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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgm bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi glinler Hakk’1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda fiskiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden {l4hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgstine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun {istiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan {14hi, bosanip kanl1 yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tirk gengligi! Birinci vazifen, Tiirk istiklalini, Ttirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, i¢inde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
digsmanlar, biitiin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait i¢cinde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk



X
14
Han )
=
<
<
=
L
X
Z
[
(/2]
2
=







Icindekiler

)

DERS MATERYALININ TANITIMI

12

(1. Ogrenme Birimi Dijital Baski

1.1. DIJITAL BASKI

1.1.1. VERI AKTARIM YOLLARI

1.1.2. TANIMLAMA DiLLERi

1.2. DIJITAL BASKI GESITLERI

1.2.1. TERMAL BASKILAR

1.2.2. LAZER BASKI

1.2.3. INK-JET BASKI

1.2.3.1. Baski (Piiskiirtme) Teknolojileri
1.2.3.2. Baski Kafalar ve Noziil

1.2.3.3. Pass (Geg¢is) ve Baski Modu (Bask1 Coziiniirligii)
1.2.3.4. Baski Hiz1

1.2.3.5. Dijital Gorsel Coziinurlugu

1.2.3.6. Yazdirma/Baski Ayarlan

1.1. UYGULAMA

OLCME VE DEGERLENDIRME

(2. Ogrenme Birimi

2.1. i¢ MEKAN DiJiTAL BASKI

2.1.1. BASKI MECRALARI

2.1.3. SIVAMA PANELLER] (LEVHALARI)

2.1.4. BASKI MUREKKEPLERI

2.1.5. LAMINASYON

16

16
17
18
18
18
19
20
21
22
23
24
24
28

31




2.1. UYYGULAMA 47

2.1.6. BASKI DOSYASI VE BASKI COZUNURLUGU 50
2.1.7. TEST BASKISI VE KALIBRASYON 50
2.1.8. BASKI VE KAROLAMA BASKI 52
2.1.8.1. Baski 53

2.1.8.2. Karolama Baski1 54

2.1.9. MAKINE BAKIMI 54
2.2. DIS MEKAN DiJITAL BASKI 55
2.2.1. BASKI MECRALARI 56
2.2.2. BASKI MATERYALLERI 60
2.2.3. BASKI MUREKKEPLERI 62
2.2.4. BASKI DOSYASI VE BASKI GOZUNURLUGU 63
2.2.5. TEST BASKISI VE KALIBRASYON 63
2.2.6. BASKI VE KAROLAMA BASKI 63
2.2.6.1. Baski 63

2.2.6.2. Karolama Baski1 64

2.2.7. MAKINE BAKIMI 64
2.2. UYGULAMA 65
OLCME VE DEGERLENDIRME 68

(3. Ogrenme Birimi Folyo Kesim

31.FOLYOKESiM______________ 74
311.PLOTTERLAR ______________ _ ___ _ _ _ o __ 7
3.1.2. BICAK AYART ___________ ____ __ o __ 78

3.1.3. FOLYOLAR 80



3.1.3.1. Folyo Cesitleri 81

3.1.4. FOLYO KESIMI VE UYGULAMALARI ___________________________ 84
31.UYGULAMA _______ 89
OLGME VE DEGERLENDIRME ________________ . _________ 93

(4. Ogrenme Birimi

41.0LCU ALMA el _98
4.11. TASMA PAYLI OLGU — — 98
4.2. APLIKASYON (UYGULAMA) iSLEMLERT ______________________________ 99
4.2.1. ASMA (DIKiS VE KAPSULLEME) ___ — 99
4.2.2. SIVAMA e 101
4.2.3. GERME e 103
41. UYGULAMA ________________ — ____105
4.2.4. BINA (CEPHE)GiYDIRME ___________________ 108
42 UYGULAMA ________________ — ____1o
4.2.5. ARAG GIYDIRME ve CAM FIiLMI _____ — 113
43.UYGULAMA ________________ — ____120
4.2.6. TEHLIKELI UYGULAMALARVEISGUVENLIGI ___________________ 123
OLCME VE DEGERLENDIRME ________________ N 124
CEVAP ANAHTARI 128

GORSEL KAYNAKGA 130




12

- Ogrenme birimi numarasini gosterir.

[ Ogrenme biriminin ismini gosterir.

Ogrenme biriminindeki konu basliklarini gésterir.

Dijital Bask:

-

Ogrenme birimini tamamladiginizda neler 6gre-
. neceginizi gosterir.

HONULAR
1.1. DIJITAL BASKI

1.2. DLJITAL BASKI GESITLERI

TEMEL KAVRAMLAR

“ Ogrenme  birimini ile ilgili temel kavramlari
. gOsterir.

Ink-job. bareki kafass, noziil,
paas, basks ayarlan,
baskafmadu, karolama vb

“Ogrenme  birimine  ulasilabilecek  karekodu
. gOsterir.

‘J/ Ogrenme birimini 6ncesinde yapilmasi gereken
_hazirlik calismalarini gésterir.

HAZIRLIK i i
CALISMALARI gaegeme Siymesi

Ogrenme biriminin ismini gésterir.

Bu galigmanm amact dig meican dijital baskr maknesinde
basilmig wnill (branday) onceden hazitanmey  metal

[ Uygulama numarasini gosterir.

/

y honstriksiyona gerorok tabola yapmakis. Varien igom
43, Mygetama P, mmww?m-nm:uns'umhw

15 Tamum
Oretmeninizin belideyecedi 70 x 150 em (yatay) Slclisiindels bir tabela gorselind vinile

YapInez.

Uygulamadaki gorevinizi gosterir.

/

TABELA GORSELI

700 mm x 1500 mm

| Sayfa numarasini gosterir.

Baski Materyali

- Konstritksiyon

# Uygulama

N _— Galvanizii Profil —
(branda) M:::';;r'-' (zmba
Germe ve Tagma Paylan
i
fxx
o S R
[ Ogrenme birimi numarasini gosterir. T B,
e Olrel 4.35 4 2 Uygulama

/

[ Uygulama yapraginda oldugunuzu gosterir.

\.

Ders Materyalinin Tanitim1 )4




i E————,

('/"Uygulama yaparken dikkat edilmesi
\_gerekenleri gosterir.

Uygulamanin islem basamaklarini gosterir.

2. g cnkiflinzi giyiniz.
3. Onceden hanrlanmig olan zeni ahgap zmba hath metal konstrifksiyonunuzu, makrt
borsd M nenizit !

i 70 % 150

ume-rmmmmuuxa'ew.

6 Te ol edinize g i lenarcan 15'%r e germe pays /-—
ekleyiniz (152 x 112 em). f
| m
7. Tagma ve germe paylanne ayarladifrz gdrselinizi vinil (branda) basky materyaline deg N
8 kel
9. Konstriksiyoruruzy, ahgap zmba hatti yukanda kalacak gelolde bashanam zerine
‘oetakayarak koyunuz.
0. ™ diizainb de garme
" o Yeeaiy
w b il yapip
13. Tezgihuna, aletiesinizi ve bulundufunuz atolyeyi toparlayine, ellerinizi yikaynz. &

('/"Uygulama sonunda degerlendirmeyi
\_sa@layan kontrol listesini gosterir.

5. Tramsfer

6. Transfer f

7. Swvama yaph

=) 8. Transfes folyosunu tekrar kullanmak izere disgin kaldinds
I 9. Gal g
10. Galegmay zamannda tamamiads.
Sistun Toplamian

w

"My olarak igaretienen dlgiitler icin dgii kanulan tekrar ediniz.
Uygulama Yapraf

Ders Materyalinin Tanitimi
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—4 Ogrenme birimi sonu 6lgme ve dederlendirme sorularini gdsterir.

Genig Ebath Difital Bask

+

2. Ogrenme Birimi

K OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Agagidaki cimielerin bagindaki boghuga ciimleber dogru ise (D), yanlig ise (¥}
yaziz,

_____ S i T e T

..... ) 2. g mekin dy ey mekdn Kesllands

...... } 3. Kanvas ekiin bask

....... )a i, b ig

..... ) 5. Kendinden yapegkanh transparan film basky materyali, cam vitrin uygulamalannda
Kullarulabilir,

T i hem i di meh

..... ) T. Fotoblok, dah

...... } & g mekin dijital basko misnekdoepleri su bazhdr,

...... 1 9. g mokiin basks renkleri sadece CMYK'drr,

) 10, I mekin icin genelikle laminasyon ile kaplani

3 i i

rolama yintemiyle parca parca basir

..... ) 12. Dng makin bask inin sperfinds

""" g “m;u.um;;:;;mu;m;;h el

..... ) 14, Pryasada en bilyisk d i 25 m bask irve sahiptic

o) 18, Dng mekin rekl ig mekin dij

..... ) 16, Deg ek

<) 1T, Cast folyolar daha ok anag giydirme uygulamalannda terch edilir

.} V8. Dig mekin dijital baskida giesellerin dital ¢Bzindrladi basks ebading gre 72
ppi f icnh'e kadar digdnilebilir

...... J 19, Dug makin dijital baski bakim solventleri cam snnga ile kullandmalid,

...} 20. Dug mekin dyital baslo atdlyelennde solvent kokusu yofun cldugundan havalandir-
manin gok iyl olmas gerekir.

Olgme ve Dederlendirme

. "k mekdn dijital bask makanesnyle basimig baskilars

B tam dikicatli dod &

Yukandaki cimtede bos buakl hancial

Termal rulo bask
) inkjet b basks

) Dug mekcin dijital basks

Al
[
0]
E) Tifdruk rotatif baski

anolsl bir ic meik defgidin?
) Fuar standlan

) Virin igi posterier

) Kanvas baskilar

mEam®

) MaBiaza duvan afigleri

. Apagudakilerden hangisi i mekin bask) mateeyali degildir

A) Kagit

B) Parlak kagit
€) Tuval

D) Branda (vinil)
E) Backlight

Agaiidakilerden hangisi ters bask: yapilan, ozel ikl mecralarda kellamiimak Gzere yarn gef-
faf ve pahalr bir 6zel polyester baski materyalidir?

A} Duratrans

B) Parlak kagit

€) Mat kagit

D) Canvas

E) Transparan film

- Genig Ebath Dijital Basky

£
2
£
£
3

" Blgme ve Degerlendirme

‘/VO'I(;me ve Degerlendirme yapraginda oldugunuzu gdsterir.

“Bu ders materyalinde 6l¢i birimlerinin uluslararasi kisaltmalari kullaniimistir.”

Ders Materyalinin Tanitimi
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Ogrenme
Birimi

Dijital Baski

KONULAR
1.1. DIJITAL BASKI

1.2. DiJITAL BASKI CESITLERI

-

A& iINI7?
NELER OGRENECEKSINIZ? TEMEL KAVRAMLAR

« Veri aktarim yollari Ink-jet, baski kafasi, nozill,
_— pass, baski ayarlari,
» Tanimlama dilleri baski modu, karolama vb.

« Dijital baski gesitleri

* Yazdirma (baski) ayarlari

~a

1. Dogrudan bilgisayardan gergeklestirilen baskilar olmasaydi bu
HAZIRLIK durumdan hangi sektorler olumsuz yonde daha ¢ok etkilenirdi?

CALISMALARI 2. Bilgisayar teknolojisinin gelismesi sonucu gorseller hangi
mecralarda basilarak kullanilabilmektedir?

.
___________________________________________________________ o0 00 ¢




tal Baski

1.1. DIJITAL BASKI

Elektronik ortamdaki sayisal bilgi sistemleri ile yapilan baskiya dijital baski denir. Baskisi yapila-
cak her bir rengin, her bir harfin ve gizgileri olusturan her bir noktanin bilgisayar ortaminda sayi-
sal degeri vardir. Bu sayisal degerler yazilimlarca bir araya getirilip gorseller olusturulur. Sayisal
yani dijital olarak saklanan bu gorsellerin baskisi, gesitli dijital baski makinelerine yine sayisal
veri halinde aktarilarak yapilr.

Bilgisayar ortamindan aldigi sayisal verilerle baski yapabilen tiim baski makinelerine dijital bas-
ki makinesi denir.

Gorsellerin basiimasi igin baski makinesine yapilan veri aktarimi genellikle dort farkli baglanti
yoluyla gergeklestirilir.

1.1.1. VERi AKTARIM YOLLARI

COM1

Bilgisayar teknolojisinin ilk veri aktarim port-
larindandir. Gliniimiiz teknolojilerine gore ¢ok
yavastir. Hala bazi plotterlar ve termal baski
makineleri COM1 veri yolunu kullanarak cali-
sir (Gorsel 1.1).

LPT1

Yazici portu olarak da bilinen LPTT, yazici bag-
lanti noktasi olarak da adlandirilir. Eski tip diji-
tal baski makineleri ve yazicilarda hala kullanil-

16 maktadir (Gorsel 1.2).
Gorsel 1.1: COM1 baglanti kablosu
'
E
=
(]
£
c
o
.’m
‘© Gorsel 1.2: LPT1 baglanti kablosu

Bilgi Yaprag:




Dijital Baski

Ethernet (Ag)

Ethernet kartli dijital baski makineleri HUB vasitasiyla bir ya da birden fazla bilgisayara baglana-
bilir. En gok tercih edilen baglanti ve hizli veri aktarim yéntemidir (Gorsel 1.3).

USB
Tek bir bilgisayar ve dijital baski makinesi baglantisii¢in en ¢ok tercih edilen baglanti ve hizl veri

aktarim yontemidir. Gelisen veri hizlarina gére USB 2.0, USB 3.0, USB 4.0 gibi farkl versiyonlari
vardir (Gorsel 1.4).

Gorsel 1.3: Ethernet baglantisi Gorsel 1.4: USB baglantisi

1.1.2. TANIMLAMA DIiLLERI 17

Dijital baski makinesinde basilacak gorselin bilgisayardaki sayisal veri sisteminden farkl olarak
baski makinesinin anlayacagi bir sayisal dile ¢cevrilmesi gerekir. Bu ¢evrilen yeni dosya yapisina
tanimlama dili denir. Basilacak gorseller genellikle (¢ farkli tanimlama diline gevrilir. Bunlar;
PCL, Postscript ve RIP'tir.

PCL Tanimlama Dili

Uluslararasi bir yazici markasinin gelistirdigi tanimlama dilidir. Gelistirilmis farkli versiyonlari
vardir.

Postscript

Uluslararasi bir yazilim markasinin gelistirdigi tanimlama dilidir. En gelismis yazdirma / baski
tanimlama dili olarak kabul edilir.

Ozel RIP'ler

RIP (Raster Image Processor) diger adiyla raster gorsel iglemcisi, baski makinesi Ureticilerinin
trettikleri makineleri icin hazirladiklari ya da yazilim firmalarinca birgok farkli makinede kullani-
labilen, basilacak gorseli baski makinesinin anlayacagi dile geviren 6zel yazilimdir. Genellikle
tiretime yonelik biiyiik ebatli baski makinelerinde kullanilan tanimlama dilidir. Bu yazilimlar ayri-
ca is akis yonetimi plani yapma niteligine de sahiptir.

1. Ogrenme Birimi

Bilgi Yaprag:




Dijital Bask1

1.2. DIJITAL BASKI CESITLERI

Bilgisayardan yapilan veri transferi ile gergeklesen tiim baskilar dijital baskidir. Isi ile baski ma-
teryalini (agag, metal, polimer) yakarak baski yapabilen lazer isini sistemlerinin ¢calismalari da
dijital baski olarak kabul edilir. Kagit vb. baski materyallerinin basiminda kullanilan ti¢ temel di-
jital baski ¢esidi vardir. Bunlar; termal, lazer ve ink-jet (miirekkep piiskiirtme) baskidir.

1.2.1. TERMAL BASKILAR

Termal Baski: Isiya duyarli baski materyalinde-
ki kimyasalin isi ile yanmasi saglanarak yapilan
baskiya termal baski denir. Genellikle yazarka-
sa, siramatik ve POS makineleri gibi cihazlarin
fig basiminda kullanilan baski teknigidir. Giinliik
hayatta ayrica elektrik, su ve dogalgaz fatura-
larinin basiminda da yaygin olarak kullanihr.
Istya duyarl kagidin yanmasi sonucu baski ya-
pildigindan bu baski yonteminde miirekkep
yoktur. Isiya ve dolayisiyla isiga duyarh olan
termal baski materyalleri serin ve 1giksiz or-
tamlarda saklanmalidir (Gorsel 1.5).

Gorsel 1.5: Termal baski
Termal Transfer Baski: Miirekkep seridine i1s1 uygulanarak eritilen miirekkebin baski materyaline

transfer edilmesine termal transfer baski denir. (Gorsel 1.6). Genellikle barkod etiketlerinin basi-
minda tercih edilir.

18
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Gorsel 1.6: Termal transfer baski

1.2.2. LAZER BASKI

Isi sayesinde statik elektrik yliklenen drum iinitesinin tzerine lazer 1siniyla basilacak alanlarin
negatif elektrikle isaretlenmesi sonucu bu alanlara toner pargaciklarinin yerlesip baski materya-
line transfer edilmesine lazer baski denir. Drumdan baski materyaline yerlesen toner pargacikla-
rinin eriyerek sabitlenmesi i¢in en son islem olarak yiiksek isi1 uygulanir. Baski makineleri; mono
lazer (siyah beyaz) ve renkli lazer baski makineleri olmak tizere ikiye ayrilr.

1. Ogrenme Birimi
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Lazer baski makineleri kullanim amaglarina gore ev tipi, ofis tipi ve is amagh biiylik format tip-
lerinde olabilir (Gérsel 1.7,1.8, 1.9 ve 1.10).

Gorsel 1.7: Mono lazer yazici toneri Gorsel 1.8: Mono lazer yazici
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Gorsel 1.9: Renkli lazer y2|C| toner seti Gorsel 1.10: Ofis tipi renkli lazer yazici

1.2.3. INK-JET BASKI

Miirekkebin sistemli bir sekilde baski materyaline piiskiirtiilerek baski yapilmasina ink-jet
baski denir. Matbaa sektoriinde dijital baski denilince akla genis ebat (bliylik format) ink-jet
baski gelir.

iki boyutlu bir diizlem baz alinarak (x,y) gerceklestirilen baskida, diisey ve yatay eksenlerde iki
hareketli durum mevcuttur. Bunlardan ilki yatay eksende hareketli, baskiyi gerceklestiren kar-
tus (baski kafasi) sistemidir. Kartus sistemi —x ve +x yonlerinde 6nceden belirlenen hiz sevi-
yesinde sabit hizla hareket eder ve ayni anda miirekkebi baski materyaline piiskirterek baskiyi
olusturur. ikinci hareketli nokta ise baski materyalinin basildik¢a baski hattindan ilerlemesini
saglayan dairesel pabu¢ mekanizmasidir. Bu sistem de -y ve +y koordinatlarinda calisir. iki
hareketli mekanizma baski sirasinda senkronize galismalidir. Aksi halde baski biitlinliigii bo-
zularak problemli bir baski meydana gelir. Ink-jet baskinin genis kullanim alani vardir.
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Masalistili yazicilar ve matbaa sektoriindeki genis ebat ink-jet baski makinelerinin yani sira
(Gorsel 1.11 ve 1.12) otomasyon sistemlerine entegre olarak ¢alisan ambalaj tisti tarih vb. bas-
kilariigin de ink-jet teknolojisi tercih edilmektedir. Ink-jet teknolojisiyle lazere gore daha kaliteli
baskilar yapilabildiginden kopyalama merkezlerindeki makine sistemlerinin zamanla lazerden
ink-jete doniistliglu gozlemlenmektedir.

Gorsel 1.11: Masalistii ink-jet yazicl Gorsel 1.12: Genis ebat ink-jet baski makinesi

Masaiistii ink-jet yazicilar en fazla A3 (297 mm x 420 mm) ebadinda baski yapar. Genis ebat ink-
jet baski makineleri ise 5.200 mm genisligindeki rulolara baski yapabilmektedir.

1.2.3.1. Baski (Piiskiirtme) Teknolojileri

Uluslararasi sirketlerce gelistirilen ve Urettikleri ink-jet baski makinelerinde kullandiklari 4 temel
miirekkep piiskiirtme teknolojisi vardir. Bunlar; piezo, termal, elektrostatik ve akustik teknolojile-
ridir. Sektorde piezo ve termal miirekkep piiskiirtme teknolojileri yaygin olarak kullaniimaktadir

20 (Gorsel 1.13).
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Gorsel 1.13: Ink-jet baski (piiskiirtme) teknolojileri

Piezo Piiskiirtme: Basilmasi istenen noktaciklara karsilik gelen piskiirtme uglarindaki piezo
kristallerine (titresim plakasi) uygulanan gerilim sonucu esneme meydana gelir. Olusan bu esne-
menin yaptigi basingla miirekkebin piiskiirtiilmesine piezo piiskiirtme denir. Pliskiirtme basinci
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icin 1s1 kullanilmamasi miirekkep kalitesi sinirliliklarini 6nler. Gliniimiiz dijital baski makinelerin-
de farkh firmalarca gelistiriimis modelleri hala kullaniimaktadir.

Termal Piiskiirtme: Basilmasi istenen noktaciklara karsilik gelen piiskiirtme uglarindan, mi-
rekkebin isiyoluyla olugturulan basingla piiskiirtiilmesine termal piiskiirtme denir. Pliskiirtme
basinci igin 1s1 kullaniimasi 1siya dayanikli miirekkebi gerekli kilar. Gliniimiiz dijital baski
makinelerinde farkh firmalarca gelistirilmis modelleri hala kullanilmaya devam etmektedir.

Elektrostatik Piiskiirtme: Zit kutuplu elektrik yiiklenen iki metal levha arasinda elektrik yiikii-
ne bagli gekime gore miirekkep damlaciklarinin baski materyaline transfer edilmesine elekt-
rostatik piiskiirtme denir.

Akustik: Sonic frekans sikhgina gore miirekkep damlaciklarinin baski materyaline transfer
edilmesine akustik piiskiirtme denir.

1.2.3.2. Baski Kafalar1 ve Noziil

Ink-jet baskida CMYK renk profili esas alinarak baski gergeklestirilir. Daha gergekgi baskilar
elde etmek amaciyla birgok makinede ayrica LC (Light Cyan) ve LM (Light Magenta) renkleri
de kullanilir (Gorsel 1.14). En son gelistirilen makinelerde ise CMYK + LC ve LM'ya ek olarak
OR (Turuncu), LK (Gri), R(Kirmizi) gibi baski renkleri de eklenmistir (Gorsel 1.14).

c M Y K LC LM

21
CYAN MAGENTA | YELLOW BLACK LIGHT LIGHT
CYAN MAGENTA
Gorsel 1.14: Sik kullanilan Ink-jet baski renkleri
ister CMYK ister CMYK + LC, LM olsun kag
renkli sistem kullanilirsa kullanilsin her bir
renk igin ink-jet yazicilarda bir baski kafasi
(kartusu) tahsis edilir (Gorsel 1.15). _
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Gorsel 1.15: Kendinden kafali ink-jet kartuslari ‘©
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Genis ebatli baski makinelerinde tek bir baski kafasinda her bir rengin piiskiirtme (noziil) hatti bu-
lunur (Gorsel 1.16 ve 1.17). Piiskiirtme hattindaki miirekkebin puskdirtiildiigi her bir noktaciga no-
ziil denir. Ayrica bazen her bir renk igin 2 veya 4'er kafa ya da noziil hatti konularak daha fazla ve
dolayisiyla daha hizli baski yapilmasi da saglanabilmektedir. Masalistii yazicilarda baski kafasi ve
miirekkep kaseti biitiinken genig ebatli baski makinelerinde baski kafasi ve miirekkep kasetleri ayri
tiniteler seklindedir (Gorsel 1.18).

Gorsel 1.16: Nozll hatlari Gorsel 1.17: Baski kafasi

Gorsel 1.18: Mirekkep kasetleri

1.2.3.3. Pass (Ge¢is) ve Baski Modu (Bask1 Coziiniirligii)

Baski materyali lizerinde —x, +x yonlerinde hareket eden baski kafasinin miirekkep piiskiirterek
tek yonli yaptigi deplasmana pass denir. Pass, baski kalitesini etkileyen unsurlardan biridir. Ayni
zamanda baski makinesi ¢oziiniirligiidiir. Baski kafalarinda bulunan noziillerden her pass isle-
minde baski materyaline miirekkep transfer edilir. Baski kafasinin modeline baglh olarak degis-
kenlik gdsteren birim alana baski iglemi yapilmis olur. Pass sayisi arttikga baski kalitesi artar.
Pass sayisinin artmasiyla baski kafasi birim alana birden fazla kez miirekkep piiskiirteceginden
dogal olarak baski hizi yavaslar. Bir pass baski isleminde birim alan {izerinde baski kafalari bir
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kez islem yaparken sekiz pass tercihinde ayni birim alan {izerinde baski kafalari mirekkep trans-
fer islemi gergeklestirmek icin sekiz defa gidip gelerek deplasman yapacak ve boylece daha
uzun siiren bir baski islemi gerceklesecektir. Bu sinirhhigr ortadan kaldirmak amaciyla iretici
firmalar kimi makinelerde baski kafalarinin sayilarini normalden en az iki katina gikararak siiratli
ve yiiksek ¢oziinirlikli baskiyr hedeflemistir (Gorsel 1.19).

Baski Materyali Baski Materyali Baski Materyali

| : L)

Noziiller
Noziiller
Noziiller

€Cl0l6I010010101010))
|

1 PASS 3 PASS 6 PASS

Gorsel 1.19: Pass

Bir gorselin dijital ¢oziinlrliglinden bagimsiz olarak pass sayisina bagh ¢oziindrligiine baski
¢oziiniirliigii denir. Ink-jet baski makinelerinde baski ¢6ziiniirligl, inch basina pliskiirtiilen mi-
rekkep noktacigi sayisiyla ifade edilir. Baski ¢oziintirltigi birimi dpi'dir (dot per inch). Bazi baski
makinelerinde ise baski ¢6zunirltigu; draft (taslak), normal, enhanced (gelismis) seklinde kate-
gorize edilir (Gorsel 1.20).
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Gorsel 1.20: Baski ¢ozinirlig
1.2.3.4. Baski Hiz1
Baski hizina etki eden ii¢ temel faktor vardir. Bunlar; kafa sayisi, pass ve baski kafasindaki noziil
hattinin uzunlugudur. ‘g
Kafa Sayisi: Artan kafa sayisiyla pass sayisi azaltilarak ya da birim alana daha fazla baski yapil- ﬁ
masi saglanarak baski hizi artirilir. g
(]
Pass / Baski Goziiniirliigii: Baski kafasinin —x, +x yonli hareket ederek birim alana birden fazla S
kez miirekkep puskiirtmesi baski hizini azaltir. —
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1. Ogrenme Birimi

Baski Kafasi Bilyiikliigii / Noziil Hatt1 Uzunlugu: Baski kafasinda yer alan, miirekkebin piis-
kiirtildiigu nozillerin hattinin uzun olmasi birim alana daha fazla baski yapilmasini sagla-
yarak baski hizini arttirir.

1.2.3.5. Dijital Gorsel Cozunurlugu

Dinyanin en iyi baski kalitesine sahip ink-jet baski makinelerinde en yiiksek baski ¢oziiniir-
ligiinde baski yapilmasina ragmen cok kotii kalitede baski sonuglariyla karsilasilabilir.
Bunun temel sebebi basilacak gdrselin dijital ortamdaki ¢oziintrligidir. Gozlintrlik diger
bir deyisle reziilasyon, gorselin dijital ortamda birim alandaki piksel sikligini ifade eder
(Gorsel 1.21). Dogrudan baski kalitesine etki eden unsurlardan biridir. Dolayisiyla dijital ¢6-
zUinlirligin olmasi gereken degerde olmasi iyi bir baski kalitesi icin ilk basamaktir. Baski
ortamindaki ¢6zlindrlik birimi dpi (dot per inch) iken dijital ortamdaki gorseller igin ¢ézlindir-
[tk birimi ppi'dir (pixel per inch).

Gorsel 1.21: Dijital ¢ozuinurlik

Ink-jet baski makinelerinde basilacak i¢ mekan gdrsellerinin dijital gorsel ¢oziiniirliikleri 300 ppi,
dis mekan gorsellerinin ise ebada bagh olarak en az 72 ppi olmalidir. Cok biiyiik ebatli baskilarda
72 ppi degeri 50 ppi'ye de disiriilebilmektedir. Bu ¢ozlindrliik farkinin temel sebebi i¢ mekan
gorsellerine daha yakindan, dig mekan gorsellerine ise daha uzaktan bakilmasidir.

Dis mekan baski gorsellerinin dijital ¢ozlinirliginin i¢ mekan gorsellerine gore disiik ol-
masi, ¢ok biylik ebatl baskilarda dosya boyutunun kii¢iilmesini de saglayarak RIP'leme
siiresinden de tasarruf saglar. Uzak-yakin algisindan dolayi uzaktan gozlenecek biiyiik ebath
dis mekan baskilarinin yiiksek ¢oziiniirlikte basilmasi zaman kaybina yol acar.

1.2.3.6. Yazdirma / Bask1 Ayarlan

Baski ayari, bilgisayar ortamindaki gorsel verilerinin tanimlama dilleriyle ink-jet yaziciya ya
da baski makinesine aktarilmasindan 6nce yapilir. Temel baski ayarlari; kopya sayisi, sayfa
ayari, orijinal yonu, baski tipi, baski kalitesi, yazdirma araligi, harman, élgeklendirme ve
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karolamadir (Gérsel 1.22). Bu ayarlardan farkl olarak kullanilan makine ve tanimlama dili
yazihiminin igerigine gore negatif yazdirma, ayna (reflect) yazdirma, gelismis baski kalitesi,
kagit tiirli secimi, filigran, kaset segimi, kombine baski, cilt payi ve baski sonrasiislemlerigin
zimba vb. ayarlari da mevcuttur. Gerek ev ve ofis tipi gerekse iiretime yonelik ink-jet baski
makinelerinin hepsinin yazdirma ayarlari ekranlarinda operatoriin yaptigi baski ayari degi-
sikliklerini gozlemleyecegdi baski 6n izleme penceresi mevcuttur.

—— BASKI ON iZLEME

— KOPYA SAYISI —

[1z]

—— BASKI KALITESI
[J TASLAK
[J NORMAL
[J FOTO&RAF KALITES

- YAZDIRMA ARALIGI
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[0 GEGERLI SAYFA
[0 SAYFALAR

[s[2]

— SAYFAAYARI — 1 ORMINALYONU — — BASKITIPI —
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YATAY GIFT TARAFLI | A
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Gorsel 1.22: Temel yazdirma (baski) ayarlari

Baski On izleme (Preview): Yapilan baski ayarlarinin gézlemlendigi, baski materyalindeki
nihai baskinin 6n goriintiistiniin sunuldugu boliimddr. Baski 6n izlemeden basilacak gorselin
sayfaya sigip sigmadigi, verilecek negatif ya da ayna komutlari, karolama vb. baski ayari

komutlari gozlemlenir.

Kopya Sayisi: Basilacak gorselin kopya sayisi degerinin girildigi bolimddr.

Sayfa Ayari: Basilacak orijinal ile baski materyali ebadinin ayarlandigi bélimddr (Gorsel 1.23).

—— ORNINAL —

—— ORIINAL —

— BASKIMATERYALI —

A4

— BASKI MATERYALI —

A4

Gorsel 1.23: Sayfa ayari

—— BASKI —

DOGRU

YANLIS
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Orijinal Yonii (Rotation): Basilacak gorselin baski materyalindeki yoniiniin ayarlandigi bélimddr
(Gorsel 1.24).

ORIJINAL —— BASKI MATERYALI
3
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— ORIJINAL YONU DIKEY ORIJINAL YONU YATAY

YANLIS
FIRE
FIRE
50 cm
DOGRU
50 cm

70 cm
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Gorsel 1.24: Orijinal yonu

Baski Tipi (Dublex): Genellikle ev veya ofis tipi, kagidi otomatik geviren baski makinelerinde bas-
ki materyalinin iki ylizeyine de baski yapilmasinin ayarlandigi bélimdiir.

Baski Kalitesi (Quality): Makinenin baski ¢oziinirligiiniin ayarlandigi boliimdiir. Genis ebatli
baski makinelerinin yazdirma ayarlarinda baski materyalinin tiiriine gore gelismis segenekler
sunulur.

Yazdirma Araligi: Genellikle ev veya ofis tipi baski makinelerinde basilacak birden fazla sayfali
¢alismalarin sayfa araliginin ayarlandigi bolimdiir.

Harman: Genellikle ev veya ofis tipi baski makinelerinde basilacak birden fazla sayfali ¢alisma-
larin harmanlanarak basilmasi ayarinin yapildigi bolimdyir.

Olgeklendirme (Scale): Orijinalin baski materyaline biiyiitiilerek ya da kiigiiltiilerek basilmasinin
ayarlandigi boliimdiir. Biiylitme isleminde mevcut deger yiizdelik oranlarda arttinilir. Kiigliltme
isleminde mevcut deger azaltilir. Olceklendirme komutu énceden gézlemlenemediginden biiyiik
ebat profesyonel baskilarda tercih edilmez. Baski materyalinden biiyiik olup da yine de o baski
materyaline basiimak istenen gorseller igin 6lgeklendirme ayarlarinda yer alan Fit on Paper (say-
faya sigdir) gibi pratik komutlar da kullaniimaktadir.

1. Ogrenme Birimi
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Karolama-Tiling (Pargali Baski)

Masalistii ink-jet yazici veya genis ebatl dijital baski makinelerinde baski makinelerinin maksi-
mum baski genisligine bakilmaksizin sinirsiz ebatta baski yapilabilir. Baski makinelerinin mak-
simum baski genigliginden ya da baski materyalinin maksimum uzunlugundan daha biyik
ebatta basilacak gorsellerin yapistirilip birlestiriimek {izere parga parca basilmasina karolama
baski (pargali baski) denir. Karolama baskida parcalarin dogru birlestiriimesi ve eksiksiz biitiin
olusturabilmesi igin baski ayarlarindan kesim izleri ve list liste binme paylari otomatik ya da
manuel olarak verilir (Gorsel 1.25). Karolama dikey ve yatay eksende en az ikili en ¢ok sinirsiz
sayida olabilir.

——  ORMINAL KAROLAMA BINME ve KESIM ISARETLERI

- 2 W 5

' Ust iiste Binme (Yapistirma) Pay

i ! i-l | Kesim Krosu
1

Gorsel 1.25: Karolama baskida kesim ve binme paylari

Ayna-Ters Baski (Reflect)

Basilacak gorselin baski materyaline simetrik olarak ters sekilde basilmasini saglayan komuttur
(Gorsel 1.26). Ters baski, 6zellikle arkadan aydinlatmali duratrans gibi baski materyallerin gorsel
baskilarinda kullanilr.

Negatif Baski (Negative)

Basilacak gorselin baski materyaline negatif sekilde basilmasini saglayan komuttur (Gorsel
1.27). Genellikle film ¢ikiglarinda kullanilir.

— AYNA BASKI — NEGATIF BASKI

—— ORIJINAL AYNA BASKI — —— ORWINAL — — NEGATIF BASKI—

(ARARRANRNN}
ml
BLELIRRIALY

Gorsel 1.26: Ayna baski Gorsel 1.27: Negatif baski

1. Ogrenme Birimi

27

Bilgi Yaprag:




Bu ¢alismanin amaci dijital baski makinesinde (masalistii

yazici) bazi temel ayarlari yaparak baski yapmaktir. Verilen

1.1. UYGULAMA) islem basamaklarini uygulayarak Gorsel 1.28'de sunulan

bilgi ve baski ayarlari ile baski galismasi yapiniz.
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[s Tanimi

Onceden yatay olarak hazirlanmis 6 sayfalik dékiimanin (A4), 4. ve 5. sayfalarinda yer alan ve
ogretmeninizin belirleyecedi A4 ebatli fotograflarin yine A4 ebatl baski materyaline (1. ha-
mur) dnlii ve arkali olarak dijitak baski makinenizin (ev/ofis tipi) farkli baski ¢éziinrliiklerin-

de basilmasi.

® BaskiMateryali

297mm x 210 mm

LHAMUR

® Baski Kalitesi

B 1111

En Yiksek En Diglik

o /

Gorsel 1.28: 1.1. Uygulama
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* Calhgmanizi yaparken kisayol tuslarini kullanmaya 6zen gosteriniz.
Programinizi bu sekilde kullanarak zamandan tasarruf saglamig
olacaksiniz.

* Bilgisayarda calisirken dosyanizi siirekli kaydediniz.

islem Basamaklan

—r

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Uygulamaya baglamadan 6nce is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nliiguiniizii giyiniz.

Masanizi rahat galisabilecek hale getiriniz.

Tlm arag gereglerinizi hazirlayiniz.

Bilgisayarinizi aginiz.

Yazicinizi aginiz.

Yaziciniza A4 |. hamur kagit yiikleyiniz.

Ogretmeniniz tarafindan 7 sayfa (A4-yatay) olarak hazirlanmis ve 4 ile 5. sayfasinda tam
sayfa fotograf bulunan dokiimaninizi aginiz.

Yazdiracaginiz sayfalarin ekran kontroliind yapiniz.

Yazdirma ayarlarinin ekranda belirmesi i¢in kullandiginiz yazihmin File (Dosya) meniisiinde
yer alan Print (Yazdir) komutunu tiklayiniz (CTRL+P).

Yazdirma araligi ayari degerlerine 4 ve 5 yaziniz.

Dokiimaniniz yatay A4 olarak hazirlandigindan orijinal yoniini yatay yapiniz.
Duplex (On-arka) yazdirma secenegini isaretleyiniz.

Birinci yazdirmanizi en yiiksek baski kalitesinde yapiniz.

ikinci yazdirmanizi en diisiik baski kalitesinde yapiniz.

Galismanizi islem basamaklarina gore yapip yapamadiginizi kontrol ediniz.
Galisma sonunda yazicinizi ve bilgisayarinizi kapatiniz.

Masanizi ve bulundugunuz atolyeyi temizleyiniz, ellerinizi yikayiniz.

1. Ogrenme Birimi
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 Calismaniz, gozlem formundaki élgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 1.1).

Tablo 1.1: G6zlem Formu

GOZLEM FORMU

Ogrencinin Adi Soyadi Degerlendirme Tarihi

Olgiitler

1. Yaziciya A4 kagit yiikledi.

2. Dokiimanini agti.

3. Yazdirma ayarlari ekranini agti.

4. Yazdirma araligi ayarini dogru yapti.

5. Orijinal yoni ayarini yatay yapti.

6. Duplex (6n-arka)yazdirma ayarini yapti.

7. En yiksek baski kalitesinde baski yapti.

30
8. En disiik baski kalitesinde baski yapti.
9. Calismayi is basamaklarina uygun yapti.
10. Calismayi zamaninda tamamladi.
Siitun Toplamlari
Degerlendirme
“Hayir" olarak igaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
E
=
(]
S
c
(V]
3=
He)
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{ OLGCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise (D), yanhs ise (Y)
yaziniz.

) 1.

Baskisi yapilacak her bir rengin, her bir harfin ve gizgileri olusturan her bir noktanin
bilgisayar ortaminda sayisal degeri vardir.

COM1, bilgisayar teknolojisinin ilk veri aktarim portlarindandir.
En hizl veri aktarim yollari USB ve ethernettir.

Tanimlama dili yazilimlari, bilgisayar ortaminda yer alan basilacak veriyi baski maki-
nesinin tanimlayacag dile gevirir.

Termal transfer baskida miirekkep yoktur.

Lazer yazicilar sadece siyah beyaz baski yapar.

Masalisti ink-jet yazicilar en fazla A3 (297 mm x 420 mm) ebadinda baski yapar.
Akustik metodu ink-jet teknolojilerinden biridir.

Ink-jet baski yonteminde miirekkebin pliskirtiildiigl noktalara miirekkep deligi denir.

. Temel ink-jet baski renkleri CMYK'dir.

. Masaliistii ink-jet yazicilarin miirekkep ve baski kafalari ayri ayridir.

. Baski kafalarinin —x, +x tek yonlii deplasmanina pass denir.

. Birim alandaki pass sayisinin artmasi baski hizini azaltir.

. Kullanilan baski materyalinin kalitesi baski hizini arttirir.

. Dijital gorsel ¢oziiniirliigiiniin yiiksek olmasi kaliteli bir baskinin ilk adimidir.

. Birden fazla sayfadan olusan bir dokiimanda belli sayfa araligini yazdirmak igin harman

ayari kullanilr.

. Baski makinesi maksimum baski ebadindan biiyiik olup parca parga basiimak isteni-

len poster gibi biiyiik ebath gorsel baskilarinda élgeklendirme ayari kullanilir.

. Ink-jet baski yonteminde hicbir zaman ters (ayna) baski yapilma ihtiyaci duyulmaz.
. Karolama baski ayarinda Ust liste binme payina gerek yoktur.

. Kopya sayisi ayari birden fazla basilacak orijinaller igin kullanilir.

1. Ogrenme Birimi
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1. Ogrenme Birimi

. "Elektronik ortamdaki sayisal bilgi sistemleri ile yapilan baskiya ......................... denir."

Yukaridaki ciimlede bos birakilan yeri agagidakilerden hangisi dogru sekilde tamamlar?

A) Ofset baski

B) Dijital baski
C) Siiblime baski
D) Serigrafi baski
E) Tifdruk baski

. "Bilgisayar ortamindan aldigi sayisal verilerle baski yapabilen tiim baski makinelerine

Yukaridaki ciimlede bos birakilan yeri agagidakilerden hangisi dogru sekilde tamamlar?

A) Dijital baski makinesi

B) Dijital pliskiirtme makinesi
C) Dijital veri makinesi

D) Dijital makine

E) Baski makinesi

. Asagidakilerden hangisi veri aktarim yollarindan biri degildir?

A) USB B) LPT1 C) COM10.0 D) COMT E) Ethernet

. Asagidakilerden hangisi tanimlama dilidir?

A) PCC B) PLC C) PLL D) LPC E) PCL

. Asagidakilerden hangisi dijital baski gesitlerinden biridir?

A) Lazer B) Ofset C) Flekso D) Serigrafi E) Transfer

. Asagidaki hangi dijital baski tekniginde miirekkep yoktur?

A) Lazer B) Ink-jet C) Termal D) Termal transfer E) Transfer

Olgme ve Degerlendirme |
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7. Asagidakilerden hangisi miirekkep piiskiirtmeli dijital baski makinelerinin diger adidir?

A) Ink-Color

B) Color-jet

C) Miirekkep-jet
D) Piiskiirtme-jet
E) Ink-jet

8. Asagidakilerden hangisi ink-jet baski piiskiirtme teknolojilerinden biri degildir?

A) Piezo B) Akustik C) Termal D) Elektronik E) Elektrostatik

9. “Piiskiirtme hattindaki miirekkebin piskirtiildiigl her bir noktacida ......................... denir."
Yukaridaki ciimlede bos birakilan yeri agagidakilerden hangisi dogru sekilde tamamlar?

A) Hat B) Dot C) Noziil D) Solvent E) Port

10. Asagidakilerden hangisi baski kafasinin baski materyali iizerinde —x, +x yonlerinde hareke-
tiyle miirekkep piiskiirterek yaptigi tek yonlii deplasmana verilen addir?

A) Turnike B) Dongil C) Servis D) Pass E) Tur

33

11. "Bazi baski makinelerinde ......................... draft (taslak), normal, enhanced (gelismis) gibi
kategorize edilir."
Yukandaki ciimlede bos birakilan yeri agagidakilerden hangisi dogru sekilde tamamlar?

A) Cozinirluk

B) Baski ¢oziindrlugi
C) Dijital ¢zlintirliik

D) Gorsel ¢oziiniirlig
E) Tarama ¢ozinurligu

12.1. Pass
Il. Kafa Sayisi
IIl. Nozil Hatti Uzunlugu

Yukaridakilerden hangileri baski hizina etki eden faktorlerdendir?

A) Yalniz | B) Yalniz Il C) Yalniz llI D) Ivell E)) I llvelll

1. Ogrenme Birimi
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1. Ogrenme Birimi

13.

14.

15.

16.

17.

Asagidakilerden hangisi dijital gorsel ¢oziiniirliigii birimidir?

A) PPI B) DPI C) PPP D) DPP E) PDI

Asagidakilerden hangisi duratrans gibi arkadan aydinlatmali baski materyallerinin baskisin-
da kullanilan baski ayaridir?

A) Kopya sayisi
B) Baski kalitesi
C) Duplex baski
D) Ters (ayna)

E) Orijinal yonii

Asagidakilerden hangisi baski makinesinin maksimum baski alanindan daha biiyiik gorsel-
lerin basimi igin kullanilan baski ayaridir?

A) Karolama B) Gozunurlik  C) Siyah beyaz D) Harmanla E) Kagt tuirt

Asagidakilerden hangisi baski ayarlarn ekraninda yapilan degisikliklerinin g6zlemlendigi bo-
limdiir?

A) Sayfa ayari
B) Baski gozlemleme
C) Baski izleme

D) Baski 6n izleme
E) Izleme ekrani

Asagidakilerden hangisi karolama baskida yapistirma paylarini ifade eder?

A) Binme payi B) Kesme payi C) Fire pay D) Tasma payi E) Pay

Degerlendirme

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanhs cevap verdiginiz ya
da zorlandi§iniz sorularla ilgili bilgi yapraklarini ve uygulama faaliyetlerini

tekrar inceleyiniz. Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme
birimine geginiz. Cevap anahtari sayfa 128'dedir.

Olgme ve Degerlendirme |
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Genis Ebath
Dijital Baski

KONULAR
2.1. i¢ MEKAN DiJITAL BASKI

2.2. DIS MEKAN DiJITAL BASKI

-

- W - - ?
NELER OGRENECEKSINIZ? TEMEL KAVRAMLAR

» I¢ mekan dijital baski ic mekan, dis mekan, miirekkep,
laminasyon, kalibrasyon,
dosya ¢oziiniirliigii, baski
Sivama panelleri ¢oziiniirliigii vb.

« Dis mekan dijital baski

Baski materyalleri

Baski mecralari

~a

1. Eskiden logolar, genellikle tek renk ve piktogram biceminde
tasarlanirdi. Son yillarda tasarlanan logolarda ise daha fazla renk
HAZIRLIK ve renk gegisi gozlemlenmektedir. Bunun sebebi ne olabilir?

CALISMALARI

2. Gorsel baskilarinda ebatlarin sinirlandirilmamasi hangi yeni
reklam mecralarinin dogmasina olanak saglamis olabilir?

.
___________________________________________________________ o0 00 ¢
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2. Ogrenme Birimi

2.1. i¢ MEKAN DiJITAL BASKI

ic mekan dijital baski makinesiyle basiimis
baskilara i¢ mekan dijital baski denir. ic mekan
dijital baski makinelerinin en belirgin ozelligi
-basilan gorsellere yakindan bakilacagindan-
yiiksek ¢oziinirlikte baski yapmalaridir (Gorsel
2.1). ic mekan dijital baskida baski ¢éziinirlii- |
gi, gelisen baski teknolojilerine paralel siirekli |
artmaktadir. En son gelistirilen baski ¢éziiniir-
Itigii 2.400 x 1.200 dpi'dir. ic mekan baski ma-
kineleri genellikle 90, 125, 135, ve 150 cm baski
genisliklerinde (retilir. Piyasada 160, 180 ve
320 cm genisliginde baski yapabilen i¢ mekan |

baski makineleri de vardir. '

Gorsel 2.1: i mekan ink-jet baski makinesi

ic mekan dijital baski makineleri, rulodan ruloya baski yapar ancak farkl markalar dogrudan
panele (levhaya) UV baski yapabilen modeller de geligtirmistir.

2.1.1. BASKI MECRALARI

ic mekanda bir gorselin sergilenebilecedi her yer, ic mekan dijital baski icin bir mecradir. Sik kul-
lanilan i¢ mekan baski mecralari; vitrin camlari, tanitim stantlari, tanitim panolari, poster stant-
lari ve reprodiiksiyon baskilaridir. Ayrica renk gézleminin dogrulugu agisindan prova baskilarda
ve maket ¢aligsmalarinin baskilarinda da i¢ mekan dijital baski tercih edilir (Gorsel 2.2, 2.3, 2.4,
2.5,2.6,2.7,2.8,29ve 2.10).

Gorsel 2.2: Kombine fuar standi

Bilgi Yaprag:
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Gorsel 2.3: Vitrin cami uygulamasi Gorsel 2.4: Isikli poster panosu
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Gorsel 2.5: Isikli vitrin panolari
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Gorsel 2.6: Etiket maketleri Gorsel 2.7: Kanvas tablolar N-
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Gorsel 2.8: Sergi fotografi
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Gorsel 2.9: Muhtelif i¢ mekan mecralari
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~ Gorsel 2.10: Poster standi
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2.1.2. BASKI MATERYALLERI

Baskinin kullanilacagi mecraya gére cesitli ic mekan baski materyalleri vardir. i¢ mekan baski
materyalleri farkli genislikte ve uzunluklarda rulo halinde iretilir. Sektérde medya olarak da ad-
landirihr. En son gelistirilen makinelerde baski materyalinin tam kenarlarina kadar baski yaplila-
bilse de rulo genislikleri marjin paylarindan dolayi 1,4 cm ila 2 cm kadar genis iiretilir. i mekan
baski materyallerinin en temel 6zelligi ylizey yapilarinin su bazh miirekkebi emme kabiliyetidir.
Ozel yiizey kaplamasina sahip olmayan polimer baski materyallerine su bazli miirekkep tutuna-
mayacagindan i¢ mekan baski miirekkepleriyle baski yapilamaz. Kendinden yapiskanli olmayan
baski materyallerine yapilan baskilar sivanmak istendiginde once arka ylizeylerine ¢ift tarafli
bant sivanir.

Normal Mat Kagit
Kaliteli sonug istenmeyen uygulamalar igin kullanilir. Ekonomik bir medyadir. Laminasyona uygundur.

Kuselenmis Mat Kagit

Kuselenmesi sayesinde normal mat kagida oranla daha az nokta dagilimina sebep olur. Bu sa-
yede orta kalitede baski sonucu verir. Ekonomik bir medyadir (Gorsel 2.11).

Parlak Kagit (Glossy Paper)

Kaliteli sonug istenen uygulamalar i¢in kullanilir. Yiizeyi, su bazl miirekkebin tutunabilecegi 6zel
kimyasalla kapldir. Profesyonel fotograf baskilarina uygundur. Lamine edilebilir.

Kendinden Yapigkanh Parlak Kagit

Parlak kagit 6zelliklerine ek olarak fotoblok ve PVC kopiik panellere sivama uygulamalari igin
etiket gibi arka yiizeyi yapiskanli baski materyalidir. Laminasyon uygulanabilir.

Duratrans

Ozel 1sikli mecralarda kullaniimak iizere yari seffaf ve pahali 6zel bir polyester baski materyalidir.
Baski ylizeyi, su bazl mirekkep tutunumu ozelligine sahiptir. Ters baski yapilir. Laminasyon
uygulanmaz.

Transparan Film

Sunum amagl biiyiik ebat ¢aligmalar igin tercih edilen seffaf filmdir (Gorsel 2.12). Pahali bir baski
materyalidir. Baski ylizeyi su bazl miirekkep tutunumu 6zelligine sahiptir. Laminasyon uygulanmaz.

L/ \

s
Gorsel 2.11: Kugelenmis mat kagit Gorsel 2.12: Transparan film

2. Ogrenme Birimi
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2. Ogrenme Birimi

Kendinden Yapigkanli Transparan

Ozellikle magazalarin biiyiik vitrin camlarina icerden uygulanan ve ters (ayna) baski yapilan pa-
hali bir baski materyalidir. Baski yiizeyi su bazli miirekkep tutunumu o6zelligine sahiptir.
Laminasyon uygulanabilir.

Tuval (Canvas) Kagit

Sanatsal reprodiiksiyonlarin basiminda tercih edilen pahali bir baski materyalidir. Laminasyon
uygulamasina uygun degildir. Yiizeyi tekstil dokumasini andirir niteliktedir. Baski ylizeyi su bazl
miirekkep tutunumu &zelligine sahiptir (Gorsel 2.13).

Backlight Kagit
Parlak kagit niteliklerine ek olarak polyester alasimi sayesinde arkasindan yansitilan isigi homo-

jen dagitma ozelligine sahiptir. ic mekan 1sikli mecralarda duratransa alternatif olarak kullanil-
maktadir (Gorsel 2.14).

MEDYA
KiRALAMA

0800 12345678

Gorsel 2.13: Tuval kagit Gorsel 2.14: Backlight kagit uygulamasi

ic mekan baski materyallerine, kullanildiklari mecralar geregdi ¢ok biiyiik ebatli baskilar yapilma-
digindan bobin genislikleri genellikle 152 cm ile sinirhdir. Fire faktoriinden dolayi farkli bobin
genisliklerinde dretilir (Tablo 2.1).

Tablo 2.1: Sik Kullanilan i¢ Mekan Baski Materyalleri Olciileri

Gramaj (gr/m2) Bobin Genisligi (cm) Bobin Uzunlugu (m)

Normal Mat Kagit 90/120/160 91,4-127-137-152 30
Kuselenmis Mat Kagit 170/190 91,4/106/127/137/152 30
Parlak Kagit 150/210 91,4/127/137/152 20
Kendinden Yapigkanl Parlak Kagit 150/210 91,4/127/137/152 18
Duratrans 195 91,4/127/137/152 30
Transparan Film 160 91,4/127/137/152 18
Kendinden Yapigkanh Transparan 150/210 91,4/127/137/152 18
Tuval (Canvas) 330 91,4/127/137 12
BackLight 250 91,4/127/137/152 30
Folyo 120 91,4/1070/1270 20

Bilgi Yaprag:
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2.1.3. SIVAMA PANELLERI (LEVHALARI)

Dogrudan panele baski yapabilen makineler gelistirilse de mevcut makine stoklarindan veya ih-
tiyactan dolayi yapilan baskilar amagclarina gore panellere sivanarak da kullanilabilir. Cam, sac,
cilali ahsap, mermer, seramik vb. gesitli diiz ve piirlizsiiz ylizeylere dogrudan sivama islemi ya-
pilabilir. Diiz ve piirlizsiiz olmayan ortamlarda sivanarak kullaniimak istenen baskilar amaglari-
na gore PVC kopiik, pleksiglas, polikarbon ve fotoblok gibi panellere sivanarak kullanihr.

Sivama panelleri fire faktoriinden dolayi farkh ebatlarda, mukavemet faktoriinden dolayi ise farkh
kalinliklarda retilir. Basilip sivanacak gorsellerin ebatlari biiylidiikge sivanacak panel malzeme-
sinin kalinhgi da artar.

Sivama panelleri dig mekan dijital baskilarin sivamasinda da kullanihr.

PVC Kopiik (Foam)

Genellikle duvara uygulanacak baskilarin tizerine sivandigi ve farkh kalinliklarda iiretilen muka-
vim polimer képiik panellere PVC kopiik denir (Tablo 2.2 ve Gorsel 2.15).

Tablo 2.2: PVC Képiik Panel Olgiileri

Panel Tiirii Maks. Ebat (cm) Kalinlik (mm)
122 x 244 2,4
PVC Kopiik Panel 156 x 305 1-26-3-46-75-85-10-18
205 x 305 26-46-75
41
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Pleksiglas

Saydam, yari saydam ve renkli olmak lizere farkli 1gik gegirgenliginde, kalinlikta ve renklerde olan,
Istya karsi direngli olup kolay islenebilen sivama paneline pleksiglas denir. Genellikle 1g1kli rek-
lam ve yonlendirme panolari ile 6zel stant tasarimlarinda kullanilir (Tablo 2.3, Gorsel 2.16, 2.17

ve 2.18).
Tablo 2.3: Pleksiglas Panel Olgiileri

Panel Tiirii Maks. Ebat (cm) Kalinlik (mm)
100 x 200
135 x 200

Pleksiglas Panel 2-28-38-48-58-78-98
150 x 300
205 x 305

42

Gorsel 2.16: Pleksiglas Gorsel 2.17: Renkli pleksiglaslar

2. Ogrenme Birimi

Gorsel 2.18: Pleksiglas uygulama
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Polikarbon

Polimer esasli ve pleksiglasa gore daha esnek yapida olan oluklu sivama levhasidir. Farkli kalin-
likta ve renklerde Uretilir. Isikli reklam panolarinda ekonomik oldugundan ¢ok sik tercih edilir
(Tablo 2.4, Gérsel 2.19 ve 2.20).

Tablo 2.4: Sik Kullanilan Polikarbon (Oluklu) Panel Olgiileri

Panel Tiirii Maks. Ebat (cm) Kalinlik (mm)

Polikarbon Panel 210 x 600 4-6-8-10-16

Gorsel 2.19: Seffaf polikarbon

43
O O O O -
[ S D N - I_. | - | 1 —
E
=
)
S
c
g
.’m
Gorsel 2.20: Renkli polikarbonlar O
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Fotoblok

iki diizgiin yiizey arasinda preslenmis, polimer esasli hafif kopiikten olusan sivama paneline
fotoblok denir. Fotoblok, pleksiglas ve polikarbona gére ¢gok daha hafif ve dayaniksiz bir malze-
medir. Cok kolay deforme olur. Genellikle fotograf ve ayakli stant sivamalarinda tercih edilir

(Tablo 2.5, Gorsel 2.21 ve 2.22).
Tablo 2.5: Fotoblok Panel Olgiileri

Panel Tiirii Maks. Ebat (cm) Kalinlik (mm)
100 x140

Fotoblok Panel 1-2-3-5-10
156 x 305

Gorsel 2.21: Fotoblok
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2. Ogrenme Birimi

Gorsel 2.22: Fotoblok uygulamalari

Bilgi Yaprag:




Diger Paneller

Gelisen teknoloji ile alternatif olarak gesitli ham maddelerden olugan kompozit paneller de siva-
ma panelleri olarak kullaniimaktadir.

2.1.4. BASKI MUREKKEPLERI

ic mekan baski miirekkepleri su bazhdir. ic mekan miirekkeplerinin temel bilesenleri su ve renk-
lendiricidir. Renklendirici olarak boya ya da pigment kullanilir. Pigment, boyaya gore daha kaliteli
baski elde edilmesini saglar. Temel baski mantigi CMYK olan ink-jet baski tekniginde gelistirilen
yazilimlar sayesinde daha gergekgi baskilar elde etmek amaciyla 12 farkl renk (siyah, mat siyah,
cam gobedi, eflatun, sari, fotograf cam gobedi, fotograf eflatunu, gri, fotograf grisi, kirmizi, mavi,
chroma optimiser) miirekkeple baski yapabilen makineler de gelistirilmistir. i mekan baski mii-
rekkepleri polimer kaset (kartus) seklinde ya da bidon ambalajlarda satilir (G6rsel 2.23 ve 2.24).

45
Gorsel 2.23: Kaset miirekkep sistemi
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2. Ogrenme Birimi

2.1.5. LAMINASYON

ic mekan baskilar su bazli miirekkeplerle yapildigindan baskilarin su ya da herhangi bir sivi ile
temasinda bozulma riski vardir. Ornegin terli bir insan parmagi baskiya dokundugunda miirek-
kep dagilarak baski bozulur. Bu sebeple i¢ mekan baskilarina, sivi temasindan korumak igin la-
minasyon uygulanir. Laminasyon filmleri seffaf ve kendinden yapiskanlidir. Mat ve parlak gesit-
leri olup farkli gramaj, genislik ve uzunluklarda rulo halinde iiretilir. Laminasyon uygulamasi elle
yapilabilecedi gibi genellikle laminasyon makinesiyle yapilir (Gorsel 2.25, 2.26 ve 2.27).

Ayrica sivama paneline sivanacak bir baski materyalinin kendinden yapiskanli 6zelligi yoksa bu
baski materyallerine laminasyon makinesiyle 6nce gift tarafli bant sivanir. Ardindan laminasyon
makinesinin sivama panelinin yiiksekligine (et kalinhgi) gore yiikseklik ayari yapilarak istenilen
slvama paneline sivama iglemi gergeklestirilir.

Kendinden yapiskanl olmayan baski materyallerine yapilan gift tarafli bant sivamasi ve panele
yapilacak baski sivamasinin laminasyon makinesiyle yapilmasi igin kalitesini arttirir.

Bilgi Yaprag:
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Bu calismanin amaci dijital baskida dogru baski materyali,
en az fire igin dogru genislikte baski rulosu ve mecra geregi

dogru sivama paneli tiirli segimi yapmaktir. Verilen islem

2.1.UYGULAMA> basamaklarini uygulayarak Gorsel 2.28'de sunulan bilgilerle

dogru baski materyali tiirli, dogru baski rulosu genisligi ve

mecra geredi dogru sivama paneli tiirli se¢imi yapiniz.

[s Tanimi

Bir magazanin duvarlarina 20 adet farkli triin gorselleri bastirilip 600 mm
astimak isteniyor.

Bask tiirii: ic mekan (makine baski genisligi 150 cm)

Baski ¢oziiniirliigii: Mevcut makinenin maksimum ¢oziintirligu

GORSEL
950 mm

Gorsel ol¢iisii: 600 mm x 950 mm
Adet: 20 -

® BaskiMateryali —@ Baski Materyali Genisligi

? ?
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® Sivama Paneli —@ BaskiMateryali Genisligi
® Baski Kalitesi
5
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Gorsel 2.28: 2.1. Uygulama N
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* En azfire i¢in kullanacaginiz baski materyalinin standart rulo genislik-
lerine Tablo 2.1'den bakiniz.

* Laminasyon makinesini kullanirken arkadaslarinizin gevrenizden uzak-
lagmalari igin sesli uyarida bulununuz.

islem Basamaklan

—

Uygulamaya baslamadan once is saghigi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s énliiguniizi giyiniz.

3. Masanizi rahat galisabilecek hale getiriniz.

4. Hesaplama yapmak icin kalem ve miisvedde kagit hazirlayiniz.

5. Uygun baski materyalini seciniz. i¢ mekan ortamlarinda, duvarlarda kullanilacak gérsel bas-
kilarinda baski materyalindeki 1sik yansimalari gorsel algisini giiglestireceginden “kuselen-
mis mat kagit" seginiz.

6. 600 x 950 mm olglslindeki gorseller, dikey olarak yan yana (ikili) montajlanarak 137 cm
genisligindeki baski rulosuna en az fire ile basilabilir (Gorsel 2.9). Siz de miisvedde kagitla-
riniza farkl geniglikteki baski rulosu dlgiilerini gizerek gorsellerin farkli montaj sekillerinde
en az fireyle hangi genislikteki baski rulosuna basilmasi gerektigini hesaplayiniz.

48
] @ BASKI MATERYALI RULOSU @
E 600 mm | 600 mm
(=]
(=]
a .
=2
QO
= |
z
= E E
E E
> - -
(o]
-
o |
(2
GORSEL 1 GORSEL 2

E

=

]

£

]

g, RULO GENISLIiGi 1.370 mm

'N Gorsel 2.29: Rulo genisligine gore ekonomik baski

Uygulama Yapragi




Genis Ebath

7. i¢ mekan duvarlarinda sivanarak kullanilacak gorseller igin hazir aliminyum gergeveler
yoksa sivama paneli olarak genellikle fotoblok tercih edilir. Basilacak gorsellerin ebadini
g6z oniinde bulundurarak kullanacaginiz fotoblogun kalinligina 3 ya da 5 mm olarak
karar veriniz.

8. Baski materyalinizin sivanabilirligini belirleyiniz. Piyasada kendinden yapiskanl
kuselenmis mat kagitlar olsa da kendinden yapiskanl olmayanlari daha yaygindir.
Kendinden yapigkanh 6zelligi olmayan kuselenmis mat kagidiniza sivanabilirlik igin
laminasyon makinesinde ¢ift tarafli bant uygulayacaginizdan bu hususu da maliyet
hesabinizda g6z oniinde bulundurunuz. Baski sonrasinda ve fotoblok sivamasi éncesinde
kendinden yapiskanli 6zelligi olmayan baski materyalinizin arka yiizeyini ¢ift tarafli bant
ile laminasyon makinesinde sivayiniz.

9. ic mekan baskilarinin mevcut baski makinesinin en yiiksek baski ¢oziiniirliigiinde
basilmasi tercih edileceginden baski agsamasi igin baski ¢oziiniirliik ayarinizi en yiiksek
baski ¢oziinirliigline ayarlayiniz.

10. Calismanizi bitirdikten sonra masanizi ve bulundugunuz atdlyeyi temizleyiniz, ellerinizi
yikayiniz.

+ Galismaniz, kontrol listesindeki olgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 2.6).

Tablo 2.6: G6zlem Formu

GOZLEM FORMU

Ogrencinin Adi Soyadi Degerlendirme Tarihi 49

1. Uygun baski materyali tiirlinii segti.

2. Uygun baski materyali rulo genisligini hesapladi.

3. Uygun sivama panelini segcti.

4. Baski materyalinin sivanabilirligini tespit etti.

5. Baski ¢ozinirltiglini en yiiksek ¢oziinirliige ayarladi.

6. Calismayl zamaninda tamamladi.

Siitun Toplamlari

Degerlendirme
“Hayir" olarak igaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

2. Ogrenme Birimi

UygulamaYapragi
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2. Ogrenme Birimi

2.1.6. BASKI DOSYASI VE BASKI COZUNURLUGU

Baski dosyalari genellikle resim formatindayken tanimlama dillerince donistiiriiliip bilgisayar-
dan dijital baski makinesine gonderilir. Gerek 6zel ripler gerekse diger tanimlama dillerinin resim
dosyalarini tanilamasi daha givenilir kabul edilir. Basilacak ¢alismalar TIF, EPS, JPG gibi resim
formatlarina donustiriilir. Ancak son gelistirilen baski makineleri ve tanimlama dili yazilimlari
sayesinde herhangi bir programdan dogrudan baski da yapilabilmektedir. i¢ mekan dijital baski-
da mecralar geregi baski dosyasinin ¢oziinirligiiniin yiiksek olmasina dikkat edilir. Genellikle
300 ppi dijital ¢oziinirlik tercih edilir.

ic mekan dijital baskida, baski ¢éziiniirliigiiniin de mecralar geregi dijital dosya ¢dziiniirliigii gibi
yiiksek olmasi hedeflenir. Sektorde birgok farkli marka ve modelde makine mevcuttur. Geligtirilme
zamanlarina gore eski tip makinelerde en yiiksek baski ¢oziiniirliigii 600 dpi iken son gelistirilen
baski makinelerinde baski ¢oziiniirliigi 2.400 dpi'a kadar yiikselmistir. Genellikle tiretim asama-
sinda en kaliteli baski igin baski materyaline bagl olarak ideal baski ¢oziiniirltigi tercih edilir. Su
bazli miirekkebin tutunumunda dagilip yayilmamasini saglayan &zel yiizey kaplamal, piirlizsiiz
baski materyallerinde en yiiksek baski ¢6ziiniirliigii ile baski yapilir. Ozel yiizey kaplamasiz ve
piriizli ylizeye sahip baski materyallerinde ise miirekkep tutunumu materyalce emilerek ve
emilim sonucu dagilarak gergeklestiginden istenmeyen renk olusumlarinin éniine gegmek icin
makine teknolojisine bagli olarak en yiiksek baski ¢6ziiniirltigi tercih edilmez.

2.1.7. TEST BASKISI, KALIBRASYON

Baski makinelerinin uzun siire baski yapmadan bekletilmesi ya da ¢ok yogun kullaniimasi du-
rumlarinda makineden kaynakli baski hatalariyla kargilagilabilir. Kimi makineler bu hatalarin
oniine gegmek icin her baski 6ncesinde kendi kendine test yapar. Kendi kendine test yapamayan
baski makinelerinde ise ¢izgi ve renklerden olusan gorsellerle test baskisi yapilarak olasi baski
problemleri tespit edilir (Gorsel 2.30).
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Gorsel 2.30: Test baskisi 6rnek gorseli
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Yapilan test baskisinda asagidaki bes durum gozlemlenir.

* Miirekkep yeterliligi

* Tikali noziil

 Senkronizasyon (dairesel pabug ve baski kafasi senkronizasyonu)
* Tanimlama dili dogrulugu

* Renk dogrulugu (kalibrasyon)

Miirekkep Yeterliligi

Kaset veya miirekkep tanklarinda yeterli mirekkep olmamasi durumunda eksik miirekkeple ya-
pilan baskilarda renk kusurlari meydana gelir. Miirekkep eklenerek sorun ¢ozdliir.

Tikali Noziil

Tikali noziil olmasi durumunda miirekkep pliskiirmez, basiimasi gereken renkler eksik olur ve
kusurlu baski meydana gelir. Baski kafasina yapilacak bakim ile tikali noziil agilarak sorun
¢Ozilir.

Senkronizasyon

Baski materyalinin “—y" yoniinde ilerlemesini saglayan dairesel pabug mekanizmasinin baski
materyalini olmasi gerekenden az ya da ¢ok ilerletmesinden dolayi Uist liste binen baski olusma-
sina veya basiimamis alan olusmasina sebep olan baski hatasidir. E§er mekanik bir sorun degil-
se makinenin yazilimiyla miidahale edilerek sorun ¢éziilebilir.

Tanimlama Dili Dogrulugu

Tiim ayarlar dogru olmasina ragmen dogru RIP'lenmemis ya da tanimlama dili hatali olan dos-
yalarin baskisinda hatali sonuglar ¢ikabilir. Bu durumda RIP ya da tanilamma dili yazilimlarinin
bastan yliklenmesi veya farkli bir yazilim kullaniimasi sorunu ¢ézer.

Kalibrasyon

Baski renklerinin bir ya da birden fazlasinin, olmasi gerekenden ¢ok ya da az yogunlukta basil-
masi sonucu hatali baski olugur. Bu kusur makinenin yazilimiyla miidahale edilerek ¢oziiliir.
Yapilan ayarlarin dogrulugu test baski alinarak kontrol edilir (Gorsel 2.31 ve 2.32).

Gorsel 2.31: Orijinal gorsel Gorsel 2.32: Kalibrasyon sorunlu baski

2. Ogrenme Birimi
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2.1.8. BASKI VE KAROLAMA BASKI

Baskiya girmeden yapilan rutin kontrol ve hazirliklar sunlardir;

* Test baskisi gozlemi

* Miirekkep miktari

* Uygun ortam sicakhgi

* Kurutma diizenegi kontrolii
* Baski materyali yiiklemesi

Test Baskisi Gozlemi
Test baskisinda gézlemlenen kusurlar tespit edilip; miidahale edilir.

Miirekkep Miktar
Temel sarf malzemesi olan miirekkep miktari, uzun siiren baskilarda siirekli kontrol edilir.

Uygun Ortam Sicakhigi

Miirekkep kimyasinin ve baski materyalinin etkilenmemesi amaciyla baski ortami sicakhgi 26 °C
ila 28 °C araliginda olmahdir. Asiri soguk ve asiri sicak hava sartlarinda yapilacak baskilarda
ortam isisina bagh gergeklesen baski kusurlariyla karsilasilabilir.

Kurutma Diizenegi Kontrolii

Biiyiik ebatl baskilar rulodan ruloya yapilir. Baski

hattindan ¢ikan baski materyali, baski hiziyla

senkronize c¢alisan toplama rulosuna sarilr.
52 Miirekkebi kurumayan bir baski, toplama rulosu-
na sarildiginda 1slak miirekkep, iizerine gelen
baski materyaline yapisir ve baski bozulur. Bu se-
beple baski hattindan gegen baskinin toplama
rulosuna sariimadan dnce mirekkebini kuruta-
cak fan sisteminden gegmesi saglanir (Gorsel
2.33 ve 2.34). Bu sayede miirekkep kurur ve top-
lama rulosunda yapisma sorunuyla karsilasil-
maz. Fan sistemi olmayan makinelerin karsisina
vantilator kurularak kurutma iglemi saglanir.

Gorsel 2.34: Fanli kurutma sistemi

2. Ogrenme Birimi

Bilgi Yaprag:




Genis Ebath

Baski Materyali Yiiklemesi

Rulo halindeki baski materyalleri iiretilirken kartondan yapilmig sarim rulolarina sarihr. Baski
makinesine yapilacak baski materyali yiiklemelerinde rulo tutuculara sadece sarim rulolari te-
mas eder. Rulo tutucularinin, baski kafasi yuvasina yakin olani her zaman sabittir. Diger rulo
tutucusu, hem farkli genisliklerdeki baski materyalleri hem de rahat yiikleme igin hareketlidir.
Tutuculara sabitlenen rulodan agilan baski materyali dairesel pabu¢ mekanizmasina ve bura-
dan da baski hattina aktarilir. Carpiklik kontrolii igin bazi makinelerde baski materyali kenarlari
carpiklik kontrol gizgilerine hizalanirken bazi makinelerde ise hareketli pozalardan yararlanilir.
Baski materyali yiilklemesinde baski materyalinin genisligini algilayan sensorler varsa bu sen-
sorlerin temiz olup olmadigi kontrol edilir (G6rsel 2.35 ve 2.36).

Fire faktorli nedeniyle basilacak isin genislik dlgiisline gore yiiklenecek baski materyalinin ge-
nisliginin segimi énemlidir.

Gorsel 2.35: Baski materyali yiikleme

2.1.8.1. Baski

Baski oncesindeki tiim ayar ve kontrollerden |
sonra baskiya gegilir. En az fire igin en uygun
genislikteki baski materyali segilir. Baski siire-
since operator baskiyi gdzlemler (Gorsel 2.37).
Bu gozlemin temel amaci hatali bir baski mey-

sonlandirip zaman, elektrik, miirekkep ve baski
materyali israfini dnlemektir. Baski yapilirken
katlanmig bir baski materyali, RIP (tanimlama
dili) hatasi, noziil ttkanmasi gibi baski kusurla-
riyla karsilasilabilir.

Baski, toplama rulosuna sarilmayacak uzun-
lukta ise tozsuz ortamda yere birakilarak da ya-
pilabilmektedir. Uzunluk s6z konusu ise baski,
baski toplama rulosuna uglardan dengeli sekil-
de baglanir. Kurutma sisteminin galisip galis-
madigi siirekli kontrol edilir.

Gorsel 2.37: Operator gozlem yaparken
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2. Ogrenme Birimi

2.1.8.2. Karolama Baski

ic mekan dijital baskida baski materyallerinin ebatlarindan biiyiik olan gérsellerin baskilari baski
makinesinin yazilimiyla veya manuel olarak karolanip basilir. Karolanip basilan gorsellerin parca
baskilari birlestirilirken kalinlik yaratip golgeli goriintli olusmamasi igin iist Uiste bindirilerek bir-
lestirme yapilmaz. Binme paylari kesilip sifira sifir birlestirme yapilir.

2.1.9. MAKINE BAKIMI

ic mekan dijital baski makinelerinde bakim ¢alismasi olarak genellikle makine genel temizligi ve
baski kafalari temizligi yapilir. Makine bakimi yapilirken is giivenligi tedbirleri kapsaminda ma-
kinenin elektrik baglantisi kesilmeli, genel temizlikte ise toz birakmayan bezler tercih
edilmelidir.

Baski kafalarinin temizliginde solvent olarak adlandirilan ¢oziicli kimsayallar kullanilir.
Miirekkebin kurumasi muhtemel olan hortumlar ve baski kafasi noziilleri solventle yikanir.
Yikama islemi daldirma yéntemiyle yapilabilecegi gibi, enjektor ya da pamuklu gubuk yardimiyla
da gergeklestirilebilir (Gorsel 2.38, 2.39 ve 2.40). Yikanan pargalar solventin tamamen ugmasi
igin kurumaya birakilir.

z Al
Gorsel 2.40: Daldirma yontemiyle kafa temizligi

Gorsel 2.39: Yikama yontemiyle kafa temizligi

Bilgi Yaprag:




2.2. DIS MEKAN DIJITAL BASKI

Dis mekanlarda kullanilacak ink-jet baskilara dig mekan dijital baski denir. Dis mekan dijital
baski makinelerinin en belirgin 6zelligi solvent bazli miirekkeplerle ve i¢ mekana gore disik
¢Oziniirlikte baski yapmasidir (Gorsel 2.41). Dis mekan dijital baskida baski ¢oziniirligi geli-
sen baski teknolojilerine paralel olarak siirekli artmaktadir. 300 dpi, 600 dpi, 720 dpi ve son ge-
ligtirilen baski makinelerinde 1.000 dpi baski ¢oziiniirliiglinde baski yapabilen dis mekan dijital
baski makineleri vardir. Dis mekan baski makineleri mecralar geregi ic mekan baski makinelerin-
den daha genis uretilir. Genellikle 160 cm, 205 cm, 320 cm ve 500 cm baski genisliklerindeki
makineler yaygin kullanilir. Baski genisligi blyiidiikge makine fiyatlari da artar. Dis mekan dijital
baski makineleri rulodan ruloya baski yapar ancak farkli markalar dogrudan panele (levhaya)
baski yapabilen modeller de gelistirmistir.

Dis mekan baski atolyelerinde havalandirma sartlarinin gok iyi olmasi gerekir. Solvent bazli mii-
rekkeple baski yapildiginda kuruma esnasinda ortamda yogun solvent gazi olugur. Bu gaz insan
saghgina zararhdr. is giivenligi ve saghg acisindan atélyedeki kirli hava fan araciligiyla siirekli
disari atilarak ortam havalandiriimalidir.

Gerek baski materyali gerekse miirekkep maliyetlerinden dolayi dis mekan dijital baski i¢ mekan
dijital baskiya gore daha ekonomiktir. Miisteriler maliyet unsurundan dolayi ¢oziiniirliik faktorii-
niin g6z ardi edilebilecegi i¢ mekan kosullarinda, i¢ mekan yerine dis mekan dijital baski tercih
edebilmektedirler.

Dis mekan dijital baski makinelerinde; daha biiyiik baski genisligi, daha biiyiik baski materyali ve
daha fazla baski kafasi takimi ile i¢ mekan dijital baskiya gore daha seri tiretim yapilr.
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Gorsel 2.41: Dis mekan ink-jet baski makinesi
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2.2.1. BASKI MECRALARI

Dis mekanda bir gorselin sergilenebilecegi her yer dis mekan dijital baski igin bir mecradir. Sik
kullanilan dis mekan baski mecralari; afisler, bayraklar, ingaat alani bariyerleri, posterler, yer gra-
fikleri, totemler, tabelalar, billboardlar, raket boardlar, arag ve bina giydirmelerdir (Gorsel 2.42,
2.43,2.44,2.45,2.46,2.47,2.48, 2.49, 2.50, 2.51, 2.52, 2.53, 2.54 ve 2.55).
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Gorsel 2.44: Durak panosu

2. Ogrenme Birimi

Bilgi Yaprag:




Gorsel 2.45: Billboard

57

Gorsel 2.46: Reklam tabelalari

2. Ogrenme Birimi

Gorsel 2.49: Bina (istii mesh reklami
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Gorsel 2.50: Sokak reklami tabelasi Gorsel 2.51: Kaldirim reklami tabelasi
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Gorsel 2.53: Metro reklam tabelaél

2. Ogrenme Birimi

Gorsel 2.54: Arag giydirme
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2.2.2. BASKI MATERYALLERI

Farkli amag ve mecralar igin gesitli dis mekan dijital baski materyalleri vardir. Dis mekan dijital
baski materyallerinin hepsi polimer esasli malzemelerden iretilir. Bu sayede yagmur, glines ve
rlizgar gibi hava faktorlerinden daha az etkilenir ve yiizey yapilar hemen bozulmaz.

Folyo

Kendinden yapiskanl polimer esash baski materyalidir (Gorsel 2.56). i¢c mekan baski materyali
olarak da kullanilir. Baski ve plotter folyolari olmak iizere ikiye ayrilir. Baski folyosu olarak parlak
ve mat cesitleri vardir. Baskes makinelerde de tercih edilir. Yapistirilarak kullanilir.

Cast Folyo

Normal folyodan daha saglam ve esnek yapida olup pahali bir baski materyalidir (Gorsel 2.57).
Girintili ¢cikintili yiizeylerde basarili aplikasyon sonuglari verir. Genellikle ara¢ kaplamalarinda
tercih edilir.

Gorsel 2.56: Folyo Gorsel 2.57: Cast folyo

Vinil (Branda)

Mukavemet i¢in dokuma Uzerine kaplanmis pvc esasli baski materyalidir (Gorsel 2.58). Germe
vinil tabelalarda, biiyiik ebat afis, poster baskilarinda tercih edilir. Yansima 6nleme amagli arkasi
siyah Uretilen gesitleri de vardr.

Mesh Vision

Brandanin delikli tirlidiir. Gok biiylik ebath baskilarin riizgardan daha az etkilenmesi amaciyla
mesh kullanilir (Gorsel 2.59). Binalara asilacak biiyiik ebat baskilarda tercih edilir.

Gorsel 2.58: Branda (Vinil) Gorsel 2.59: Farkli renklerde mesh vinil

Bilgi Yaprag:




Blackout

On ve arka baski yapilabilmesi igin iki branda
ylizeyi arasinda siyah katman olan vinil tiirii-
diir. Cift tarafli baski yapilmasi gereken tiim
mecralarda kullanilir.

Yer Grafigi (Floor Graphic)

Diizglin ylizeyli tabanlara uygulanacak gorsel
baskilarinda tercih edilir. Yer grafigi baski ma-
teryalleri genelde yiiksek kalitedeki folyolar
olup asinimi onlemek amacl yiizeyleri ozel
kaydirmaz yer grafigi laminasyonu ile kaplanir
(Gorsel 2.60).

Gorsel 2.60: Yer grafigi

One Way Vision

Kendinden yapigkanli, polimer esasli ve yiizeyi delik olan bir folyo tiiriidiir (Gorsel 2.61). i¢ mekan
baski materyali olarak da kullanilir. Cam veya seffaf pleksi ylizeylerde uygulanir. Yiizeyindeki
delikler sayesinde i¢ mekandan dis mekan gorilirken dis mekandan sadece yapilan baski
gorulur.

Dokuma

Dis mekan faktoriinden dolaylr baski dokumalari genellikle polimer esaslidir (Gorsel 2.62).
Bayraklarin vb. medyalarin baskilarinda riizgar gegirgenligi olan ragel dokumalar ile saten tercih
edilirken, germe dokuma aplikasyonlarinda arkadan i1sik kullaniimak istendiginde samba tiirl
dokumalar kullanilir.
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Dis mekan baski materyalleri fire faktoriinden dolayi farkh genislik ve uzunluklarda rulo halinde
uretilir (Tablo 2.6). Uretici firmalar biiyiik siparisler {izerine 6zel genislik ve uzunlukta baski ma-
teryalleri de iretmektedir.

Tablo 2.6: Sik Kullanilan Dis Mekan Baski Materyalleri Olgiileri

Gramaj (gr/m2) Bobin Genisligi (cm) Bobin Uzunlugu (m)
76/105/127/137/140/
Folyo 55-70 g/m? 152/155/162/180/200 40-50-60
.. 150/220/250/
Vinil / Branda 285-600 gr/m? 320/420/500 40-50-80
Mesh Vision 360 gr/m? 320/ 500 50
Blackout 510 gr/m? 280 50
Floor Graphic 400gr/m? 91,4/127/137/152 18
One Way Vision 55-70gr/m? 91,4/106/127/137/152 25-50
103/126/155/186/205/
Kumas (Rasel-Samba-Saten) | 117-195-200 gr/m? 222/252/310 100
62
2.2.3. BASKI MUREKKEPLERI
Dis mekan baski miirekkepleri solvent bazlidir. Mirekkep noktaciklari baski materyaline yerlesip
kururken miirekkebin temel bileseni solvent, gaz haline gelerek ugar. Kuruma esnasinda solven-
tin ugmasi ortamda yogun bir solvent kokusuna sebep olur. Dig mekan dijital baski atdlyelerinde
bu sebeple ekstra havalandirma sistemleri kurulur.
Dis mekan dijital baski makinelerinde i¢ mekan
dijital baski makinelerine gore daha biiyiik bas-
kilar yapihp daha yogun kullanildigindan mii-
rekkepler farkli hacimlerde litrelik bidonlar ha-
linde satilir (Gérsel 2.63).
g Temel baski renkleri CMYK olup son gelistirilen
[ makinelerde ilave baski renkleri LC (Light Cyan),
g LM (Light Magenta) ve LK (Light Black) de
5] kullaniimaktadir.
S
He)
~ Gorsel 2.63: Miirekkep bidonlari

Bilgi Yaprag:




2.2.4.BASKI DOSYASI VE BASKI COZUNURLUGU

Dis mekan dijital baski makinelerinde tanimlama dilleri olarak genellikle RIP yazilimi kullanilir.
RIP yazilimlari, basilacak gorselleri genellikle TIF ve EPS formatlarinda doniistiiriir. Dig mekanda
kullanilacak baskilarin ebatlari biiylidiikge baski dosyasinin dijital ¢ozinirltigl 72 ppi'a kadar
diiser. Cok biiylik ebatli baskilara uzaktan bakilacagindan gorsellerin diisiik dijital ¢ozintrltugi
fark edilmez. Ayrica diislik dijital ¢oziinirliik, cok biiylik ebatl gorsel dosyalarinin RIP siiresini
azaltip zaman kaybini 6nler. Orta ve kiiclik ebath dis mekan baskilarinda ise gorsellerin dijital
¢OzUndrligl ebata gore 200 ppi ile 300 ppi araliginda hazirlanir.

Piyasada yaygin olarak maksimum 300 dpi ya da 600 dpi baski ¢oziinirliiglinde baski yapabilen
makineler mevcuttur. Son gelistirilen baski makinelerinde ise baski ¢oziintrltigl 1.200 dpi'a ka-
dar ¢ikarilmistir. Uygun baski ¢oziiniirliigiine mevcut makine ¢éziniirliigi, kullanilacak baski
materyali ve gorselin ebadi g6z 6niinde bulundurularak karar verilir.

2.2.5. TEST BASKISI, KALIBRASYON

Dis mekan dijital baskida test baskisi ve renk kalibrasyonu ayarlari i¢ mekan dijital baski ayarlari
ile temel olarak aynidir.

2.2.6.BASKI VE KAROLAMA BASKI

Baskiya girmeden, i¢ mekan dijital baskida yapilan rutin kontrol ve hazirliklar dis mekan dijital
baski i¢in de yapilir. Baski 6ncesinde sunlar yapilmahdir:

* Test baskisi gozlemi

* Mirekkep miktari

* Uygun ortam sicakhgi 63
* Kurutma diizenegi kontroli

* Baski materyali yiiklemesi

Dis mekan dijital baski materyallerinin rulo uzunluklari 500 cm'yi buldugundan 200 cm ve Uzeri
uzunluklarindaki baski materyali rulolarinin makineye yiiklenmesini en az iki kisi yapmalidir. ki
kisinin kaldiramayacagi rulolarda ise is makineleri kullaniimalidir.

Branda (vinil) baskilarinda aplikasyon bilgileri dnceden edinilip kapsiil ve germe uygulamalari
olacak ise gérsel disina ilave dikis ya da germe paylari verilmelidir. ilave paylar, basilacak gorsele
bilgisayar ortaminda eklenebilecegi gibi basilacak gorselin genisliginden daha genis baski ma-
teryali kullanilarak da elde edilebilir.

2.2.6.1. Baski

Baski oncesindeki tiim ayarlamalar ve kontrollerden sonra uygun baski materyali ile baskiya
gegilir. En az fire igin en uygun genislikteki baski materyali segilir. Ebatlarin biyiklligli sebebiyle
dis mekan dijital baskida i¢ mekan dijital baskiya gore daha sik gozlem yapilir. Daha sik gézlemin
amacli hatali bir baski meydana geldiginde baskiyi tekrar yapmak {izere sonlandirip zaman,
elektrik, mirekkep ve baski materyali israfini dnlemektir.

Baski toplama rulosuna sarilan baskilarin miirekkepleri kurutma dnitelerince iyice kurutulmali
ve bu durum siirekli kontrol edilmelidir. Aksi halde 1slak miirekkep toplama rulosunda Ustiine
gelen baski materyaline yapisarak baskinin bozulmasina sebep olur.

2. Ogrenme Birimi

Bilgi Yapragi
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2. Ogrenme Birimi

2.2.6.2. Karolama Baski1

Mecralar geregi dis mekan dijital baskida basilan gorsellerin ebatlari genellikle baski makinele-
rinin maksimum baski genisliklerinden biiyiik olur. Bu sebeple karolama baski yontemi dis
mekan dijital baskida daha sik kullanilir. Ornegin 500 cm baski genisligine sahip bir baski maki-
nesinde, bina cephesine asilacak 1.400 x 4.000 cm ebadindaki bir gérsel baskisi (vinil) 3 parga
halinde basilir. Karolama yonteminde pargalarin ebatlari ne kadar biiyiik olursa binme ve yapis-
tirma payi olgiileri de pargalarin saglam birlestirilmesini saglayacak genislikte olmahdir.

2.2.7.MAKINE BAKIMI

Solvent bazli miirekkeplerle baski yapilan dig
mekan dijital baski makinelerinde makine baki-
mi, i¢ mekan dijital baski makinelerine gore
daha sik yapilmalidir. Bu sikligin temel sebebi
solvent bazli miirekkebin makinenin ¢esitli yer-
lerinde kolayca kurumasi, kolay ¢oziinememe-
sidir. Bakim calismalar i¢ mekan dijital baski
makineleriyle neredeyse aynidir. Bakim calig-
masina baslamadan 6nce makinenin elektrik
baglantisi sonlandirilir. Kurumaya bagh tikan-
ma, genellikle baski kafalarinda ve miirekkep
aktaran hortum sistemlerinde meydana gelir.
Ayrica uzun siire calistinlmayan makinelerde
ttkanma normal karsilanir. Hortum sistemleri
veya baski kafalarinda meydana gelen tikanma
sorunu yiiksek derecede etkili solvent yardimiy-
la giderilir. Bakim solventleri, etki derecesinin
yiiksekliginden genellikle cam ambalajlarda sa-
tilir. Uygulama esnasinda cam enjektorler ter-
cih edilir (Gorsel 2.64). Tikali hortum sistemleri
ve baski kafalarinda baslangigta enjektorle yi-
kama tercih edilir. Sonug alinmazsa plastik ak-
samlarda uzun siireli temastan kaginilarak dal-
dirma yontemi tercih edilir. Mesh ya da One Way
Vision gibi delikli yapiya sahip baski materyal- Gorsel 2.64: Cam enjektdr

lerinin baskisinda baski hatti da miirekkeplenir.

Baski hattinin yapisini korumak igin bu miirekkepler yine solvent ile temizlenmelidir. Baski ma-
kinesinin diger aksamlarinda kurumus miirekkep var ise solventli bez ya da pamuklu gubuklar ile
temizlik gergeklestirilir. Miirekkep niteliklerinin degismemesi igin temizlik sonrasi solventin ta-
mamen u¢masl amaciyla temizlenen parcalar havalandirilir.

Bakim ¢alismasinda kafa rayi temizligi ve gerekiyorsa yaglamasi da yapilir. Makinenin tozu nemli
bezle alinir. Mekanik aksamlar olan rulmanlar ve baski pabuglarinin yipranma durumlari kontrol
edilir. Kurutma sistemi pervaneleri hava sirkiilasyonundan dolay: siirekli toz toplayacagindan
nemli bez ya da basingli hava ile temizlenir.

Bakim ve temizlik islemlerinde gok etkili kimyasallar kullanildigindan, iglemler esnasinda ortam
havalandirmasina ayrica 6zen gosterilir. Solvent ile dogrudan temas edilmemeli, koruyucu eldi-
ven kullaniimalidir.

Bilgi Yaprag:
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Bu galismanin amaci dijital baski makinesinde mesh (vinil)

kullanarak metal gcergeveye gerilmek tizere baski yapmaktir.
29 Uygulama ) Verilen igslem basamaklarini uygulayarak Gorsel 2.65'te

yapiniz.

/

sunulan bilgilerle metal gergeveye gerilmek lizere baski
[s Tanimi

Bir binanin cephesinde kullaniimak {izere metal
gerceveye gerilerek kullanilacak gorsel baskisini
yapmak. ' N
Bask tiirii: D kan (Makine bask isligi 300 cm) o~ g
aska tiirii: Dis mekan (Makine baski genisligi cm
o
Baski ¢oziiniirliigii: 300 dpi GORSE L 3
Gorsel dlgiisii: 2.800 x 8.000 mm (yatay) =
Adet: 1
8.000 mm
® BaskiMateryali
Mesh
65
¢® Sivama Paneli ® Germe Payl
Yok 4 kenardan da 20 cm
® Baski Kalitesi ® Gorsel Dijital Cozuniirliigi
I *1 =B - N
m
23 H
l L I 2
r H N l E;
300 DPI 100 PPI aEa
c
[
K j :B"‘
O
Gorsel 2.65: 2.2. Uygulama N

UygulamaYapragi
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* Bilgisayarda calisirken dosyanizi siirekli kaydediniz.

* Caligmanizi yaparken kisayol tuslarini kullanmaya &zen gosteriniz.
Programinizi bu sekilde kullanarak zamandan tasarruf saglamis
olacaksiniz.
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2. Ogrenme Birimi

islem Basamaklan

1.

10.

11.

12.

13.

14.

Uygulamaya baslamadan once is saghigi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
Is 6nliiguiniizi giyiniz.
Bilgisayarinizi aginiz ve masanizi rahat galisabilecek hale getiriniz.

Ogretmeninizin belirleyecegi 2.800 x 8.000 mm 6lgiisiindeki bir gérseli bilgisayariniza
yiikleyiniz.

Gorselin dijital ¢ozlintirligiini 100 ppi / inch olarak ayarlayiniz ve basilacak dosya adiyla
TIF formatinda farkli kaydediniz (bliytik ebatli baskilarda yiiksek dijital ¢éziintrluk kullanil-
masi, baskilara uzaktan bakilacagindan gereksizdir).

Basilacak dosyanizi baski makinenizin RIP programiyla RIP'leyiniz.

Dijital baski makinenizi aginiz.

Baski ncesi kontrollerinizi yapiniz.

Her kenardan 20 cm germe payi istendiginden 2.800 mm genisligindeki gorseliniz i¢gin ma-
kinenize 3.200 mm genisliginde mesh baski materyali yiikleyiniz. Diger kenarlara verilecek
20 cm germe payi igin baski rulo uzunlunun ez az 8.400 mm uzunlugunda oldugundan emin
olunuz.

Hazirliklariniz bittikten sonra ve baskiya gegmeden once baski materyalini 20 cm germe
pay! igin baski hattindan ileri kaydiriniz. RIP yazilimindan baski materyaline ortalayarak

BAS komutu veriniz.

Baski esnasinda baski kafalarinin dogru baski yapip yapmadigini kontrol ediniz. Baski kali-
tesinde sorun varsa hemen baskiy! durdurup 6gretmeninizden destek isteyiniz.

Baski islemi siiresince baskinizin kalitesini gdzlemleyiniz.

Kurutma iinitelerinin baskiyi kuruttugundan emin olarak toplama rulosuna, yapilan baskinin
sarilmasini saglayiniz.

Baski sonrasinda 20 cm germe payi vererek baskiyi baski materyali rulosundan kesiniz.

. Delikli bir baski materyali olan mesh baskisinda makinenizin baski hatti miirekkeplenip kir-

leneceginden baski sonrasinda baski hatti temizliginizi yapiniz.

Uygulama Yapragi
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16. Uygulamayi bitirdikten sonra masanizi ve bulundugunuz atdlyeyi temizleyiniz, ellerinizi
yikayiniz.

+ Calismaniz, kontrol listesindeki dlgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 2.7).

Tablo 2.7: Kontrol Listesi

KONTROL LISTESI

Ogrencinin Adi Soyadi Degerlendirme Tarihi

Olgiitler

1. Gorsel dijital ¢oziinlirltigiin 100 ppi / inch olarak ayarladi.

2. Basilacak dosyayi RIP'ledi.

3. Baski materyalinin rulo genisligini ve uzunlugunu germe paylari-
ni dikkate alarak ayarladi.

4. Baskidan 6nce germe payi i¢in baski materyalini 20 cm kaydird.

5. Baski siiresince diizenli olarak baski kalitesini gozlemledi.

67
6. Kurutma Unitelerinin baskiyr kurutup kurutmadigini kontrol etti.
7. Baskiyl toplama rulosuna bagladi.
8. Baski sonrasinda 20 cm germe pay! vererek baskiyi, baski
materyali rulosundan kesti.
9. Baski sonrasinda baski makinesini temizledi.
Siitun Toplamlari
Degerlendirme
“Hayir" olarak igaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
E
=
(]
g
c
g
=)
O
~

UygulamaYapragi
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{ OLGCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise (D), yanhs ise (Y)
yaziniz.

(-......) 1. I¢ mekan dijital baski makinelerinin maksimum baski ¢éziiniirltigii 150 dpi'dr.
(-.....) 2. ¢ mekan dijital baskilari dis mekan mecralarinda kullanilir.

(.......) 3. Kanvas tablo baskilari ic mekan baski makinelerinde basilir.

(.......) 4. Kendinden yapigkanl parlak kagit, bir ic mekan baski materyalidir.

(.......) 5. Kendinden yapiskanh transparan film baski materyali, cam vitrin uygulamalarinda
kullanilabilir.

(.......) 6. Sivama panelleri hem i¢ hem de dis mekan dijital baskilarin sivanmasinda kullanilabilir.
(.......) 7. Fotoblok, diger sivama panellerine gére daha az mukavim bir malzemedir.

(.......) 8. Ig mekan dijital baski miirekkepleri su bazldir.

(.......) 9. Ig mekan baski renkleri sadece CMYK'dr.

(......) 10.ig mekan baskilari bozulmamalari igin genellikle laminasyon ile kaplanir.

68 (.......) 11. Mevcut baski materyallerinin baski rulosu genisliginden daha biiyiik olan baskilar ka-

rolama yontemiyle parga parga basilir.

(.......) 12. Dig mekan baski miirekkeplerinin igeriginde solvent bulunmaz.

(.......) 13.Igerden disarinin gériinmesi ve disaridan ise sadece baskinin gériinmesini saglayan
delikli yapidaki kendinden yapiskanli folyoya one way vision denir.

(.......) 14. Piyasada en biiylik dig mekan baski makinesi 25 m baski genisligine sahiptir.
(.......) 15. Dis mekan reklam tabelalari ic mekan dijital baskida basilir.
(.......) 16. Dis mekan dijital baski murekkepleri su bazlidir.

(.......) 17. Cast folyolar daha ¢ok ara¢ giydirme uygulamalarinda tercih edilir.

(.......) 18.Dis mekan dijital baskida gorsellerin dijital ¢oziiniirliigii baski ebadina gére 72
ppi / icnh'e kadar diisirdlebilir.

(.......) 19. Dis mekan dijital baski bakim solventleri cam siringa ile kullaniimalidir.

(.......) 20. Dis mekan dijital baski atdlyelerinde solvent kokusu yogun oldugundan havalandir-
manin ¢ok iyi olmasi gerekir.

2. Ogrenme Birimi

Olgme ve Degerlendirme



B) Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

. "i¢ mekan dijital baski makinesiyle basilmis baskilara ......................... denir.
Yukaridaki ciimlede bos birakilmis yere agagidakilerden hangisi gelmelidir?

A) Termal rulo baski

B) Inkjet rulo baski

C) i¢c mekan dijital baski
D) Dis mekan dijital baski
E) Tifdruk rotatif baski

. Asagidakilerden hangisi bir i¢ mekan dijital baski mecrasi degildir?

A) Fuar standlarn

B) Vitrin igi posterler

C) Kanvas baskilar

D) Yol iistii tabelalari

E) Magaza duvar afigleri

. Asagidakilerden hangisi i¢ mekan baski materyali degildir?

A) Kagit

B) Parlak kagit
C) Tuval

D) Branda (vinil)
E) Backlight

. Asagidakilerden hangisi ters baski yapilan, 6zel isikli mecralarda kullanilmak iizere yar sef-
faf ve pahali bir 6zel polyester baski materyalidir?

A) Duratrans

B) Parlak kagit

C) Mat kagit

D) Canvas

E) Transparan film
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2. Ogrenme Birimi

. Asagidakilerden hangisi fotograf sivama paneli olarak kullanilir?

A) Foam

B) Pleksiglas
C) Polikarbon
D) Cam

E) Fotoblok

. Asagidakilerden hangisi i¢ mekan baski miirekkeplerinin 6zelliklerinden degildir?

A) Kaset / Kartus seklinde satilir.

B) Bidon seklinde satilir.

C) Su bazhdur.

D) Solvent bazhdir.

E) Boya ya da pigment renklendiricilidir.

. Asagidakilerden hangisi laminasyon ile ilgili yanhs bir bilgidir?

A) Farkli gramajlarda Uretilir.

B) Tabakla halinde Uretilir.

C) Mat olarak dretilir.

D) Parlak olarak Uretilir.

E) Farkl rulo genigliklerinde Uretilir.

. Asagidakilerden hangisi uzun siire galistinlmayan baski makinelerinde baski kalitesini goz-

lemlemek amaciyla yapilan islemdir?

A) Test baskisi / Kalibrasyon

B) Baski pabuglari degigimi

C) Kurutma fanlari degisimi

D) Elektrik kablolarinin degigimi
E) Miirekkep kasetlerinin degisimi

. Asagidakilerden hangisi hatali bir baskinin yazilimsal kaynagini ifade eder?

A) RIP hatasi

B) Noziil ttkanmasi

C) Miirekkep bitmesi

D) Senkronizasyonsuzluk

E) Toplama rulosunda yapisma

Olgme ve Degerlendirme




10. Asagidakilerden hangisi baski materyali rulolarinin farkli genisliklerde iiretiimesinin se-
bebidir?

A) Tasima kolaylhgi
B) Fire faktori

C) Uygulama kolayligi
D) Mecra gesitliligi

E) Makine cesitliligi

11. Asagidakilerden hangisi kurutma diizeneginin diizgiin ¢galismamasi durumunda toplama ru-
losunda yasanacak problemdir?

A) Baskinin flulasmasi
B) Baskinin siliklesmesi
C) Baskinin esnemesi
D) Baskinin erimesi

E) Baskinin yapigsmasi

12. Asagidakilerden hangisi gereksiz zaman ve malzeme israfini 6nlemek igin baski esnasinda
yapilmasi gereken iglemdir?

A) Baskiyi dikme 71

B) Baskiyl kesme

C) Baskiyl gozlemleme

D) Baskiyi kapsiilleme
E) Baskiyl germe

13. Asagidakilerden hangisi dis mekan dijital baski mecralarindan degildir?

A) Totem

B) Sergi fotograflar
C) Arag giydirme

D) Yer grafigi

E) Bayraklar

2. Ogrenme Birimi

Olgme ve Degerlendirme
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14. Asagidakilerden hangisi dis mekan baski materyali degildir?

A) Mesh

B) Folyo

C) Cast folyo
D) Blackout
E) Duratrans

15. Asagidakilerden hangi baski materyali, yiizey yapisindan dolayi dis mekan dijital baskida
baski hattinin yogun olarak kirlenmesine neden olur?

A) Kagit

B) Backlight

C) Transparan film
D) Mesh

E) Folyo

Degerlendirme

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya
da zorlandiginiz sorularla ilgili bilgi yapraklarini ve uygulama faaliyetlerini

tekrar inceleyiniz. Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme
birimine geginiz. Cevap anahtar sayfa 128'dedir.
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Ogrenme
Birimi

‘ Folyo Kesimi

KONULAR
3.1. FOLYO KESIiM

- W - - ?
NELER OGRENECEKSINIZ? TEMEL KAVRAMLAR

* Folyo uygulama mecralari Bigak ayari, bigak basinci, ofset
ayari, kesim genisligi, folyo

QEIatictc S (Tic uygulama mecralari, fire faktorii vb.

Bicak ayarlari
Folyo cesitleri
Folyo kesimini ve uygulamasi

~a

1. Folyo kesim yontemi, dijital baski makinelerine ragmen neden

HAZIRLIK hala kullanilmaktadir?

.
___________________________________________________________ o0 00 ¢




Vektorel nitelige doniistiirebilecek yazi, piktogram, desen, sekil, sembol vb. gorsellerin kendin-
den yapiskanlh polimer film olarak hazirlanmasina folyo kesim denir.

Uygulama Mecralari

Folyo kesim galismalari, i¢ ve dis mekanda; 1sikli ve 1siksiz reklam tabelalarinda, yonlendirme
levhalarinda, arag giydirmelerinde, trafik levhalarinda, vitrin camlarinda vb. mecralarda kullanilir
(Gorsel 3.1,3.2,3.3,3.4,35,3.6,3.7,3.8,3.9 ve 3.10).

Dijital baskida kullanilan tiim sivama panelleri folyo sivamalarinda da kullanilabilir.

YoLCU PARKI % T
MAGAZALAR | BEESLLTL IR =
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1
GIKIS
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HASTANE AT
e =, « SINIFLAR @ R
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€ KUTUPHANE @
KAT3

ACIL

Gorsel 3.3: Yonlendirme levhasi




TAKSIM
SQUARE

Gorsel 3.4: Yonlendirme levhasi Gorsel 3.5: Bilgi ve uyari etiketleri
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Gorsel 3.7: Arag giydirme
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Gorsel 3.9: Cam Usti kumlanmis folyo

3. Ogrenme Birimi

Bilgi Yaprag:

Gorsel 3.10: Vitrin cami folyo uygulamasi




3.1.1. PLOTTERLAR

Folyo kesim makinelerine plotter denir (Gorsel 3.11). Plotterlar kesim iglemini kesme kafasinda
bulunan bigak ile gerceklestirir. Kesme kafasi —x, +x yonlerinde hareket ederken tizerinde bulu-
nan bigak mekanizmasi asagi yukari yonli hareketlidir. Mekanizmanin asagi yonlii hareketinde
bigak kesim yaparken, yukari yonlii hareketinde kesme kafasinin kesim yapmadan hareket et-
mesini saglar. Plotter izerinde bulunan dairesel pabug mekanizmasi mandal mekanizmasi ile
folyoyu sabitleyerek —y, +y yonlerinde hareketini saglar.

7
Gorsel 3.11: Plotter
Plotter Cesitleri
Plotterlar, Uretici firmalarca kesim genisliklerine gore genellikle 8 farkli tipte uretilir. 40'lik, 120'lik
gibi ifadelerle tanimlanan makine tiplerinin net kesim genislikleri, dairesel pabu¢ mekanizmasin-
dan dolayi tip tanimlama degerlerinden azdir (Tablo 3.1). Folyo kenarlarinda dairesel pabug me-
kanizmasinin olusturdugu fire dogal fire olarak kabul edilir.
Tablo 3.1: Makine Genisliklerine Gore Plotter Tipleri ve Kesim Genislikleri
Makine Tipi | 40'ik | 60'hik | 75'lik | 100'lik | 120'lik | 130'luk | 140'hk | 160'lik
- E
Kesim 39 60 76 106 122 127 136 | 152-162 @
Genigligi (cm) )
E
@
=2l
0
™

Bilgi Yaprag
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3.1.2. BICAK AYARI

Bicak Cesitleri

Plotter bigaklari 30°, 45° ve 60° olmak lizere {i¢ farkli agida iretilir. Bunun nedeni farkli kalinlikta
folyolarin kullanilmasidir. 30° bigaklar en az kullanilan bigaklardir. 45° bigaklar ise en ¢ok kulla-
nilan bigaklardir. Kalin folyo kesimlerinde ise 60° bigaklar tercih edilmektedir. 60° bigaklarin 45°
bigaklara gdre kesme derinligi daha fazladir (Gorsel 3.12).

Ofset Ayari

Farkh acidaki bigaklarin kesme uzunluklar da farkhdir (Gorsel 3.13). Bu fark sorunu o6zellikle
gorsellerin i¢ kose noktalarinda tam kesilmemis folyolar olarak karsimiza gikar. Bigak agisindan
kaynaklanan bu sorun ofset ayari yapilarak ¢oziiliir. Gereginden fazla ya da az yapilan ofset ayari
kesimin, dzellikle gorselin i¢ kdselerinde mevcut vektoriin koordinat degerlerinden bazen igbii-
key bazen de digbiikey olmasina sebep olur (Gorsel 3.14). ideal ofset ayari makineden makineye
farklilk gdsterir. Makine Ureticileri kullanim kilavuzlarinda ideal ofset degerlerini yayimlar. ideal
ofset degerleri bilinmeyen makinelerde deneme yanilma yoluyla degerler tespit edilir.

45 60’
y > X - o
45 60
X y ||
___L_-_- ________________________ l ______ — Z—

Gorsel 3.12: Farkli agida bigaklarin kesim derinlikleri Gorsel 3.13: Farkl agida bigaklarin kesme farki

0,15 0,45 0,85

HATALI DOGRU HATALI
OFSET AYARI OFSET AYARI OFSET AYARI

Gorsel 3.14: Ofset ayari galismasi 6rnegi
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Bigcak Tutucu ve Basing Ayari

Bicak degistiriimek istendiginde bigagin
icinde oldugu bigak tutucu (Gorsel 3.15)
kesme kafasindan ¢ikartilir. Eski bigak ¢i-
karihp yenisi takilir. Yeni takilan bigagin
yiikseklik ayari her bigak tutucuda bulu-
nan pasolu ayar sistemiyle yapilir. ideal
bigak yiiksekligi kesim folyosunun kalin-
hgina bagl olarak 300, 380 mikron yani
bir milimetrenin 3/10'u ya da 4/10'u ka-
dardir (Gorsel 3.16).

Q= ~300-380 micron

Bicak basinci ise plotterdan ayarlanir.
Basing ayari genellikle plotter ayar ekra-
ninda ingilizce Force kelimesini simgele-
yen F harfi ile gosterilir.

Gorsel 3.15: Bigak tutucu  Gorsel 3.16: Bigak tutucuda
bigak ayari

Plotter Halisi

Plotter bigagi, folyo kesme islemini plotter halisi lizerinde gergeklestirir (Gérsel 3.17). Plotter
halilari kullanim yogunluguna ve farkh kalinhktaki folyolarda yanhs bigak basinci kullanimina
bagli olarak zamanla yipranir. Yipranmis plotter halisi, kusurlu kesimler yapilmasina sebep olur.
Kesim yaparken plotter halisi ile bigak arasinda kalan folyonun, hali kusurundan dolayi bazen
yirtildigi da olur. Plotter halisi kullanim yogunluguna bagli yipranmaya ya da hatali bigak basin-
cinin olusturdugu hasara gore gozlemlenip degistiriimelidir. Plotter halisi degisiminde hali, ke-
sim hattina gift tarafli bant ile yapistinilir. Halinin saglam yapismasi igin kaliteli gift tarafli bant
kullanilmasina 6zen gosterilmelidir.

Gorsel 3.17: Plotter halisi

Kesim Mati

Dairesel pabug mekanizmalarinin geniglik opsiyonlarindan farkli bir genislikte folyo kesimi ya-
pabilmek igin kesilecek folyonun altina yapigtirilan ve kesilecek folyodan daha genis olan poli-
mer tabakaya kesim mati denir. Kesim matlari farkli ebatlarda iiretilerek pabu¢ mekanizmalari-
nin geniglik sinirliligina ¢ozim sunar.
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3.1.3. FOLYOLAR

Reklamcilik sektoriinde hem i¢ hem de dis mekanda kullanilan kendinden yapigkanli polimer
filmlere folyo denir. Folyolar; kullanim émiirlerine gore kisa, orta, uzun ve ¢ok uzun 6miirli
olmak lizere 4 kategoride {retilir. Kisa omiirlii folyolar disindaki folyolarda PVC kullanilarak
kullanim 6mri artirilir. Folyolar; grafik folyolari, reflektif folyolar ve gelismis folyolar olmak
tizere li¢ gruba ayrilir (Gorsel 3.18).

Gorsel 3.18: Folyo tiirleri

Folyolar, farkl genislikteki plotterlar ve fire faktoriinden dolayi gesitli rulo genisliklerinde
tretilir (Gorsel 3.19).

80

Gorsel 3.19: Farkl rulo genisliklerinde folyolar

3. Ogrenme Birimi
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3.1.3.1. Folyo Cesitleri

Grafik, reflektif ve gelismis folyolarin kullanim amag¢ ve mecralarina gore birgok cesidi vardir
(Gorsel 3.20).

a N

—(_Grafik Folyolan ) —(Reflektif Folyolar) _Gelismis Folyolar )
Kesim Folyolari —eo Trafik Levhasi Folyolar Ozel Folyolar
Dijital Baski Folyolan —= ingaat Uyari Folyolan
Arag Giydirme Folyolan —eo Arac Farkedilirlik Folyolan
Cam Filmi Folyolari e ig Saghd ve Giivenligi Folyolar

Zemin Grafigi Folyolan

Transfer Folyolan

WEREERERE

Laminasyon Folyolan

\ J

Gorsel 3.20: Folyo cesitleri

Grafik Folyolari

Kesim Folyolari: Birgok renk segenegi ile reklam ve yonlendirme uygulamalarinda tercih edilen
renkli kesim folyolarinin opak tiirlerinde mat, parlak ve arkasi siyah olan gesitleri bulunmaktadir
(Gorsel 3.21). Giin 11§31 ve arkadan aydinlatmali uygulamalar igin de yari saydam (translucent)
cesitleri kullanilir. Reflektif, metalik (Gorsel 3.22) ve floresan etkili renkli folyolar ile transparan ve 81
kumlu (buzlu) folyolar da kesim folyolarindandir. Kesim folyolari farkl rulo genisliginde ve uzun-
lugunda uretilir (Tablo 3.2).

ﬁ

Gorsel 3.21: Renkli mat folyolar Gorsel 3.22: Metalik renk folyo
E
Tablo 3.2: Kesim Folyolari Rulo Genisglik ve Uzunluklari 5
Folyo Cesidi Rulo Genigligi (mm) Rulo Uzunlugu (m) GE)
c
(9]
Kesim folyolari 1.520, 1.370, 1.260, 1.000, 914, 630, 500, 378 25-50 S
)
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Dijital Baski Folyolari: Dis mekan (solvent bazl), ic mekan (su bazli) ve uv baski yapabilen dijital
baski makinelerinde kullanilan folyolardir. Bu folyolar ayrica bas-kes makinelerinde de kullanilir.
Dijital baski folyolari farkh rulo genisligi ve uzunlugunda uretilir (Tablo 3.3).

Tablo 3.3: Dijital Baski Folyolari Rulo Genislik ve Uzunluklar

Folyo Cesidi Rulo Genisligi (mm) Rulo Uzunlugu (m)
Dijital baski folyolari (dis mekan) 914,1.070, 1.270, 1.370, 1.520

25-50

Dijital baski folyolari (ig mekan) 914,1.070,127

Arac Giydirme Folyolari: Arag giydirme uygulamalarinda kullanilan, cast folyo olarak da adlandi-
rilan esnek yapih yiiksek kaliteli folyolardir. Arag giydirme folyolari farkli rulo genigliklerinde ve
50 m uzunlugunda dretilir (Tablo 3.4).

Tablo 3.4: Arac Giydirme Folyolari Rulo Genislik ve Uzunluklari

Folyo Cesidi Rulo Genigligi (mm) Rulo Uzunlugu (m)
Arac giydirme folyolari 760, 1.050, 1.370, 1.520 50

Cam Filmi Folyolari: Ara¢ camlari, bina camlari ve cam giivenligi uygulamalarinda kullanilan
filmlerdir. Ayrica cam {sti grafik uygulamlarinda kullanilan delikli bir folyo tiirli olan one way
vision da cam filmleri kategorisindedir. Cam filmi folyolarinin rulo 6lgiileri standarttir, delikli fol-
yolar (one way vision) ise farkl rulo genigliginde ve uzunlugunda iretilir (Tablo 3.5).

Tablo 3.5: Cam Filmi Folyolari Rulo Genislik ve Uzunluklar

Folyo Cesidi Rulo Genisligi (mm) Rulo Uzunlugu (m)

Arac cam filmi folyolari

Bina cam filmi folyolari 1.520 30

Giivenlik cam filmi folyolar

Cam grafik folyolari (delikli folyo) 760, 1.370, 1.520 25-50

Zemin Grafigi Folyolari: Cok kuvvetli yapisma 6zelligi ve 6zel yiizey yapilari sayesinde asinmaya
karsi yiiksek direngli folyolardir. Parlak ve mat gesitleri bulunur. Zemin grafigi folyolari farkli rulo
genisliklerinde ve 50 m uzunlugunda retilir (Tablo 3.6).

Tablo 3.6: Zemin Grafigi Folyolari Rulo Genislik ve Uzunluklar

Folyo Cesidi Rulo Genisligi (mm) Rulo Uzunlugu (m)
Zemin grafigi folyolan 1.000, 1.260, 1.370, 1.400, 1.520 50
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Transfer Folyolari: Kesimi yapilmis folyonun uygulama yiizeyine transfer edilmesini saglayan
saydam yapih bir folyo cesididir (Gorsel 3.23). Transfer folyolarinin kumlu (buzlu) folyo yerine
uygulanmasi sektorde siiregelen bir hatadir. Cevreci nitelikte kagit bazl transfer folyolari da ire-
tilmektedir. Transfer folyolari farkli rulo genisliklerinde ve 50 m uzunlugunda dretilir (Tablo 3.7).

Tablo 3.7: Transfer Folyolari Rulo Genislik ve Uzunluklari

Folyo Cesidi Rulo Genigligi (mm) Rulo Uzunlugu (m)
Transfer folyolari 61, 1.000, 1.220 50

83
Gorsel 3.23: Transfer folyosu
Laminasyon Folyolari: Ozellikle ic mekan dijital baskilarin korunmasi amaciyla baskinin yiizeyi-
ne sivanarak kullanilan seffaf folyolardir. Parlak ve mat gesitlerinin yani sira farkli kalinlk sege-
nekleri de vardir. Laminasyon folyolar farkh rulo genisliklerinde ve 50 m uzunlugunda Uretilir
(Tablo 3.8).
Tablo 3.8: Laminasyon Folyolari Rulo Genislik ve Uzunluklar E
Folyo Cesidi Rulo Genisligi (mm) Rulo Uzunlugu (m) 2
Laminasyon folyolari 760, 1.050, 1.300, 1.370, 1.400, 1.550 50 §
')
™
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Reflektif Folyolar. Reflektif yani yansitici 6zellikli folyolardir. Trafik levhasi folyolari, insaat uyari
folyolari, arag fark edilirlik folyolari ile is sagligi ve glivenligi folyolari gesitleri vardir (Gorsel 3.24,
3.25, 3.26 ve 3.27). is saghdi ve giivenligi tiiri reflektif folyolar dikime uygun iiretilir. Reflektif
folyo rulo genislikleri ve uzunluklari 6zel siparise gore degisebilir.

Gorsel 3.26: Arag fark edilirlik folyosu 6rnegi Gorsel 3.27: is sagligi ve giivenligi folyosu érnegi

Geligmis Folyolar: Uzay ¢alismalari, tip ve havacilik gibi hata toleransi sifir olan sektorlerin ihti-
yaglarina gore iretilen 6zel folyolardir. ileri teknoloji tiriinleridir.

3.1.4. FOLYO KESIMI VE UYGULAMALARI

Kesme Yazilimlan ve Kesim Dosyasi Ozellikleri

Plotterlarda kesim igin hazirlanmis pratik ¢oziimler sunan paket programlar oldugu gibi vektérel
¢izim programlarina plug-in (eklenti) olarak yiiklenen yazilimlar da mevcuttur. Bu programlarin
¢ogunun isminde kesmek anlamina gelen ingilizce cut kelimesi geger. Birgok makine ireticisi
kesim programlarini ya da plug-in'lerini makinenin yaninda licretsiz olarak vermektedir.

Piksel tabanl bir gorsel plotterda asla kesilemez. Plotterlarda kesilecek gorsellerin vektorel ol-
masi gerekir. Kesim i¢in hazirlanan vektorel gorseller, vektorel gizim programlarinin kayit forma-
tinda ya da herhangi bir vektorel kayit formatinda kaydedilip paket programda acilarak kesim
islemi baslatilir. Diger bir kisayol ise kesme yaziliminin plug-in'ni vektorel gizim programiyla ilig-
kilendirip dogrudan vektdrel gizim programindan kesim yapmaktir.

Bilgi Yaprag:




Folyonun Makineye Yiiklenmesi

Plottera folyo yiiklemek igin folyo rulosu makine arkasindaki rulo yatagina yerlestirilir. Ardindan
folyonun agik kenari kesim hattina gekilir (Gorsel 3.28). Kesim yaparken folyonun dairesel pabug
mekanizmasi disina ¢gitkmamasi igin hizasi kontrol edilir (Gorsel 3.29). Hiza kontroliinden sonra
dairesel pabug¢ mekanizmasinin mandallari indirilerek folyo sabitlenir. Rulo yatagi sistemi bazi
makinelerde ruloya boru gegirilerek olurken bazi makinelerde ise rulo dogrudan hareketli iki boru
tizerine konur.

Gorsel 3.28: Folyo yiikleme Gorsel 3.29: Hiza kontrolii

Test Kesimi

Bicak, bigak yiikseklik ayari, ofset ayari ve basing ayarinin gézlemlenebilmesi igin birgok maki-

nede otomatik test kesimi komutu vardir. Yapilacak biiyiik kesim islemleri 6ncesinde olasi ku-

surlari 6nceden gozlemleyip zaman ve malzeme israfini onlemek igin test kesimi yapilmaldir.

Otomatik test kesimi komutu bulunmayan makinelerde gozlem, plottera test amagl gonderile- 85
cek bir gorselin kesimiyle de yapilabilir.

Ters (Ayna) Kesim ve Cizim
Cam yiizeylere mekan iginden uygulanacak folyo kesimleri ters kesilir (Gérsel 3.30). Bu sayede

gorsel, mekan disindan diiz goriiniir. Bigak tutucu yerine kalem ya da uygun fiizen konup plotter-
larla sadece gizim yapmak da miimkiindiir (Gorsel 3.31).

i ABC
DUZ KESIM

e . —

JAA

- | E

TERS KESIM &

. g -

Gorsel 3.30: Diiz kesim-ters kesim Gorsel 3.31: Plotterda gizim :C-E)n

™
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En Az Fireli Montaj

Rekabet faktoriinden dolayi bir isi en az maliyetle en kaliteli sekilde yapmak esastir. Bunun temel
kosulu ise israftan kaginmaktir. Gereksiz fire yaratacak hatali montaj hem zaman hem de mal-
zeme israfina neden olur.

Kesilecek gorseller birden fazla ise uygun rulo genisligindeki folyo segilip, gorseller gerektiginde
dondiiriilerek net kesim alani iginde en ekonomik sekilde montajlanmaldir (Gorsel 3.32).

4 2 X 2% 1 X h
| FOLYO ; | FOLYO ‘
T T ! @ X!
| ABGC : | ABGC !
AP AN g <%
o 1 i 1
5 ® 13 5 13
PABG || 8 ) PoAeEs) f
ol I8 | g
[ f 5 f
| [ I | =) I
(nBe) [(ABG)

K DOGRU MONTAJ HATALI MONTAJ j

Gorsel 3.32: Dogru ve hatali montaj

Kesim

Kesim i¢in makineye, hazirlanan gorsel ebadina gore uygun rulo genisliginde ve uzunlugunda
folyo yiiklenir. Folyo uzunlugunun bilinmedigi durumda makineden folyonun uzunlugu élcilebilir
(Gorsel 3.33). Folyonun kenarlarina denk gelen dairesel pabug mekanizmalarinin folyoya bastig
yerler, kesim genisliginin disinda kalacagindan kesilecek gorsel ebadi ile yiiklenen folyonun net
kesim genisligi kontrol edilir. Uygun folyo yiiklemesinden sonra gorsel, vektorel gizim progra-
mindan ya da kesme programindan plottera kesime gonderilir (Gorsel 3.34).

Gorsel 3.34: Folyo kesim




Kesim Ayiklama

Kesimi ayiklamadan dnce gorsel, bilgisayar ekraninda gozlemlenmeli ve ayiklama yaparken ma-
ket bicadi ya da kretuar kullaniimalidir (Gorsel 3.35, 3.36 ve 3.37).

F e

Gorsel 3.35: Folyo ayiklama Gorsel 3.36: Folyo ayiklama Gorsel 3.37: Folyo ayiklama

Yazi ayiklamalarinda satir diizeninde yazilar varsa ayiklamanin da satir diizeninde yapilmasi

hata riskini azaltir (Gérsel 3.38).
~r/ 4
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Gorsel 3.38: Satir diizeninde ayiklama

3. Ogrenme Birimi
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Transfer Folyosuyla Transfer
Ayiklanmig gorsel, transfer folyosu ile rakle kullanilarak sivanip tastyici folyodan alinarak uygu-
lanacak yiizeye yine rakleyle transfer edilir (Gorsel 3.39 ve 3.40).

38 Gorsel 3.39: Transfer folyosu ile gorselin alinmasi Gorsel 3.40: Transfer folyosu ile transfer
Ayiklanmig ve taslyici folyosunda bulunan kesimin transfer folyosu kullanilarak yapilan hizala-
masi daha saglikh sonug verir (Gorsel 3.41 ve 3.42).
Gorsel 3.42: Transfer folyosunun kaldiriimasi
E ____________________________ '?..}
e ;
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Bu galismanin amaci en az fireyle folyo kesim yapip foam

Uzerine sivama yapmaktir. Verilen iglem basamaklarini

3.1.Uygulama > uygulayarak Gorsel 3.43'te sunulan bilgilerle en az fireyle
folyo kesimi ve sivama galismasi yapiniz.

_________________________________________________________

‘1/5 Tanimi \

130'luk bir plotterda (net kesim genisligi 127 cm), 126'lik folyo kullanarak asagida verilen
vektorlerin en az fireyle montajlanip kesilmesi ve foam {izerine uygulanmasi.

Bitmis Ornek Calisma Kesilecek Pargalar
MOBKIRd :

DiKKAT n:KKAT

e o Opy *
60 cm x 10 cm

89
Folyo Net Kesim Genisligi

I 123 cm |

—» Pabug Payi 1,5 cm Pabug Payi 1,5 cm <+—

® Folyo ——® Sivama Paneli ———e Uygulama ——@ Adet

Renkli kesim folyosu 2 mm FOAM (Kopiik) “Sivama” 10

(Kirmizi-Mat) 70 cm x 50 cm (Transfer Folyosuyla) Adet —
W:126 cm g
=
Q
S
c
()
K / >5
0
Gorsel 3.43: 3.1. Uygulama o

UygulamaYaprag:




Folyo Kesimi

* Bilgisayarda caligirken dosyanizi siirekli kaydediniz ve kisayol tuslarini
kullanmaya 6zen gosteriniz. Programinizi bu sekilde kullanarak za-
mandan tasarruf saglamis olacaksiniz.

* Kesici aletler ile galisirken gozlem yapan arkadaslarinizi sesli olarak
uyariniz.

90
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islem Basamaklari

—r

10.

11.

12.

Uygulamaya baslamadan once is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is dnltgiiniizi giyiniz.

Sivama araglarinizi hazirlayiniz.

Gorselinizi bilgisayarda vektorel ¢izim programinda aciniz.

126'lik folyonuzda 123 cm net kesim genisligi oldugundan 123 cm genisliginde bir dértgen
olusturunuz.

Olusturdugunuz dortgen alanin genisligini kilavuz olarak kullanarak gorselinizin biitiinltigiini
bozmadan kesim sayisi kadaryanave asagi dogru ¢cogaltiniz. Cogaltma sonrasi dortgeninizin
yiiksekligini, olusturdugunuz montaji biraz tasacak kadar ayarlayiniz. Cogaltma sonucu 10
adet kesilecek gorselinizin toplam 123 cm'ye yaklasik 210 cm bir alan kapladigini
goreceksiniz. Dolayisiyla bu montaj sekliyle 210 cm uzunlugunda 126'lik bir folyoya
ihtiyaciniz olacaktir (Gorsel 3.44).

Olusturdugunuz dortgen alanin genisligini yine kilavuz olarak kullanip gorselinizi pargalara
ayirarak kesim sayisi kadar yana ve asagi dogru ¢ogaltiniz. Cogaltma sonrasi dortgeninizin
yiiksekligini, olusturdugunuz montaji biraz tasacak kadar ayarlayiniz. Cogaltma sonucu 10
adet kesilecek gorselinizin toplam 123 cm'ye yaklagik 180 cm bir alan kapladigini
goreceksiniz. Dolayisiyla bu montaj sekliyle 180 cm uzunlugunda 126'lik bir folyoya
ihtiyaciniz olacaktir (Gorsel 3.45).

Yapilacak kesim sayisini ve isciligi dikkate alarak 6 ve 7. maddelerdeki montaj sekillerinden
birine 6gretmeninizle birlikte karar veriniz (Bazen biraz fazla malzeme, daha az isgilik ve
daha ¢ok is (karlihk) anlamina gelebilir).

Gorsel 3.44'teki montajinizi plotteriniza 126'lik mat kirmizi folyo yiikleyip kesiniz.

Ayiklama kolayhgi icin kesilmis folyodan her bir gorseli makas ile ayiriniz.

Gorsel kesimlerinizin her birini kretuar ya da maket bigagi kullanarak ayiklayiniz.

Ayni transfer folyosunu diger 9 adette de kullanacaginizdan, ayiklanmis gorselinizin sadece
bir tanesini transfer folyosu ile kenarlardan yaklasik 5 cm tasacak sekilde kaplayiniz.

. Onceden hazirlanmis 50 x 70 cm ebadindaki foamlarinizi sivama yapmak igin temizleyiniz.

Uygulama Yapragi
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Gorsel 3.44: Kesim montaji biitiin gorselli

Gorsel 3.45: Kesim montaji parcali

14. Temizlenmis foaminizi calisma tezgahinizin lizerine koyunuz.

15.

Transfer folyosuyla kaplanmis kesimi foam {izerine koyarak bilgisayardan alacaginiz kenar
bosluk Olgiilerine gore metal cetvelle hizalayiniz ve gorselinizi transfer folyosundaki

tagmalan kullanarak istediginiz bir kenardan transferi foama yapistiriniz.

16.
slvama yapiniz.

17.
diizgiin bir sekilde kaldiriniz.

18.

19. Galismanizi gézden gegirip kontrol ediniz.

Foama transfer folyosunun bir kenarindan hizalayarak yapistirdiginiz folyo kesiminin tasiyici
folyosunu, transfer folyosunu yapistirdiginiz kenardan bir eliniz ile yavasca agarak rakleli

Sivama isleminiz bitince transfer folyosunu diger sivama iglemlerinde kullanmak (izere

Kalan 9 adet is igin de ayni sekilde islem yapiniz.

20. Calismanizi islem basamaklarina gore yapip yapamadiginizi kontrol ediniz.

21. Aletlerinizi ve bulundugunuz atolyeyi toparlayiniz, ellerinizi yikayiniz.

180 cm
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UygulamaYaprag:



Folyo Kesimi

+ Galismaniz, kontrol listesindeki dlgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 3.9).

Tablo 3.9: Kontrol Listesi

KONTROL LISTESI

Ogrencinin Adi Soyadi Degerlendirme Tarihi

Olgiitler

1. Gorselini dogru montajladi.

2. Ayiklamayi dogru yapti.

3. Transfer folyosunu dogru kullandi.

4. Foamini temizledi.

5. Transfer folyosu kapli gérselini foama, dogru hizaladi.

6. Transfer folyosundaki tagsma payini hizasini sabitlemek icin
kullandi.

92 7. Sivama yapti.

8. Transfer folyosunu tekrar kullanmak tizere diizgiin kaldird.

9. Caligmayi islem basamaklarina uygun yapti.

10. Calismayi zamaninda tamamladi.

Siitun Toplamlan

Degerlendirme
“Hayir" olarak igaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

3. Ogrenme Birimi

Uygulama Yapragi




{ OLGCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise (D), yanhs ise (Y)
yaziniz.

) 1.

) 2.

) 10.
) 11.
) 12.
) 13.
) 14.
) 15.
) 16.
) 17.

) 18.

) 19.

) 20.

Isikli reklam tabelalari, folyo kesim uygulama mecralaridir.

Magazalarin cam vitrinlerindeki diiz yazi uygulamalari folyo kesim yontemiyle yapilir.
Kesme kafasi —y, +y yonlerinde hareketlidir.

6.000 cm genisliginde kesim yapabilen plotter makineleri vardir.

30° plotter bigaklari en sik kullanilan bigaklardir.

Bicak ofset ayari, bigak basinci ayaridir.

Kesim bigadi, bigak tutucu iginde ¢alisir.

ideal bigak yiiksekligi ayari 10 mm olmalidir.

Dairesel pabu¢ mekanizmasinin en dar ayarindan kiiciik folyolar kesmek icin kesim
mati kullanilir.

Tiim folyolar PVC esashdir.

Kesim folyolarinda en biiyiik rulo genisligi 300 cm'dir.

Transfer folyolari sadece 50 cm rulo genisliginde Uretilir.

Aracg cam filmi folyolari sadece 152 cm rulo genisliginde Uretilir.

Laminasyon filmi folyolari sadece 155 cm rulo genisliginde Uretilir.

Renkli kesim folyolarinda sadece parlak folyolar iiretilir.

Trafik levhalarinda reflektif folyo kullanilir.

Vitrin camlarina mekan iginden uygulanacak folyo kesim ¢alismalari ters kesilir.

Birden fazla gorseli folyo kesim icin montajlarken gorseller en az fire gabasi igin don-
diiriilebilir.

Sadece vektorel gorsellerle folyo kesim yapilabilir.

Transfer folyosu kumlama folyosu olarak kullanilabilir.
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Olgme ve Degerlendirme
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3. Ogrenme Birimi

B) Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi folyo kesim mecrasi degildir?

A) Isikh tabela

B) Isiksiz tabela

C) Trafik levhasi

D) Yonlendirme levhasi
E) Kanvas resim

Asagidakilerden hangisi genislik anlaminda bir plotter tipi degildir?

A) 60'lik
B) 100'liik
c) 120'lik
D) 130'luk
E) 400'liik

. 30°
II. 45°
I. 60°
IV. 65°

Yukandaki derecelerden hangileri plotter bigak acilaridir?

A)lvell
B) Yalniz llI
C) Yalniz IV
D) | ve lll
E) I, Ilvelll

Asagidakilerden hangisi farkli acidaki bigaklarin kesme mesafesi farkindan dolayi yapilan
ayardir?

A) Ofset ayari
B) Poza ayari
C) Gonye ayarl
D) Pabug ayari
E) Kesim ayari

Olgme ve Degerlendirme




Asagidakilerden hangisi bicagin igine konularak takildigi parganin adidir?

A) Kesim kafasi

B) Bigak tutucu

C) Pabug mekanizmasi
D) Mandal mekanizmasi
E) Kafa rayi

Asagidakilerden hangisi zamanla yipranarak kusurlu kesimler yapilmasina neden olan ke-
sim halisini plottera sabitlemek igin kullanilan yardimci malzemenin adidir?

A) Koli bandi

B) Para bandi

C) Tutkal

D) Cift tarafli bant
E) Zamk

Asagidakilerden hangisi plotterlarda kullanilan kendinden yapiskanli polimer malzemelerin
genel adidir?

A) Mesh

B) Folyo

C) Kagit

D) Plastik
E) Polyester

Asagidakilerden hangisi cam yiizeylerde kullanilan delikli folyonun diger adidir?

A) Hd vision

B) Backlight

C) Blackout

D) One way vision
E) Rasel

Asagidakilerden hangi grafik folyosu degildir?

A) Kesim folyolari

B) Dijital baski folyolari
C) Cam filmi folyolari

D) Arag giydirme folyolari
E) Aliminyum folyolar

95

3. Ogrenme Birimi

Olgme ve Degerlendirme




Folyo Kesimi

10. Asagidakilerden hangisi reflektif folyo degildir?

A) Trafik levhasi folyolari

B) insaat uyari folyolari

C) Arag farkedilirlik folyolari

D) is saglig ve giivenligi folyolari
E) Zemin grafigi folyolari

11. Asagidakilerden hangisi ayiklanmis bir kesimin sivama uygulamasi igin taginmasini sagla-
yan malzemenin adidir?

A) Laminasyon folyosu

B) Baski folyosu

C) Transfer folyosu

D) Sol kenardaki cam filmi kalinhgr almak
E) Dort kenardaki cam filmi kalinhgr almak

12. 1. Rakle
II.  Kretuar
IIl. Maket bigag
IV. Kege rakle

Yukarida verilenlerden hangisi / hangileri plotterda kesilmis bir folyoyu ayiklamak igin kulla-
nilan araglardir?
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A) Yalniz 1l
B) Yalniz IV
C) Il ve lll
D) I velll
E) I, Ilvelll
Degerlendirme
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanhs cevap verdiginiz ya
da zorlandiginiz sorularla ilgili bilgi yapraklarini ve uygulama faaliyetlerini
tekrar inceleyiniz. Cevaplarinizin timi dogru ise bir sonraki 6grenme
birimine geginiz. Cevap anahtari sayfa 129'dadur.
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Ogrenme
Birimi

‘ Aplhikasyon

(Uygulama)

KONULAR
2.1. OLGU ALMA

2.2. APLIKASYON (UYGULAMA)iSLEMLERI

NELER OGRENECEKSINiZ?

« Olgii alma

TEMEL KAVRAMLAR

Tasma pay, giydirme,

« Asma aplikasyonu uygun baski materyali segimi,
+ Sivama aplikasyonu is glivenligi riskleri vb.
Germe aplikasyonu

Arac giydirme aplikasyonu

Cam filmi aplikasyonu

1. Gegmiste duvar reklamlanni, agik hava reklam ressamlan
firga ile boyarken giiniimiizde dijital baski makineleri reklam
sektoriiniin bu is koluna son vermistir. Gelecekte reklamcilik

HAZIRLIK sektoriiniin kaybolabilecegini diisiindiigiiniiz ilk is kolu

2. Sadece diizgiin yiizeylere yapilabilen dijital baski kiviimh
yiizeylere de yapilabilseydi neler dogrudan baski materyali
olarak kullanilabilirdi? o O

----------------------------------------------------------- o0 00 ¢

00000004

00000000¢
000000004¢
o 00000000¢
000000000004
000000000004




Aplikasyon(Uygulama)
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4. Ogrenme Birimi

41. OLCU ALMA

Gerek dijital baski gerekse folyo uygulamalari igin 6lgii alma islemi metre veya lazer metre ile
yapilir (Gorsel 4.1, 4.2 ve 4.3). Kiigiik ebatli calismalarda metal cetveller tercih edilir. Olgii alinir-
ken ebada gore milimetre ya da santimetre 6l¢ii birimleri kullanilir. Arag giydirme calismalari
disinda, uygulama yiizeyleri genellikle diiz ylizeylerdir. Kavisli, bombeli gibi diiz olmayan yiizey-
lerde de serit metreden faydalanilir.

Gorsel 4.1: Serit metre

Gorsel 4.2: Lazer metre Gorsel 4.3: Gelismis lazer metre

4.1.1. TASMA PAYLI OLGU

Cam, metal, cilali ahsap, pleksiglas, polikarbon vb. bir yiizeyin tamamen kaplaniimasi istendi-
ginde uygulama kolayhgi agisindan kaplanacak gorsel baskisi ylizeyden en az ikiser cm daha
biiyiik ¢alisilir. Kaplama sonrasi dort kenardan tagan pargalar kesilerek baskinin yiizeye tam
oturmasi saglanir. Dolayisiyla kaplama calismalarinda baski 6lglisii tagma payli alinir.

Bilgi Yaprag:




Fotoblok ve foam sivama panellerine uygula-
nacak zeminli gorsellerin baski ebadi dlglisiine
her kenardan en az birer cm tagma payi ilave
edilir. Baski, bitmig 6lgliden biiyiik sivama pa-
neline sivanir ve baskiya konulacak kesim
kroslarinin rehberliginde yapilacak kesim ile
net olgill ve diizglin uygulanmig bir caligma
ortaya cikar (Gorsel 4.4).

Germe vinil baskilarinda germe konstriiksiyonu- ACIL

nun kalinhigina gére her kenardan konstriiksiyo- ' TOPLANMA
nun yan ve arka yiizeyini tamamen kaplayacak f .
kadar germe tagmasi payli olgii alinmalidir. Bu | MERKEZI
tlir germe baskilarinda ayrica germe uygulama-
sinin kolayhgi igin germe payi ilave edilir.

Gorsel 4.4: Foam lizeri tagmall sivamanin
kesilmis hali

Arag giydirmelerinde de kaporta aksamlarinin net yiizey 6lglisii alinip her yiizeye gelecek baski-
larin ebatlarn bilgisayar ortaminda net dlgiilerden 5 ya da 10 cm biyiik ¢alisilir. Arag giydirme
calismasi baski yerine diiz renk folyo ile yapilacaksa aracin kaplanacak ytizeyleri kalip olarak
kullanilarak bu yiizeyler iizerine folyo serilip tagsma payli kaba kesim yapilir.

4.2. APLIKASYON (UYGULAMA) ISLEMLERI

Plotterda kesilen ya da dijital baski makinesinde basilan gorsellerin mecralarinda uygun sekilde
sergilenmeleri icin yapilan kesme, yapistirma, asma, sivama, germe, baglama vb. ¢alismalara
aplikasyon (uygulama) denir. Aplikasyon, reklamcilik sektdriinde basli basina bir is koludur.
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4.2.1. ASMA (DIKIS VE KAPSULLEME)

Vinil ya da kumasa basilan kiigiik ve orta biiyiikliikteki afis ve poster gibi gorsel baskilari asila-

rak ya da stant lizerinde klipslere tutturularak sergilenir. Asiimak istenen afig ya da poster bas-

kilarina, asma yontemine ve baski materyaline gore 4 kenarina ya da Ust ve alt kenarlarina dikis

payi birakilir. Bu paylar iki kirrmda en az (ige katlanarak dikilir (Gorsel 4.5).
E
=
(V]
£
c
@
.)m

Gorsel 4.5: Kumas afis baskisi kenarlarinin dikisi ‘O
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Bilgi Yaprag



Aplikasyon(Uygulama)

Baskinin kenarlarinda olusan 3 kath dikis hatti
lizerine mekanik yontemle metal kapsiiller per-
cinlenir (Gorsel 4.6 ve 4.7). Baski bu kapsiiller-
den asilarak sergilenir (Gorsel 4.8).

R ;""3‘\. ey
Gorsel 4.6: Kapsiilleme makinesi

Gorsel 4.7: Kapsiilll vinil baski Gorsel 4.8: Kapsiillerinden asili vinil

Kirlangi¢ bayrak olarak anilan gorsel baskilarinin sadece list kenarinda ahsap ya da polimer bir
100 boru gecgecek sekilde dikis islemi yapilir. Gorsel baskisi bu borunun kenarlarina baglanan iple
asilir (Gorsel 4.9).
Stant istlinde sergilenecek gorsel baskilarinda baskinin klipslerden kaymamasi igin standin
klips mekanizmalarina gelecek kenarlarina kalinlik olusturacak sekilde vinil katlanip dikilerek
kullanilir (Gérsel 4.10).

DIKEY
” - - : ROLL-UP
STANT

A r s
-~ a - n F DIKEY
E | ‘ ROLL-UP
3 Uy W STANT
£
c i
e
By _— ——
2 Gorsel 4.9: Sopali kirlangic model drnekleri Gorsel 4.10: Klipsli stant 6rnegi

Bilgi Yaprag:
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________________________________________

Sivama, diiz renk folyo ya da kendinden yapiskanli baski materyaline basiimis baskinin piiriizsiiz
bir ylizeye yiizeyin formunu alacak sekilde yapistiriimasidir. Kendinden yapiskanli olmayan bas-
ki materyalleri de arka yiizeylerine cift tarafli bant sivanarak diiz yiizeylere sivanabilir hale geti-
rilebilir. Plotter folyolarinin sivama isleminde sivama araci olarak polimer rakle kullanilirken bas-
ki folyolari ve diger baski materyallerinin sivamasinda baskinin zarar gérmemesi igin kege rakle
kullanilir (Gorsel 4.11). Sivama islemi dncesinde yiizey temizlenir. Yiizeyde toz, kir vb. pargacik-
lar olmamasina dikkat edilir (Gorsel 4.12).

'.: L f(-'r’.:S

I | I / ¥
o M

Gorsel 4.11: Kege rakle ile sivama Gorsel 4.12: Yiizey temizligi

Biiylik ebatl baskilarin sivama galismalarinda, baski materyalinin yapigkan yiizeyi istem disi bir
sekilde ylizeye yapisip galismayl bozmamasi igin ylizeye deterjanh su puskirtulir (Gorsel 4.13).
Sivama ylizeyine uygulanacak kendinden yapigkanli baski materyalinin tasiyici folyosu (st ke-
nardan en fazla 5 cm kaldirilip arkasina katlanir. Tasiyici folyosu heniiz kaldirlmamis olan alt
kenar ile {ist kenar, yiizeye ortalanir. Ust kenar dikkatlice sivanir. Bir elle tasiyici folyo yavas ya-
vas gekilirken diger elle rakle kullanarak sivama yapilir (Gorsel 4.14).

Gorsel 4.13: Deterjanh su piskiirtme Gorsel 4.14: Kenar kaldirma ve ortalama
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4. Ogrenme Birimi

Sivama yapilirken baski materyali ile sivanan yiizey arasinda deterjanli su ve hava kabarcigi
kalmamasina dikkat edilir (Gorsel 4.15). Hava kabarcigi olan uygulamalar zamanla sivandig
ylizeyden kalkar (Gorsel 4.16). Hava kabarciklari meydana gelmisse igne ya da maket bigagi
ucuyla bu kabarciklar delinerek havalari alinir.

Gorsel 4.15: Sivama

Vitrin camlarina uygulanacak transparan film baskilari ters yapildigindan vitrinlerin i¢ kismindan
uygulanir.

Foam ve fotoblok iizerine sivanan gorseller duvara asilmak istendiginde genellikle cift tarafl
koplik bantlar tercih edilir (Gorsel 4.17). Foam ya da fotoblogun duvara denk gelecek yiizeyine
panel kalinligi ve ebadi dikkate alinarak yeterli olacak miktarda yaklasik 3'er cm'lik ¢ift tarafli
bantlar yapistirihr. Panelin duvara yapisacak yiizeyine yapistirilmis bantlarin {izerindeki koruyu-
cu folyolar kaldirilarak galisma duvara yapistirilir. Bu bantlarin kalitelilerinin yapisma glicli gok
yuksektir.

—

Gorsel 4.16: Hava kabarcigi sorunu Gorsel 4.17: Cift tarafli képiik bant

Bilgi Yaprag:
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4.2.3. GERME

Dijital baski makineleri yayginlasincaya kadar reklam tabelalari genellikle sac, polikarbon ya da
pleksiglas tizerine folyo kesim yontemiyle {retilirdi. Bu yontem hala kullanilsa da glinimiizde
gerek isikli gerekse 1s1ksiz reklam tabelalari metal konstriiksiyon lizerine vinilin gerdirilmesiyle
yapilmaktadir.

iscilik siiresini azaltmasi, sivama paneli kullaniimamasi ve her cesit gorselin basilabilirligi, ger-
me vinil yonteminin tercih edilme sebepleridir.

Vinil ve vinil gesidi olan mesh, germe teknigiyle her tiirlii mecrada kullanilabilir.

Germe yapilacak gorsel baskilarinda mutlaka germe payi birakilir (Gorsel 4.18). Tabela tiirii ¢a-
ismalarda genellikle dortgen formlu metal konstriiksiyonlarin iizerine germe iglemi yapilir.
Konstriiksiyonun metal olma sebebi dayanikli olmasidir (Gorsel 4.19). Germe iglemi zimba ile
yapilir. Baski materyalinin metal konstriiksiyona zimbalanarak gerilebilmesi igin konstriiksiyon
malzemesinin lizerine, zimba hatti boyunca ahsap montajlanir.
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Gorsel 4.18: Germe payi birakilmis baski Gorsel 4.19: Metal konstriiksiyon profilleri gesitleri —
Germe yaparken kullanilacak zimba telleri bu ahsap malzeme hatti boyunca zimbalanir. Zimba
makinelerinin sikmali, elektrikli ve havali olmak {izere farkli modelleri bulunmaktadir (Gorsel
4.20). Germe yapilrken ilk 6nce birbirine komsu herhangi iki kenar gerilmeden gergi konstriiksi-
yonuna zimbalanir. Karsi kenarlar elle ya da gergi aparati yardimiyla gerilerek zimbalama yapilir
(Gorsel 4.21).
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Gorsel 4.20: Cesitli zimba makineleri Gorsel 4.21: Germe zimbalamasi ‘O
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Kanvas tirli baski materyallerinin germe igle-
minde, ic mekan faktoriinden dolayi konstriik-
siyon sadece ahsaptan olusur. Kanvas baski
germelerinde baski ebadi, estetik goriiniim
amaciyla konstriiksiyonun arka yiizeyine gele-
cek kadar biiyiik basilir (Gorsel 4.22, 4.23, 4.24
ve 4.25).

104 Gorsel 4.23: Komsu kenarlari germeden zimbalama Gorsel 4.24: Germe zimbalamasi

Gorsel 4.25: Gerilmis kanvas

_____________________________
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Bu calismanin amaci dijital baski makinesinde basilmig bir

gorseli dogru bir sekilde foam (koplik) tizerine sivamaktir.
41. Uygu]ama Verilen igslem basamaklarini uygulayarak Gorsel 4.26'da

_________________________________________________________

~

sunulan bilgilerle sivama galismasini yapiniz.
‘i/$ Tanimi

Ogretmeninizin belirleyecegi bir gérseli 70 x 100 cm (dikey) 6lgii-
sline kroplayip, kendinden yapigkanh folyoya dis mekan dijital b,
baski makinesinde basarak 2 mm et kalinligindaki foam (kopiik) GORSEL
sivama paneline tek basiniza sivayiniz.
700 mm x 1000 mm
® Tasma Paylarn
2cm
. , 74em
Baski Materyali o |
Tagma Paylan
(Tagma Payli Olcii)
74 cm x 104 cm E GbRSEI‘ 105
' | 70 cm x100 cm
. 7aem 2
Sivama Paneli L —]
Bitmemis Ol¢ii
74 cm x 104 cm £ FOAM
g
Bitmis Olcii
70 cm x100 cm
® Baski Materyali — SivamaPaneli —— @ Uygulama ;E
o
" n q)
Folyo 2 mm FOAM (kopiik) ~ “Sivama g
K (deterjanh su pijskiirtiilerely §
=2l
Gorsel 4.26: 4.1. Uygulama 3

UygulamaYapragi




* Su ile cahlsirken cevrenizdeki elektrikli aletlerin figlerini prizden
gekiniz.

* Kesici aletler ile galisirken gozlem yapan arkadaslarinizi sesli olarak
uyariniz.
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4. Ogrenme Birimi

islem Basamaklari

—r

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

Uygulamaya baslamadan dnce is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is dnlugiiniizi giyiniz.
Sivama tezgahinizi rahat galisabilecek hale getiriniz.

Maket bigagi, pamuklu bez, kursun kalem, 100 cm'lik metal cetvel, deterjanli su piskdrtiict
ve raklenizi hazirlayiniz.

Ogretmeninizin belirleyecedgi bir gorseli bilgisayarda 70 x 100 cm 6l¢iisiinde kroplayiniz.

Kropladiginiz gorselin dort kenarina 2'ser cm tagma payi vererek basiniz ve baskiyi sivamak
lizere sivama tezgahiniza aliniz.

Sivama paneli olan foamin tabakasindan metal cetvelinizi kullanarak 74 x 104 cm ebadinda
gonyeli bir parga kesiniz.

Deterjanh su pliskiirtiicliniiz ile kestiginiz foami temizleyiniz.
Folyonun istem digi sekilde foama yapismamasi igin foaminiza deterjanli su piskiirtiiniiz.

Baskinizin kisa kenarindan tasiyici folyosunu yaklasik 3-4 cm kadar kaldirarak arkasina
katlayiniz.

3-4 cm kadar acilmis folyonuzu foam lizerine alt kdselerden de hizalayarak iyice sivayiniz /
yapistiriniz.

Hizalamanizdan emin olduktan sonra bir elinizle foam ve folyo arasindaki tasiyici folyoyu
yavasca agarak rakle ile gorselin ortasindan saga ve sola dogru deterjanli suyu atacak
sekilde sivama yapiniz.

Galismanizin sivamasi bittikten sonra metal cetvel ve maket bigagi ile tagsma paylarini
kesiniz. Maket bicagi ile kesim yaparken cetvelin ya da maket bigaginin kayip isi bozmamasi
icin maket bicaginizin parganin kesilip atilacak tarafinda galismasina 6zen gosteriniz.
Galismaniz bittikten sonra hava kabarcigi kontrolii yapiniz.

Galismanizi islem basamaklarina gore yapip yapamadiginizi kontrol ediniz.

Masanizi ve bulundugunuz atolyeyi temizleyiniz, ellerinizi yikayiniz.

Uygulama Yapragi
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* Galismaniz, kontrol listesindeki dlgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 4.1).

Tablo 4.1: Kontrol Listesi

KONTROL LISTESI

Ogrencinin Adi Soyadi Degerlendirme Tarihi

Degerlendirme Olgiitleri

—

. Gorseli tagsma payli basti.

D

Sivama panelini tasma payl kesti.

3. Sivama panelini temizledi.

4. Baskinin sivama paneline 6n oturtmasini yapti.

5. Baskiyi sivadi.

6. Sivamayi dogru kesti.

7. Hava kabarcigi kontrolii yapti. 107

8. Calismayi islem basamaklarina uygun yapti.

9. Caligmayi zamaninda tamamladi.

Siitun Toplamlan

Degerlendirme

“Hayir" olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4. Ogrenme Birimi

4.2.4. BINA (CEPHE) GIYDIRME

Bina ya da cephe kaplamalari genellikle iki yontemle yapilir. Bunlar germe mesh ve one way visi-
on'dir (Gorsel 4.27).

Gorsel 4.27: Bina giydirme ornekleri

Germe Mesh

Mesh de bir vinil tiirii oldugundan vinili germe yontemi ile meshi germe yontemi aynidir. Germe
mesh, zimba hattina ahsap montajlanmis metal konstriiksiyon (zerine delikli brandanin geril-
mesi yontemidir. Bina giydirmelerinde meshin delikli yiizey yapisi, mecranin dogasi geredgi riiz-
gar vb. yipratici etkilere karsi baski materyalinin daha dayanikli olmasini saglar. Meshin delikli
yapisinin diger avantaji bina pencerelerinden disarisinin gériinmesine imkan saglamasidir. Bina
cephe giydirmelerinde kullanilacak germe mesh calismalarinin germe isleminde dayaniklilik
amaciyla zimba teli yerine rondeleli vidalar da kullanilabilir. Gerilen meshin metal konstriiksiyo-
nuna ayrica montaj diizenekleri hazirlanarak ebada gore gerekirse sepetli ving yardimiyla binaya
montaji yapilir. Sepetli ving ile ¢calisan aplikasyoncular is sagligi ve giivenligi agisindan emniyet
kemeri kullanmak zorundadir.

Germe mesh c¢alismalarinin aydinlatmasi distan yapilir. Gece vakti baskinin arkasindan gelecek
11k, gorsel algisini gliglestirir (Gorsel 4.28 ve 4.29).

Gorsel 4.28: Germe mesh giindiiz goriintisi Gorsel 4.29: Germe mesh gece (arkadan isik
gelince) goriintisi

Bilgi Yaprag:




One Way Vision

Cam kaplamali binalari giydirmede, dogrudan cam yiizeylere delikli bir folyo tiiri olan one way
vision uygulanir (Gorsel 4.30). Cam bina cephesine uygulanacak gorselin cam cergevelerine
denk gelen kisimlari uygulama dncesi bilgisayarda eksiltilir ve gorsel, cam ylizeyleri sayisi kadar
pargada basilir. Bu eksiltme sayesinde parca parga camlardan olugan bina cephesinde uygula-
ma kolayligi saglanir (Gorsel 4.31). Cergeve eksiltmeleri yapilirken gorsel biitlinliigii bozulmaya-
cak sekilde tasma paylari birakilir. Bu tagma paylari her bir parga camin sivanmasinda kesilerek
atihr. Bu sekilde cam yiizeye tam oturan bir sivama gergeklestirilir.

Gorsel 4.30: One way vision baskisi Gorsel 4.31: Cerveve paylari diisiiliip parcalara ayri-
larak basilmig gorselin uygulanmis hali

iki ve Uistii kath binalarda uygulama 6ncesi yii-
zey temizliginde ve uygulamada sepetli ving
kullanilir (Gorsel 4.32). Montaj, ebat biiyiik ise
cama deterjanli su puskiirtiilerek sivama yonte-
miyle yapilir. Montaj sonrasinda baski materya-

linin delikli yapisindan dolayi bina iginden disa- 109
risi goriilir (Gorsel 4.33). Binanin digindan ise
basilan gorsel goriiliir (Gorsel 4.34). One way
vision uygulamalarinda da mesh uygulamala-
rinda oldugu gibi gece ortaminda bina iginde
olusacak 1sik kaynagi ile gorsel algisi gliclesir.
¥ ¥ ynag g gistgugles Gorsel 4.32
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: One way vision uygulamasi igerden Gorsel 4.34: Giydirilmig cam bina .En
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Bu ¢alismanin amaci dis mekan dijital baski makinesinde
basilmig vinili (brandayi) onceden hazirlanmis metal

4.2. Uygulama > konstriiksiyona gererek tabela yapmaktir. Verilen islem

basamaklarini uygulayarak Gorsel 4.35'te sunulan bilgilerle
germe c¢alismasi yapiniz.

______________________________________________________

éramml

Ogretmeninizin belirleyecedi 70 x 150 cm (yatay) dlgiisiindeki bir tabela gérselini vinile
(brandaya) basarak 6nceden hazirlanmis metal konstriiksiyon lizerine germe vinil caligmasi
yapiniz.

TABELA GORSELI

700 mm x 1500 mm

® Baski Materyali —@ Konstriiksiyon —— @ Uygulama

110
Vinil Galvanizli Profil “Germe”"
(branda) 30 mm x 30 mm (zimba ile)
ahsap zimba hatti hazirlanmig
Metal Konstriiksiyon Germe ve Tagma Paylan
! 55
70 cm gas
150 cm I- : 192 cm : !_-
162 em
150 cm

W Bitmis Olgii """“,%2,.""‘““""" MW Germe Pay!

4. Ogrenme Birimi

Gorsel 4.35: 4.2. Uygulama

Uygulama Yapragi




* Kesici aletler ile calisirken gozlem yapan arkadaslarinizi sesli olarak
uyariniz.

* Zimba makinesini kullanirken koruyucu gozliik kullaniniz.

islem Basamaklan

1.

10.

11.

12.

13.

Uygulamaya baglamadan 6énce is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is dnlugiiniizi giyiniz.

Onceden hazirlanmis olan iizeri ahsap zimba hatli metal konstriiksiyonunuzu, maket
bigaginizi, zimba makinenizi hazirlayiniz.

Ogretmeninizin belirleyecegdi 70 x 150 cm tabela gérselini bilgisayarinizda aginiz.

Gorselinize metal konstriiksiyonunuzun profilinin yan ve arka yiizeylerini kaplayacak sekilde
her kenardan 6'sar cm tagma payi veriniz (162 x 82 cm).

Tasma payindan sonra gorselinize germe payi olarak her kenardan 15'er cm germe payi
ekleyiniz (192 x 112 cm).

Tagma ve germe paylarini ayarladiginiz gorselinizi vinil (branda) baski materyaline dis
mekan dijital baski makinesinde basiniz.

Baskinizi germek icin tezgahiniza ters gevirerek koyunuz.

Konstriiksiyonunuzu, ahsap zimba hatti yukarida kalacak sekilde baskinizin (izerine
ortalayarak koyunuz.

Baskinizin komsu iki kenarini diizgiin bir sekilde germe yapmadan zimbalayiniz.
Zimbalanmis komsu kenarlarin karsisindaki kenarlari gererek zimbalayiniz.
Calismanizi islem basamaklarina gore yapip yapamadiginizi kontrol ediniz.

Tezgahinizi, aletlerinizi ve bulundugunuz atélyeyi toparlayiniz, ellerinizi yikayiniz.

4. Ogrenme Birimi
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« Galismaniz, kontrol listesindeki dlgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 4.2).

Tablo 4.2: Kontrol Listesi

KONTROL LIiSTESI

Ogrencinin Adi Soyadi Degerlendirme Tarihi

Degerlendirme Olgiitleri

1. Tasma paylarini ayarladi.

2. Germe paylarini ayarladi.

3. Gorseli vinile basti.

4. Konstriiksiyonu tezgahta ters cevirdigi baskinin iizerine ortala-
yarak koydu.

5. Komsu iki kenari germeden zimbaladi.

6. Diger kenarlari gererek zimbaladi.

112 7. Calismayi islem basamaklarina uygun yapti.

8. Caligmayi zamaninda tamamladi.

Siitun Toplamlan

Degerlendirme
“Hayir" olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.

4. Ogrenme Birimi

Uygulama Yapragi
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4.2.5. ARAG GIYDIRME VE CAM FILMI

Arac giydirme calismalari genellikle firmalarca kurumsal kimliklerinin yansitilmasi amaciyla ya-
pilsa da sahis araglari kigilerin begenilerine gére kaplanir (Gorsel 4.36 ve 4.37).

Arag cam filmi uygulamalari 6zellikle son 10 yilda arag sahipleri tarafindan ragbet gérmekte olup
sadece cam filmi uygulamasi yapan isletmelerin sayisi her gegen giin artmaktadir.

A

Gorsel 4.36: Firma kurumsal kimligi formunda arag
giydirme

Gorsel 4.37: Kigisel ara¢ giydirme

Arag Gidirme
Arag giydirme, baskili ya da baskisiz folyonun arag yiizeyine sivanarak uygulanmasidir (Gérsel

4.38). Kimi ticari aracglarin kapali kasa yiizeyleri harig, arag yiizeylerinde hemen hemen hig diiz 113
ylizey bulunmamasi sivamayi giiglestirdiginden arag giydirme uygulamalarinda daha esnek ve
dayanikli olan cast folyolar kullaniimaktadir. Arag yiizeyindeki ¢ok kiviimli hatlarda dogru siva-
ma yapabilmek amaciyla cast folyoyu daha da esnetebilmek igin ayrica sicak fon makinesi de
kullanilir. Sadece lastik tekerlekli araglar degil hava ve deniz araglarina da arag giydirme yapila-
bilir (Gorsel 4.39).
E
(]
(]
S
- o
Gorsel 4.38: Baskisiz folyo arag kaplama drnekleri Gorsel 4.39: Metalize folyo deniz araci giydirme o
caligmasi ‘O
<t
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Ulkemizdeki ticari taksilerin hemen hemen hepsi sari renk folyo ile giydirilerek renkleri degistiril-
mistir (Gorsel 4.40).

Gorsel 4.40: Sari folyo ile giydirilmis ticari taksi
114

Arac giydirme calismasinda profesyonel sicak fén makinesi, pamuklu eldiven, maket bigagi ya
da kretuar ile rakle ve rakle gesitleri kullanilir (Gorsel 4.41). Profesyonel fon makineleri yiiksek

Istyla calistigindan uygulama yapilirken is saghgi ve givenligi agisindan dikkatli olunmaldir.
(Gorsel 4.42).

Bilgi Yaprag:
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Arag giydirme g¢alismasinda ilk olarak aracin giydirilecek yiizeylerinin detayli temizligi yapilir
(Gorsel 4.43). Yikamayla gikmayacak zift vb. lekeler igin saf alkol kullanilir. Kapi, tavan, kaput,
bagaj kapadi, tampon gibi parcalarin yiizey ol¢ileri alinarak arag lizerine uygulanacak gorsel, bu
Olglilere gore bilgisayar ortaminda tagma paylari verilerek pargalar halinde basilir. Diiz renk folyo
ile kaplamada ise giydirilecek yiizeyler kalip olarak kullanilip tagsma payh kaba kesimler yapilarak
giydirme yapilacak folyo parcgalari hazirlanir (Gorsel 4.44).

Gorsel 4.43: Yiizey temizligi Gorsel 4.44: Yiizeyden 0lgi kalibi gikarma
Giydirme iglemi icin tozsuz bir ortam tercih edilir.

Giydirme islemine baslamadan dnce kaporta iizerinde bulunan kapi kolu ve sinyal lambasi gibi
parcalar sokdliir. Arag giydirmesi sirasinda, kullanilan kaliteli cast folyolarla deterjanh su pis-
kiirtme yontemi uygulanmaz. Arag giydirmede kullanilacak deterjanli su, folyonun yapiskaninin
ozelligini bozarak giydirme galismasinin uzun siire kullanilmasina engel olur. Ancak yine de suy-
la calismak istenirse arag giydirme galismalarina 6zgii tretilen kimyasal sivilar kullanilabilir.

Tastyici folyosundan tamamen ayrilarak yiizeye serilen folyo, rakle ile sivanir. Kiviiml yiizeyler-
de folyo elle gerdirilip esnetilerek uygulama devam ettirilir. Elle gerdirmenin yeterli olmayacadi
kivrimlarda ve gukur alanlarda folyo fén makinesiyle esnetilerek yapistirilir (Gorsel 4.45 ve 4.46).

Gorsel 4.45: Sivama Gorsel 4.46: Folyoyu elle esnetme

115

4. Ogrenme Birimi
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4. Ogrenme Birimi

Ekli folyo goriintiisii olugsmamasi igin aragtaki her bir tek parga yiizey , tek parca folyo ile kapla-
nir. Kapilar da tek parga folyo ile kaplanip sivama sonrasi pencere bosluklari kesilerek gikartilir
(Gorsel 4.47).

Giydirme islemi sirasinda miimkiin oldugunca fén makinesi kullanilmamali, elle esnetme tercih
edilmelidir (Gorsel 4.48).

Gorsel 4.47: Cam bosluklarinin gikarilmasi Gorsel 4.48: Folyoyu elle esnetme

Raklenin galismasinin miimkiin olmadigi kii¢lik gukur alanlarda pamuklu eldiven giyilerek par-
maklarla galisiimahdir (Gorsel 4.49).

Tavanin kapi kenarlari tagma paylari maket bicadi ile sifira sifir kesilir. Tavanin 6n ve arka kenar-
lari ile kapi ve kaput gibi ylizeylerin tasma paylari diizgiin bir goriintii i¢in ice dogru sivanir ve
boylece yiizey kenarlarinda orijinal rengin goriinmemesi saglanir (Gorsel 4.50).

Gorsel 4.49: Gukurlu kivrimlarin parmakla sivanmasi

Yiizey kenarlarinin sivamasinin sabitlenmesi
icin sicak fén uygulanir (Gorsel 4.51).

=

Gorsel 4.51: Yiizey kenarlarinin fonlenmesi

Bilgi Yaprag:




Tasma payli hazirlanmis folyolarin fazlaliklari, ylizeylerin ice sivanmalari bitince kesilir (Gorsel
4.52,4.53 ve 4.54).

Giydirme galigsmasi tamamlandiginda ¢alisma, gozle kontrol edilip sicak fon makinesi tarama-
siyla folyo sabitleme yapilir (Gorsel 4.55).

117
Gorsel 4.54: Fazla pargalarin kesilmesi Gorsel 4.55: Fon ile sabitleme
Arac giydirmede yan ve arka camlara denk ge-
len gorsel baskilari igin one way vision baski
materyali kullanilir. Bu sayede hem yolcularin
disarlyl gormesi, hem de arag icine dogal 1sik
girmesi saglanir (Gorsel 4.56).
E
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Gorsel 4.56: Camlarinda one way vision kullaniimig =
otoblis O
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Cam filmi uygulamasi temelde sivama galismasidir. Farkh koyuluk degerlerinde gesitli cam film-
leri vardir. Yasal mevzuatta belirtilen koyuluk degerlerine gore kullanilacak cam filmleri {ilkeden
tlkeye degismektedir. Cam filmi uygulanacak camlar ¢ok iyi temizlenip kir ve tozdan arindiriima-
hdir. Uygulama tozsuz ortamda gergeklestirilmelidir. Sulu uygulama yapilacagindan polimer rak-
le kullanilir. Uygulama asamalari su sekildedir:

* Cam film uygulamalari arag iginden yapilr. Araglarin camlari igerden g¢ok detayli temizlenir
(Gorsel 4.57). Temizlik esnasinda kapi dégemesi igine su kagmamasi igin doseme biraz so-
kiilerek cam ile doseme arasina havlu vb. bir dokuma serilir.

« Camlarin {izerine cam filmi konur. Gerekli yerlerde tagma payi verilir ve kalip ¢ikartma yonte-
miyle kesilerek hazirlanir (Gorsel 4.58).

118 Gorsel 4.57: Yiizey Temizligi Gorsel 4.58: Yiizeyden kalipli ve tagsmali kesim

* Yapistirma iglemi igin cam filminin tasiyici folyosu kaldirilir (Gorsel 4.59).

* Yapistirma islemi igin cam yiizeyine ve taslyici folyosu kaldirilan cam filminin yapiskan olan
ylizeyine deterjanli su pliskiirtiiliir (Gorsel 4.60).

Gorsel 4.59: Taslyici folyonun kaldiriimasi Gorsel 4.60: Cama deterjanli su pliskiirtme
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+ Cam filmi, cam ylizeye serilir (Gorsel 4.61).

* Rakle degecek film yiizeyine de raklenin daha rahat ¢aligsmasi igin deterjanli su piiskdrtilir ve
rakle ile film sivanarak deterjanli su atilir (Gorsel 4.62).

Gorsel 4.61: Folyonun cama oturtulmasi Gorsel 4.62: Sivama ile suyun atilmasi

* Yaklasik 5 dakika beklenir ve kenarlardan film ile cam arasina sizabilecek deterjanli su, tekrar
rakle ile sivanarak atilir.

* Camlarin iist kenarindan tasan filmler, maket bigadi ile list kenar kilavuz alinarak kesilir. Yan
ve alt kenarlarindaki tagma paylari ise cam oluklarinin ve dosemenin igine sivanir.

* Fon makinesi ile camin film kaplanmayan yiizeyinden (disindan) 1s1 uygulanir. Isi uygulamasi,

y .. 119
cam kenarlarinda yogunlastirilir (Gorsel 4.63).
* Son olarak cam st kenarinda olusacak film kalinligi torpiilenerek uygulama son-
landirihr.
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Gorsel 4.63: Sicak fon makinesiyle sabitleme ‘O
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Bu calismanin amaci, arag cam filmi aplikasyonu yapmaktir.

43.U 1 Verilen igslem basamaklarini uygulayarak Gorsel 4.64'te
-5. Uygulaina \ sunulan bilgilerle arag cam filmi aplikasyonu yapiniz.

120

4. Ogrenme Birimi

‘i/s Tanimi

Ogretmeninizin hazir bulunduracag bir aracin 6n sag yolcu kapisindaki cami, cam filmi ile
tek basiniza kaplayiniz.

® Sivama Yuzeyi

OTOMOBIL CAMI
(sag On)

¢® KaplamaMateryali

CAM FiLMi
(Densite: 1 No)

Gorsel 4.64: 4.3. Uygulama

Uygulama Yapragi
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* Kesici aletler ile galisirken gozlem yapan arkadaslarinizi sesli olarak
uyariniz.

* Su ile cahsirken gevrenizdeki elektrikli aletlerin figlerini prizden
gekiniz.

islem Basamaklari

10.
11.
12.

13.
14.

15.

16.

17.

Uygulamaya baslamadan once is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is énliiguiniizii giyiniz.

Profesyonel sicak fon makinesi, havlu, mini cam gekpasi, microfiber bez, maket bigagi, ince
torpd, rakle, deterjanh su puskiirtiicii, ve 1 No.lu cam filminizi hazirlayiniz.

Araci, cam filmi kaplanmadan 6nce toz yayillimina karsi yikayiniz.
Kaplama galigmasi i¢in araci tozsuz bir ortama gekiniz.

Cam filmi kaplanacak aracin sag on caminin dosemesini havlu girecek kadar kaldiriniz.
Havluyu doseme ile cam arasina seriniz.

Cami, arag iginden deterjanli su puskiirterek iyice temizleyiniz. Cam yiizeyinde bezle
¢itkmayacak derecedeki lekeleri maket bicagdi ile cami gizmeden kaziyiniz.

Temizlenen cam yiizeyini kalip olarak kullaniniz. Cam {izerinde cam filminizi tasma payi
vererek kesip hazirlayiniz.

Cama, aracin iginden deterjanli su piiskdirtiiniiz.
Cam filmini taslyici folyosundan ayirip yapiskan ylizeyine deterjanh su piiskiirtiiniiz.
Cam filmini sivamak lizere camin {izerine hizalayarak seriniz.

Raklenin rahat galigmasi igin sivayacaginiz cam filminin rakle galisacak ylizeyine de
deterjanh su puskirtiiniiz.

Rakle ile sivayarak film ve cam arasinda kalan suyu atiniz.

Camin sag, sol ve alt kenarlarinda cam filminin tagma paylarini déseme igine ve cam
oluklarinin igine sivayiniz.

Ust kenarda tagsma pay! fazlalig olusursa camin iist kenarini kilavuz olarak kullanip maket
bigadi ile fazlaligi kesip atiniz.

Yaklasik 5 dakika bekleyip kenarlara sizabilecek sulari atmak igin tekrar sivama yapiniz.

Fon makinesiyle aracin disindan cama ve o6zellikle kenarlara 1si uygulayarak filmin
sabitlenmesini saglayiniz.
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4. Ogrenme Birimi

18. Cam Uist kenarinda olusacak film kalinligini ince torpii ile aliniz.

19. Kapi dosemesini tekrar yerine oturtunuz.

20. Calismanizi goziiniizle tarayip kontrol ediniz.

21. Galismanizi islem basamaklarina gore yapip yapmadiginizi kontrol ediniz.

22. Aletlerinizi ve bulundugunuz atdlyeyi toparlayiniz, ellerinizi yikayiniz.

« Galismaniz, kontrol listesindeki dlgiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir (Tablo 4.3).

Tablo 4.3: Kontrol Listesi

KONTROL LISTESI

Ogrencinin Adi Soyadi

Degerlendirme Olgiitleri

1.

Cami temizledi.

2.

Cam yiizeyinden kalip alarak filmi hazirladi.

Uygulama oncesi kaplama yiizeylerine deterjanli su pliskdirttii.

Filmi cama sivadi.

Fazlaliklar kesti.

Cama disardan sicak fon uyguladi.

Ust kenar film kalinligini térpiiledi.

8.

Yaptigi galismayi kontrol etti.

9.

Galismayi igslem basamaklarina uygun yapti.

10. Calismayi zamaninda tamamladi.

Siitun Toplamlari

Degerlendirme
“Hayir" olarak igaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

Uygulama Yapragi

Degerlendirme Tarihi




4.2.6. TEHLIKELI UYGULAMALAR VE IS GUVENLIGI

Dijital baski makineleriyle basilmis ya da plotter ile kesilmis gorsellerin sergilenebilmesi igin
yapilan aplikasyon g¢aligmalari kimi zaman bazi mecralarda gok tehlikeli olabilir. Bu tehlikelerin
en basinda yapistirici kimyasallarla temas, elektrik carpmasi, yliksekte ¢alisma gelmektedir
(Gorsel 4.65, 4.66, 4.67 ve 4.68). Tehlike arz eden aplikasyon caligmalari yapilirken is saghigi ve
giivenligi tedbirleri alinmaldir. Kimyasal temastan kaginmak icin koruyucu eldiven ve is 6nliigi,
elektrik garpmalarindan kacinmak igin 6zel yalitkan kiyafetler ve yiiksekten diisme tehlikesine
karsi da emniyet kemeri kullaniimalidir.

Gorsel 4.65: BiIIbord sivama (Yapistirici kimyasal- Gorsel 4.66: Elektrik diregi istli blackout montaji
la temas) (Elektrik garpmasi)
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Gorsel 4.67: Gergi aparatli totem giydirmesi Gorsel 4.68: T;temg;iydirme (Yikseklik) g
(Ykseklik) ,g
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{ OLGCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise (D), yanhs ise (Y)
yaziniz.

) 10.
) 11.
) 12.
) 13.
) 14.
) 15.
) 16.
) 17.

) 18.

) 19.

) 20.

. Aplikasyonculuk, reklamcilik sektoriinde bash basina bir is koludur.

Olcii alirken serit metre kullanilmaz.
Olcii alma birimi inch'tir.

Fotoblok sivamalarinda hem fotoblogun hem de gorselin tagsma payl hazirlanip si-
vanmasi ve sonra kesilmesi dogru bir uygulamadir.

Sivama, bir aplikasyon calismasidir.

iple asilacak vinil baskilarin kapsiillenmesine gerek yoktur.

Vinil baskilarin kenarlari kapsiillenecek ise dikilmemelidir.

Diiz renk folyo sivamalarinda polimer rakle tercih edilir.

Sivanacak yiizeyin tozlu olmasi folyonun yiizeye tutunumunu arttirir.
Cast folyolarda deterjanli su piiskirtiilerek sivama yapilir.

Gerilecek vinil baskilarinda germe payi birakilmahdir.

Germe sadece zimba ile olur.

Mesh baski materyali daha ¢ok bina giydirmelerinde tercih edilir.
One way vision folyo, cam bina giydirmelerinde tercih edilir.

One way vision folyo ile cam bina giydirmelerinde, cam cerceveleri de giydirilir.
Kanvas baski materyali, metal konstriiksiyonlara gerilir.

Ticari taksiler genellikle sari folyo giydirilerek renklendirilir.

Arag giydirme uygulamalarinda cast folyoyu daha da esnetmek i¢in profesyonel fén
makinesi kullanilir.

Arag giydirme uygulamalarinda camlarda one way vision folyo kullanilir.

Cam filmi uygulamalarinda sivama 6ncesi yiizeylere deterjanh su piskirtilir.

Olgme ve Degerlendirme



B) Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

Asagidakilerden hangisi aplikasyon galigsmalarinda 6l¢ii almak igin kullanilan alettir?

A) Terazi B) Mengene C) Gergi aparati D) Klips E) Serit metre

Asagidakilerden hangisi herhangi bir sivama paneline sivanacak baski materyalinin dl¢iisii-
niin sivama panelinden ya da isin bitmis ol¢iisiinden daha bilyiik dl¢iide olmasini ifade eder?

A) Net olgl

B) Briit ol

C) Payli dlcii

D) Tasma payl olgii
E) Olgii

Asagidakilerden hangisi asilarak kullanilacak baskilarin ip gegecegi deliklerinin yirtilmalara
karsi daha saglam olmasini saglar?

A) Zamk B) Pergin C) Kapsilil D) Rondele E) Vida
125

Asagidakilerden hangisi kece ve polimer tiirleri olan sivama aletidir?

A) Rakle B) Metre C) Gonye D) Pergel E) Kretuar

Asagidakilerden hangisi kendinden yapigkanli folyo ve baski materyallerinin alt katmanina
verilen addir?

A) Tasiyici folyo
B) Sticker

C) Yagh kagit

D) Transfer kagidi
E) Katman

4. Ogrenme Birimi

Olgme ve Degerlendirme
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4. Ogrenme Birimi

10.

Asagidakilerden hangisi germe yontemiyle yapilacak bir tabelada kullanilabilen baski ma-
teryalidir?

A) Vinil (Branda)
B) Kagit

C) Parlak kagit
D) Duratrans

E) Mat kagit

Asagidakilerden hangisi bina ve ara¢ camlarinin giydirilmesinde tercih edilen baski mater-
yalidir?

A) Mesh

B) One way vision
C) Folyo

D) Kanvas

E) Yari mat kagit

Asagidakilerden hangisi germe yontemiyle yapilacak tabelalarin konstriiksiyonlarinda kul-
lanilan malzemedir?

A) Cam profil
B) Polimer profil
C) Metal profil

D) Karbonfiber profil
E) Algi profil

Asagidakilerden hangisi arag giydirme yontemiyle giydirilebilir?

A) Ucak B) Yat C) Otobiis D) Araba E) Hepsi

Asagidakilerden hangisi cam filmi uygulamasinin ilk iglemidir?

A) Fonleme B) Temizlik C) Sivama D) Sabitleme E) Torpiileme

Olgme ve Degerlendirme |




11. Asagidakilerden hangisi cam filmi uygulamalarinda torpiilemenin amacidir?

A) Ust kenardaki cam filmi kalinligini almak
B) Alt kenardaki cam filmi kalinligini almak
C) Sag kenardaki cam filmi kalinligini almak
D) Sol kenardaki cam filmi kalinhgini almak
E) Dort kenardaki cam filmi kalinhgini almak

12. 1. Disme
Il. Tehlikeli kimyasalla cilt temasi
Ill. Elektrik garpmasi

Yukaridaki maddelerden hangisi/hangileri aplikasyon galigmalarindaki is sagligi ve giivenligi

risklerindendir?

A) Yalniz |

B) Yalniz Il
C) Yalniz llI
D) I ve ll

E) I, Ilvelll

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya
da zorlandiginiz sorularla ilgili bilgi yapraklarini ve uygulama faaliyetlerini

tekrar inceleyiniz. Cevap anahtari sayfa 129'dadir.

127

Degerlendirme

4. Ogrenme Birimi
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{ 1.0grenme Birimi Cevap Anahtar
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1123456789 |10/11|12(13|14|15|16|17 /18|19 |20
b/ bpyDy/D|Y|, Y D|/D|Y|D|Y|D|D|D|D|Y|Y|Y|Y|D
1123/ 4|5|6|7|8,9|10/11|12(13|14|15|16/|17
B|A|/C|E|A|C|E|/D|C|D|B|E|A|D|A|D|A

{ 2 .Ogrenme Birimi Cevap Anahtan

2,3/ 4|/5/6|7|8|9 1011|1213 |14|15|16 /|17 /18|19 |20

vy b/bD|D/ D/ D|/D|Y|D|/D|Y|D|Y|Y|Y|D|D|D|D

2,3/ 4|/5/6|7|8|9 1011|1213 |14|15

D/ D/A|/E|D/B/A|/A|B|E|C B |E|D

Cevap Anahtan




3 .0grenme Birimi Cevap Anahtan }

4 .Ogrenme Birimi Cevap Anahtan >
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Cevap Anahtarn




. GorselKaynakca >

Ders materyalinin gorsel kaynakgasina ulagsmak igin karekodu akilli cihazinizla okutunuz.

http://kitap.eba.gov.tr/karekod/Kaynak.php?K0D=2220
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