D E A C C A

7.OGRENME BiRiMi

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

C E B E B E E A D E
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