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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirllan 42 aan ve 192 daa ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelisgtirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmgtir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 201
ALAN M atbaa

DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Ofsette Kagit Akis Ayari

MODULUN TANIMI

Of set baski igin kagidin makineye yuklenip, k&git akisimin
saglanmasi ileilgili bilgi ve becerilerin kazandirildig:
O0grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Bu modl igin 6n kosul kdgit havalandirma modultindi al mig
olmaktir.

YETERLIK

Of set baski makinelerinde kagit akis ayarlarinm yaparak kégit
akisint saglamaktir.

MODULUN AMACI

Genel Amac:
Gerekli ortam saglandiginda kégit akis ayarin dogru olarak
yapabileceksiniz.
Amaclar:
1. Giris cikis asanstr ayarlarint dogru olarak yapabileceksiniz.
2. Emici, Ufleyici ve tagiyici ayarlarim dogru olarak
yapabileceksiniz.
3. Cift kagit kontagini baskiya Gift kggit gondermeyecek
sekilde ayarlayabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuarlari, isletme vb.
Donamm: Ofset baski makinesi, baski materyali.

DONANIMLARI

Bu modul igerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra coktan
- secmeli sorular ve uygulamal1 sorularla kendi kendinizi
OISV deserlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME

Modul sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali
sinavla, kazandigimz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bu modul ofset baskinin baslangici olan kégidin asansdre yuklenmesi ve kégidin
makinede dogru bir sekilde akmasinin uygulamali olarak anlatildigi 6gretim materyalidir.

Ofset baski makinelerinin birgok cesidi ve bununla birlikte birgok kgit akis sistemi
olmakla birlikte temelde belli basli sistemler kullamimaktadir. Kégit akisi baskimin sorunsuz
yapilabilmesi adina en 6nemli hatta ilk adimdir. K&git akis ayarlari dogru yapilmis bir
baskida daha az sorunla karsilasilir ve daha kaliteli baskilar gergeklestirilebilir. Bu nedenle
ofset baski ustaliginin en 6nemli ayaklarindan biri k&git akis ayarlarini dogru yapabil mektir.

Size bu modilde bu isi yapmak icin gerekli bilgiler ve uygulama faaiyetleri
verilmistir. Yaptigimz isi Gnemsemeniz ve ciddiye amamz sizi basariya ulastiracaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAGC

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda of set baski makinelerinde ké&gidin makineye
yuklenmesini ve makinde giris ¢ikis asansorlerinin ayarint dogru olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde bulunan matbaalara giderek, gesitli tip makinelerin asansor ayarlarimn
farkliliklarinm aragtirimz. Topladiginiz bilgileri siniftaki arkadaglarinizla paylagimz.

1. KAGIT GIRIS-CIKIS ASANSORU

Of set baski makinelerinde baskisi yapilacak k&gidin makine tarafindan diizenli olarak
tek tek alinabilmesi ve basilmis kagitlarin diizgin olarak istiflenebilmesi icin kagit giris ve
Gikis1 olmak Uzere iki asansorl bulunur. Bu asansorlerin ayarlarimin dogru olarak yapilmasi
baskinin diizenli isleyebilmesi acisindan ilk énemli ayaktir. Yapilarinda farkliliklar olmaklia
birlikte genelde ofset baski makinelerinin giris asansorleri aym 6zelliklere sahiptir. Cikis
asansorleri ise makine tzelliklerine gore farkliliklar gosterebilir. Cikis asansorleri genellikle
bir zincir dizenegine bagli makaslarla saglanmakla birlikte bazi1 ofset makinelerinde tabla
¢ikis da denilen zincirsiz sistem kullamimaktadir. Cikis asansorleri basilan kgitlar biriktikce
asag1 dogru inerler bu inis giris asansoru ile paralel olur. Ayricabir ayar: yoktur.

Resim 1.1: Asansor giris cikis tablalar:



Resim 1.2: Farkl makinelerin giris cikis asansorleri

1.1. Parcalari

Farkli makinelerde farkli parcalar olmakla birlikte genelde asansorlerde temel amag;
giris asansorleri icin ka&gidin diuzenli bir sekilde emilmesi ve baskiya girmesi, cikis
asansdriinde de duzgun istiflenmesidir. Bunun igin de giris asansorlerinin belli bir hizla
yukselmesi, ¢ikis asansorlerinin de belli ayni hizlainmesi gereklidir.



1.1.1. Giris Asansbrt Parcalar:
Giris asansorleri temelde su parcalardan olusur:

»  Tabla: Basilmas: istenen kagidin Uzerine istiflendigi 6lcekli metal tepsi.

Resim 1.3: Giris asansor U tablas

> Yan destek demirleri: Kagidin pozaya diizgin girmesi icin her iki yandan
kdgidi destekleyen ve kégidin saga sola kaymasim engelleyen demir
cubuklardr.

Resim 1.4: Yan destek demirleri k&gidin her yandan diizgin durmasini saglar.

»  Arka destek: Kagidin baski sirasinda geriye dogru kaymasini engellemek
amaci ile kullanilan metallerdir.

Resim 1.5: Arka destek demirleri kdgidin alinmas sirasinda kagidin geri kagmasini engeller.
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Kaldirma kolu: Paletli makinelerde asansor motorla otomatik kaldirildigr igin
bir digmeden ibarettir. Yukar1 digmesine basildiginda asansor yukari
kalkarken, asag1 digmesine basildiginda asansdr asagi dogru iner. Tek tek kégit
veren bircok makinede ise, gevrilen bir kol ile asanstr asag veya yukar: dogru
hareket ettirilir.

Resim 1.6: Aparath makinelerde asansor inis kalkislar1 digmelerle kiiciik makinelerin cevir meli

>

kolla saglanan asansor kaldirma kollari

Kaldirma kolu kilidi: Asansdrin kontrolsiiz olarak hareket ettirilmesini
engellemek amaci ile kullamlir. Asansorin indirilip kaldirllmast i¢in kilide
basil1 tutmak ya da konumunu ayarlamak gereklidir. Ayrica bazi makinelerde
baski sirasinda asansoriin otomatik olarak kalkmasi icin de konumunun
ayarlanmasi gereklidir.

Resim 1.7: Asansoriin hareket etmesi icin kaldir ma kolu kilidinin acihp kapatilmasi gereklidir.

>

Asansdr otomatik kaldirma cubugu: Baski sirasinda asansoriin otomatik
olarak kalkmasim saglayan kagit istifinin Ust kismina temas eden demir bir
cubuktur. Demir cubuk kagida temas ettigi sirece asansor yukari kalkmaz,
temas etmedigi anda asansdr yukar: dogru hareket ederek kagit istifini yukari
dogru otomatik olarak kaldirir.

Resim 1.8; Asansor otomatik kaldirma demiri k&gt istifine temas etmediginde asansor kalkar.



»  Asansdr otomatik kaldirma ayari: Baski sirasinda asansoriin gerektigi kadar
yukar1 kalkmasini saglayan ayardir.

> Paletli makinelerde bu ayar ayirici ayagin ayar ile saglanirken tek tek kégit
veren makinelerde ayrica bir ayart vardir. Bu ayar baski yapilacak kégidin
gramajina gore yapilir. Gramaj1 fazla olan kggit veya kartonlarda asansoriin
daha fazla kalkmasi gerekirken, gramagj1 az olan kagitlarda asansoriin de az
kalkmas: gereklidir.

Resim 1.9: Asansor otomatik kaldirma demiri ayari kagit gramajina goére ayarlanir.
1.1.2. Cikis Asansoru Parcalar:

»  Tabla: Basilan kagitlarin baskidan sonra tizerineistiflendigi 6lgekli metal tepsi.

Resim 1.10: Cikis asansor U tablas yerineiyi oturtulmaldir.

> Yan kagit toplayialar: Baslan kagitlarnn asansor tablasinda dizgin
toplanabilmesi icin kdgidin her iki yaninda bulunan hareketli ¢esitli sekillerdeki
dizdticilerdir. Cok kisa bir aralikla yana dogru baski siiresince hareket ederek
k&g1din her iki yandan aym hizada istiflenmesini saglarlar.



Resim 1.11: Yan k&gt toplayicilar kégit 6lclisiinde ve giris asansor i yan destek demirleri
hizasinda ayarlanmalidir.

>  On arkakagt toplayiclar: Cikis makaslarinin kagidi birakma sistemine gore
kédgidin 6n veya arkasinda bulunabilirler. Kisa mesafeli ileri geri hareketle
k&gidin ayni hizada toplanmasim saglarlar.

Resim 1.12: K&git 6n ve arkadan dizgin istiflenmesi icin har eketli kagit toplayic

»  Arka giper: Kagidin asansorde belirli bir yerde toplanmasini saglayan
mekanizmadhr.

Resim 1.13: Arka siperlerin acikhgr kgt olclisiine gore ayarlanir.

> Makas actiria volan: Kagidi tasiyan makaslarin kagit asansore geldiginde
k&gi1di birakmasi i¢in makaslarin agilmasin saglayan mekanizma.
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Resim 1.14: M akaslarin acilarak k&gidi ¢ikis asansor Gine ner ede bir akacag ayarlanmalidir.

> Ufleyiciler: Kagidin istif asansoriinde diizgin istiflenmesi igin kagit zerine
hava verilmesini saglar.

Resim 1.15: Cikis asansor indeki tfleyiciler kdgidin diizgiin istiflenmesini saglar.

1.2. Ayari

Giris ve ¢ikis asansOrlerinin her ikisinin de ayarlar: dogru olmalidir. Giris asansorinin
ayarinin dogru yapilmasi baskinin dizenli islemesini saglarken. Cikis asansorl ayarlar: ise
kégidin dizgun istiflenmesini saglar. Dizgin istiflenmemis k&git bir sonraki baski icin
zorluk cikarabilecegi gibi makinenin hassas calisma dengesini de bozabilir. Pargalarin
arasina sikigsan kagit slirtinme, ¢arpma ve makine parcalarinin kirilmasina neden ol abilir.

1.2.1. Giris Asansoru Ayarlari
Giris asansorinde su ayarlar yapilir:
Asansor asagiyaindirilir
Y an destek demirleri basilacak kgt 6l¢lstinde agilir
Kagit yuklenir.
Asansor tirnak seviyesine kadar kaldirilir.
K&g1t gramajina uygun olarak asansor otomatik kaldiricist ayarlanir

9
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1.2.2. Cikis Asansor U Ayarlari

Cikis asansorunde su ayarlar yapilir:

> Yan kagit toplayicilar kggit olglsiinde her iki taraftan giris asansorindeki yan
destek demirleri dlgustinde agilir

»  Arkakégit toplayicilar basilacak k&gt 6lclstinde agilir

> Makadlarin kagich birakacagi yer belirlenir ve makas agici ayarlanarak
sabitlenir.
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Giris asansori yan destek cubuklarin
acinz.

YV V VYV V

Her ikisini de ortadan esit olacak
sekilde ayarlayinmz.

Tabla tizerindeki 6lcilerden
faydalammnz.

Kaiptaki goruntd ile aym hizada
olmasin saglayinz.

Y an destek cubuklarinin kilidini tekrar
kapatiniz.

» Asansorun kilidini agimz asansr tablasim
asag1indiriniz.

Asansor kilidini daha sonratekrar
kapatmay1 unutmayimz.

» Havaandiriimis kagidh diizgiin bir sekilde
tutarak asansor tablasina yukleyiniz.

K&gidin havalandirilmis olmasina
dikkat ediniz.

K agidh yuklerken kagidin
dagilmamasina 6zen gosteriniz.
Kagit istifinin diizgiin olmasin
saglayiniz.

> Asansori tirnak hizasina kadar kaldiriniz.

>

Asansori gereginden fazla
kaldirmayinmz.

11




» Asansor kilidini tekrar kapatinz.

» Arkadestekleri yerine oturtunuz.

Arka desteklerin k&gidin her iki
tarafindan esit bir sekilde
destekledigine dikkat ediniz
Desteklerin kagida sadece temas
ettigini, itmedigini kontrol ediniz.

» Kagidin gramajina gore asansor otomatik
kaldiricisini ayarlayiniz.

Asansorin gereginden fazlaveya az
kalkmamasina dikkat ediniz.

» Cikis asanstr tablasim yerine koyarak
kaldirnz.

Tablamn yerine oturdugundan emin
olunuz.

> Idtiften bir kagit alarak gikis asansoriine
koyunuz.

» Yan kagit toplayicilar k&gt 6l¢lsiinde
aciniz.

Y an k&gt toplayicilarin mesafesi ve
bulunduklar: yerleri ile giris
asansorindeki yan destek demirlerinin
bulundugu 6l¢t aynm olmalidir.
e Yerleri belirlendikten sonra
sabitleyiniz
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» Arkasiperi kgt ol¢lsiinde agimz.

» Kagit ¢ikis asansoriiniin kenar kismu ile
arka siper arasina oturacak sekilde
olmalidir.

A

» Makaslarin kagidi ¢ok 6nde ve gok

> Makaslarin agilma noktasini belirleyiniz. arkada birakmadigina dikkat ediniz.
» Yerlerini ayarladiktan sonra
sabitleyiniz.
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( LCME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz
1. Asagidakilerden hangisi giris asansoriniin pargalarindan birisi degildir?

A)  Yan destek demirleri

B) Makasayarlayicisi

C) Tabla

D) Asanstr kaldirma cubugu

2. Asagidakilerden hangis yanlistir?

A)  Asanstriin yukar: otomatik kalkmasi icin asansor kilidi kaldirilmalichr.
B)  Yandestek cubuklar kégit 6lglsiinde agilir.

C) Basillacak kgt kaliptaki ise gore ortalanir.

D) Girig asanstri k&gt yiklendikten sonra sonuna kadar kaldirilir.

3. Giris asansoruntin baski sirasinda otomatik olarak yiukselmesi hangi ayarla yapilir?

A)  K&gidin gramajinagore

B) K&gidin dl¢lsiine gore

C) Ké&gdin toplanmasina gore
D) Bodylebir ayaragerek yoktur

4. Asagidakilerden hangisi ¢ikis asansorinde kggidin duizgun istiflenmesi ileilgili degildir?

A) Makine pargalar: zarar gorebilir.
B) Baski kétl olur.

C) Bir sonraki baskida zorluk yasanir.
D) Basilms isler zarar gordr.

5. Hangisi ¢ikis asansorii parcalarindan birisi degildir?

A) Tabla

B) Kadirmakolu kilidi
C) Makasagtirici volan
D) Yan k&gt toplayicilar
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

1. Giris asansorindeki yan destek demirleri kgit oOlclsinde
acilir.

2. Baski sirasinda asansoriin otomatik yukselmes igin asansor
kilidi kapatilmalidir.

3. Asanstr ayari baski basladiktan sonra yapilir.

4. Giris asansOrlerinde arka destek sadece kalin gramajli
kagitlarda kullanlir.

5. Asansdr kaldirma kolu kilidi yalmzca asansor indirilirken
kullanilir.

6. Giris asansoru tirnak seviyesine kadar kaldirilmalidir.

7. Cikis asansdrunde yan kagit toplayicilar giris asansorindeki
yan destek demiri ile ayn seviyede olmalidir.

8. K&gidin duzgin istiflenmesi yalmzca goruntu dizgunlugl
acisindan 6nemlidir.

9. Cikis asansorundeki arka siper en agik halde olmalidhr.

10. Cikis asansorindeki Ufleyiciler kdgidin dizgin toplanmasina
yardimci olur.

11. Cikis asansorlerinin k&git biriktikge inmesi giris asansoru ile
paraeldir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi modul sonundaki cevap anahtari ile karsilastinmz ve dogru cevap
say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki  yanlis cevaplanmzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcltleri

Evet

Hayir

Giris asansoru yan destek cubuklarint agtimz m?

Asansoriin kilidini agip asansor tablasin asagi
indirdiniz mi?

Havalandirilmig k&gich diizgln bir sekilde tutarak
asansor tablasina yiklediniz mi?

Asansorii tirnak hizasina kadar kal dirdimz nmi?

Asansor kilidini tekrar kapattimz mi?

Arka destekleri yerine oturtunuz mu?

K&g1din gramajina gore asansor otomatik
kaldiricisini ayarladimz nm?

Cikis asansor tablasim yerine koyarak kaldirdimz
m?

Istiften bir kagit alarak cikis asansoriine koydunuz
mu?

10. Yan kégit toplayicilar: kggit 6lglsiinde agtimz mi?

11. Arkasiperi kgt 6lglsiinde agtimz mi?

12. Makaslarin agilma noktasinm belirlediniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “Hayir’1 isaretleyerek yapamadiginmz islemleri
tekrar ediniz.

Tum islemleri basaryla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kégidin makineden gecis islemlerini
teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

@RAsTlRMA )

Cevrenizde bulunan matbaalara giderek, cesitli kgt verme sistemlerini ve
farkliliklarin goriniz. Topladigimz bilgileri simftaki arkadagslarimzlakarsil astirinz.

2. KAGIT VERME SISTEMLERI

Kégit vermek, kgt tabakasinin siper ve pozaya ayarli olarak yerlesmesidir. Kggit
vericinin hareketlerini sdyle siralayabiliriz:

Tabakay: istiften ayirmak

Tabakamn yUritilmesi

Tabakanin yan poza hizasina getirilmesi

Tabakamn kontrol i

Tabakanin sipere yerlestirilmesi

Tabakanin yan poza tarafindan ¢ekilmesi veyaitilmes

Tabakamn ara makasara veya dogrudan baski kazam makaslarina verilmes

VVVYVVYVY

K&git verilmesi baskinin dogru yapilmas: agisindan ¢ok onemlidir. Kégidin dogru
verilmes istiften dizgiin ayrilmasi, makaslar tarafindan diizgiin tutulmasi, poza ve sipere
dogru oturmasi seklinde gerceklesir. Kégit dogru olarak verilmezse ayarda hatalar meydana
gelecegi icin baskinin yanlis olmasina neden olacaktir. K&git verme sistemlerinin ¢alismast
prensipte aymdir. Kagit tabakasi istiften ayrilarak baski igin kazan makaslarina gonderilir.

K&g1t verme sistemleri iki tiptir:
1- Tek tek k&gt vericiler: Makine sirati ¢ok fazla olmayan ve ebatlar kiguk olan
makinelerde tercih edilir,

2- Kademeli kagit vericiler: Makine strati fazla olan orta ve biytik 6lgekli makineler
detercih edilir.
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2.1. Tek Tek Kagit Vericiler

Bu sistemde k&gt Uzerinde emiciler bulunan bir demir cubuk veya ayri bir parcaile
emilerek 6n kismindan yakalanir. Yakalanan kagit tasinarak makinenin govde kisminda
bulunan kgidi baski kazanlarinin bulundugu bolime tasiyacak olan makaslar veya tasiyici
silindirlerin oldugu bdlime aktarilir. Bu sistemde kégidin tamamu istiften ayrildiktan sonra
yeni bir kagit emilir. K&git tabakalar: tek tek birbirini izler. Bu sisteme vakumlu sistem de
denir.

Resim 2.1: Kagit iki kez katlanarak k&gidin orta noktasi ve emici yerleri bulunur.
2.1.1. Emicilerin Ayarlanmas

Tek tek kagit vericilerde eger bazi kiiglk makinelerde oldugu gibi iki tane emici varsa
emiciler yerlestirilirken kégit once ikiye katlanir. Daha sonra tekrar ikiye katlanarak Uc tane
katlama izi elde edilir. Orta iz tablaya ortalamrken kenarlardaki iki iz emicilerin denk
getirilmesi gereken yer olacaktir.

Resim 2.2: Kagit dlgustindeki emiciler acihp 6lgl disindaki emiciler kapatilmalidir.
Emici sayisinin birden fazla oldugu makinelerde ise kégit 6l¢lsiine denk gelen sayida

emici acilmali, diger emiciler kapatiimalidir. Eger bu emiciler kapatilmazsa buralardan da
hava cekileceginden emicilerin k&gich tutmalar: zor olacaktir.
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Basilacak k&gidin gramajina gore emicilerin kégitla yaptigi agida ayarlanmalidir.
Gramaj1 fazla olan kégit ve kartonlarda emiciler dik konumda olmali1 ve tamamen ké&gida
temas etmelidir. Gramaj1 az olan kégitlarda ise emici ile kégit ylzeyi arasinda belirli bir agi
olmalidir. Bu agt pelur gibi ¢ok disuk gramajli kdgitlarda en fazla olmalidir. Bu agi yeterince
verilmedigi takdirde, emiciler birden fazla kdgidi tutabilecekler ve bu ¢ift basilmasina neden
ol abilecektir.

Gramaj1 ¢ok fazla olan kartonlarda emicilerin emme giici yetmedigi durumlarda lastik
pabuclardan faydalamilir. Bu lastikler emicilere takilarak k&gidin daha genis aanda
yakalanmasini saglarlar; fakat bu lastikler Gift olarak ve dengeli takilmalidir.

I
Resim 2.4: K&git gramajina gore emicilerin durusu

2.1.2. Celik Seritler

Emiciler tarafindan istiften ayrilan kégit tasiyici makaslar tarafindan yakalanarak tabla
Uzerinde tasimp siperlere birakilir. Bu tasinma islemi sirasinda k&gidin diizgiin bir yol
izlemesi gereklidir. Bunu saglamak amaciyla tabla Usttine sabitlenen seritlerden faydalanilir.
Seritler, hareket esnasinda kégidin 6n kismunmin havalanmadan siperlere oturmasim ve

diizgiin yol almasim saglarlar.
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Resim 2.5: Celik seritler

2.2. Kademeli Kagit Vericiler

Bu sisteme aparatl sistem denir. Bu sistemde kagit etek yoninden emiciler aracilig
ile istifin Uzerinden kaldirilir, tasiyict emicilere teslim edilir. Tasiyicilar k&gich ¢ikis
silindirine oradan da serit ve makaralardan olusan bir dizen araciligiyla sper ve pozalara
getirilir. Birinci k&git, cikis silindirinde bilirli bir yol aldiktan sonra arka kenar serbest kalir
kalmaz emiciler, ikinci k&gidh istiften kaldirip harekete gecirerek tasiyicilara verir. Bu
sekilde kégit tabakalar: birbiri ardina akar. Her iki kdgit verici tipinde basilacak k&gt
tabakasim siper ve pozalarda duzeltebilmek igin hizi, makinenin hizina ve k&git vericinin
yapisina baglidir. Hiz, kademeli k&git vericide, tek k&git veren vericiye oranla daha fazladir.

2.2.1. Otomatik Marjor

Otomatik marjor, kégidh baskiya yollayan mekanizmalarin timint kapsayan sistemdir.
Bu sistemin yapisinda:

»  Ayinc ayaklar,

> Emici vantuz,

»  Taswyic vantuz,

»  Cikis silindirleri,

»  Tinaklar vardir.

Sistemin dizgin c¢alismasi igin her parcamin ayarlarinin dogru yapilmas: gerekir.
Herhangi bir par¢asinda ki ayarsizlik sistemin tamamen dengesiz olmasina neden olur.

Marjorin bazi parcalar 6zellikle ilk renkten sonraki baskilarda kgittan murekkep
alarak kirlenirler. Sonraki baskilarda kégidh kirletebildiklerinden bu pargalarin temizlenmesi
gerekebilir. Ayrica, kdgit tozlari da marjoriin pargalan arasinda birikerek calisma diizenini
bozabilir. Bunlarin da zamanlatemizlenmesi gereklidir.

2.2.1.1. Ayiria Ayak
K&git ayirici ayak Uzerinde hava delikleri olan, asag1 yukar: hareket eden, hareketli bir
parcadir. Kégidin kgt itifinden ayrilmasi sirasinda hava Ufleyerek k&gidin havalanmasin

saflar. Havalanan kagit, emici vantuzlar tarafindan yakalamr. Kagidin emiciler tarafindan
yakalanmas: sirasinda da asagiya inerek diger k&gitlarin Uizerine basar. Uzerine basilan diger
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kdgitlar yukari dogru kalkamadigindan yalmzca bir k&git alinmis olur. Ayni zamanda
asagida iken hava Uflemeye devam ettiginden, emiciler tarafindan yakalanan kagidin cikis
silindirleri tarafindaki ucunun da havalanmasi saglanir. Bu sayede kagit cikis silindirlerine
dahakolay girebilir.

Ayirici ayak Uzerinde bir ayar vidasi bulunur. Bu ayar vidas: k&gt istifinin en Ustu ile
ayak arasindaki mesafenin ayarlanmasini saglar. Bu mesafe baski yapilan kagidin gramajina
gore degisir. Kalin gramajli k&git ve kartonlarda bu mesafe daha azken, ince gramajli
kagitlarda daha fazladir. Bu mesafe ayni zamanda asansor tablasimin yikselis mesafesini de
ayarlamak icin kullanilir. Asanstr kalin gramajli kagitlarda daha fazla kalkarken, distk
gramaj 1 k&gitlarda daha az kalkacaktir.

Ayinici ayak ifleme yaparak
kag1dh istiften ayirirken,
" asansoriin otomatik

. = "m ngse' mesini de kontrol
er

Resim 2.6: Ayiriar ayak

2.2.1.2. Emici Vantuzlar

Emici vantuzlar, k&gidin yuk asansodriinden ainip, c¢ikis silindirine verilmesini saglar.
Ayirict ayagin istiften bir tabakay: ayirmasindan sonra emici vantuzlar tabakay: yakalayip
yukar: dogru bir hareketl e tabakay1 kaldirir. Kaldirilan tabaka emici vantuzlara verilir.

Emici vantuzlarin mesafesi ayirici ayakla ayarlanan yikseklikle belirlenir. Bu
yukseklik k&gidin gramajina gore degisir ve asansoriin de en yiksek konumunu belirler.

Emicilerin agiz yapisi basilan kdgidin gramajina goére degisir. Cok gramajli kagit ve
kartonlar da emicilerin agz1 diz olurken, az gramajli kgitlarda bombeli agizli memeler
kullanmlir. Aym zamanda ¢ekilen hava miktar: da kégida gore ayarlanmalidir.

Resim 2.7: Farkh agizlarda emici vantuzlar
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Resim 2.8: Emici vantuz

2.2.1.3. Tasiyia Vantuzlar ve Yerlerinin Tespiti

Tasiyict vantuzlar, ileri geri hareketlidir. Emicilerin kaldirdigi k&git tabakasim
yakalayip ¢ikis silindirineiletirler.

Tastyic1 vantuzlarin yerleri kdgit akisinin diizgun olmasi agisindan 6nemlidir. Yer
tespiti yapilirken baskisi yapilacak kggit 6nce ikiye katlanir. Sonraikiye katlanan kagit tekrar
ikiye katlamr. Kagit acihp asansor tablasina konur. Ik katlama kagidin tam ortasi
oldugundan ayiric1 ayak ilk katlama noktasina yerlestirilir. ikinci iki adet katlama yerlerine
de tas1yici vantuzlar yerlestirilerek sabitlenir.

Bu sekilde yapilan yerlestirme ile tasiyic1 vantuzlarin disinda kalan kégit bosluklar
birbirine esit olur. K&git, emici ve tasiyicilar tarafindan kaldirildiginda herhangi bir kivrilma
olmadan dizgin bir sekilde cikis silindirine ve makaralara iletilir. Bu ¢alismanin diizgiin
olabilmesi icin isin kaliba alinirken, kalip Gzerine ortalanmis olmasi gereklidir. Aksi takdirde
bu ayarla basilan is kdgida tam ortalanamayacaktir. Bu durumda k&git bulundugu noktadan
kaydirilacagindan ayirici ayak ortada olamayacak, tasiyici vantuzlarin disinda kalan bosluk
da esit olmayacaktir. Bu durumda kagit kivrilip, c¢ikis silindirlerine takilarak calismay:
zorlastirabilecektir.

N

T

|

|

|

|

1

: 1-Kagit orta noktasi
| 2-lkinci krim

| 3-Taslyicl vantuzlar
| 4-Emici vantuzlar

| 5-Ayirici Ayak

| 6-Taslyict Makaralar
: 7-Makaralar

|

|
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Resim 2.9: Tastyia vantuzlarin yerlerini belirlenmesi
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2.2.1.4. Cikis Silindiri

Mekanik hareketle kendi ekseni etrafinda dénerken Uzerine sarilmis seritlerin ve kagit
yuriticl makaralarin hareketini saglayan silindirik bir mildir. Kanali olan kismina
seritlerin, diz metal kismina ise, makaralarin yerlestiriimesi lazimdir. Kanalli olan yerlere
seritler takilarak dénme esnasinda pating yapmasi engellenir. Diiz metal kissmlaraise lastik
makaralar yerlestirilerek kolay asinmasinin oniine gegilir.

@

Resim 2.10: Cikas silindiri
2.4. Ufleyiciler ve Ayari

Kagit igtifindeki kagit tabakalarinin birbirinden kolay ayrilmalarin saglamak amaci ile
kagit istifinin Ust kismuna dogru tazyikli hava piskirtllUr. Tabakalarin birbirinden ayrilmas:
ile emiciler tabakalar: tek tek daha rahat yakalayabilirler. Piskirtilen hava miktari ve tazyiki
yine baskisi yapilacak k&git gramajina veya cinsine gore degiskenlik gostereceginden buna
gore bir ayar yapilmasi gereklidir. Ufleyicilerin yerleri ve miktarlar;, makinelerin de
cesitlerine gore farklilik gostermektedir.

Kagit kainhg: fazla kdgit ve kartonlarda, Ufleyiciler konum olarak asagida
olmalidirlar. Cunkt gramaji fazla oldugundan bu kagitlar havalandirmak daha zordur. Ayni
zamanda Ufleme glicl de mumkin oldugunca fazla olmalidir. Kégit gramajlar distiikce
Ufleyiciler daha yukar: ¢ikarilmal: ve Ufleme glicti de azaltilmalidir. Pellr gibi ince kégitlarla
calisilirken Ufleme glcl gereginden fazla acilacak olursa, havalanma fazla oldugundan
emiciler birden fazla k&gich birden yakalayacak baskiyaiki kdgit birden girecek ve bos baski
olusacaktir.

Resim 2.11:Paletli makinelerde emici ve Ufleyici ayarlari kagidin gramajina gore yapilhir.
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2.5. Fircalar

Ofset baski makinelerinde ¢esitli amaglarla kullanilan ¢esitli firgalar kullanilmaktadir.
Bunlardan bir kismu otomatik marjor Ustinde yer alirken bazilar tabla Uzerinde bulunurlar
Kullamim amaglar: ve sekilleri de buna gore degiskenlik gosterir.

2.5.1. Ayiria Fircalar

Bu fircalar, marjor Uzerinde olup, istiften yapisik iki k&gidin birbirinden ayrilmasina
yardimci olurlar. Cesitli durus sekilleri vardir. Bunlarin bazilarinin agizlar diz, bazilarinin
ag1zlar gapraz kesilmigtir.

|

J—

Resim 2.12: Cesitli aywrici fircalar

Resim 2.13: Ayiric firca
2.5.2. Frenleme Fircalar:

Ké&git tablada ilerledikten sonra siperlere carparak duracaktir. Bu carpma esnasinda
kdgit geriye dogru bir sigrama yapacaktir. Bu sigrama ayarin bozulmasina neden olur.
Sigramay1 engellemek icin frenleme fircalart kullamlir. Frenleme fircalar: tablanin her iki
tarafinda, en distaki cubuklar Gzerine, kdgidin arkasina temas edecek sekilde, simetrik ve
k&gidin 6n kenarina paralel olacak sekilde takilmalidir.
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Resim 2.14: Frenleme fircast
2.5.3. Yuvarlak Fircalar

Yuvarlak fircalar kgit akisimn dizgin olmasim saglayan firgalardir. Kégich ¢ok
bastirmadan temas ederek hareket etmelidirler. K&gidin diizelmesini, 6n ve arka taraflarimin
diizgiin olmasin saglarlar.

Resim 2.15: Yuvarlak fircalar

2.6. Makaralar

Makaralar, kagidin tabladaki seritler Gzerinde ahenkli bir sekilde ilerlemesini saglarlar.
Kullanilan k&gidin cinsine gore ayar vidasi ile basing ayarlart yapilir. K&git makaralarin
altindan gecerken dagalanmamalidir. Makaraardaki basincin fazla veya az olmasi k&gidin
siperlere ayarsiz girmesine neden olur. Sipere inen kégit Uzerinde makaralar bulunmamalidir.
Aks halde k&git yan poza tarafindan gekilemez, cekilse dahi kgit sathinda dalgalanma
meydana gel eceginden k&gt baskida katlanr.

Makaralar lastik ve bakalit olmak Uzere iki cesit kullamlir. Lastik makaralar, k&gida

baski uygulayarak ilerlemesini saglarlar. Bakalit makaralar ise parlak ylzeyli olduklarindan
tutucu degil, duzeltici olarak calisirlar
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Resim 2.16: M etal makaralar

Resim 2.17: Tabla Gizerinde fir ca ve makaralar
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Resim 2.18: Tabla tizerindeki fir ca ve makara diizeni

2.7. Seritler

a- Tabla
b- Serit
c- Cikis silindiri
d- Germe kolu

Resim 2.19: Seritler

K&gidin yuritilmesini ve makaralara hareketini veren seritlerdir. Seritler iki katl
dokumadan ve 6zel olarak imal edilir. Baskisi yapilacak kagidin ebadi g6z 6ninde tutularak,
tabla dtindaki gerdirme mekanizmasiyla yerleri belirlenir. MUmkinse icteki veya distaki
seritler siperlerin hizasinda olmalidir. K&gicin dogru ilerleyebilmesi icin en az iki serit
Uzerinde yuritilmes gereklidir. Bu say1 kdgidin ortasindan itibaren her iki tarafta esit

olmalidir.
| )
=

Resim 2.20: Seritler gerginligi
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2.8. Serit ve Makara Duzenleri

Seritler ve makaralar, kdgidin diizgin bir sekilde siperlere girmelerini saglamak amaci
ile kullanmlir. K&gidin siperlere dogru gidisini saglayan, hareketini kdgit ¢ikis silindirinden

alan, dokuma serit, demir, lastik ve bakalit makaralar ile firgalardir. Bunlar, kullanilan

[

o

©

N

g

o

I~

Frenleme firgalan
Firgca makaralar
Lastik makaralar

Bakalit makaralar
f Cikis silindiri

Seritler

b
c
d
e

kdgida gore dogru yerlerinde dogru sayida kullamimalidir. Yapilan hata k&git akisim

olumsuz etkileyeceginden sorunlar gikaracaktir.

Resim 2.21: Kagidin ilerleyebilmesi icin en az iki serit Gzerinde olmaldir.
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Emicileri ayarlayimz.

» Emicilerin k&git Uzerinde olanlarin
acimz, digerlerini kapatimz.

\

» Emicilerin ag1 ayarlarini yapiniz.

» Gramaj1 fazla olan kégit ve kartonlarda
emiciler kdgit dizlemine paralel
olmalidir.

» Gramaj1 az olan kagitlarda bir miktar
ac1 olmalidir.

» Pellr gibi ¢ok dusuk gramajl
kagitlarda maksimum ag1 olmalidir.

> Ufleyiciler kalin gramajli kagitlarda
yukaridaince gramajl1 kégitlarda
asagida olmalidir.

> Ufleyicilerin hava ayarlarim yapimz.

> Ufleyicilere kalin gramajl1 kagitlarda
fazla havaince gramajl1 kégitlarda az
hava veriniz.
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» Kagit 6lcusune gore celik seritleri
yerlestiriniz.

» Celik seritlerin agiz kismu daha agik alt
kismi ancak kégit gegebilecek kadar
acik olmalidhr.

» Frenleme fircalarim ¢elik seritler Gzerinde
yerlestiriniz.

» Frenleme firgalar k&gida tatl: bir
sekilde temas etmeli k&gidh gok
bastirmamalidir.

» Pozay: kégidin gegisine engel olmayacak
sekilde geri ¢ekiniz.

» Pozaayar1 daha sonra detayli olarak
yapilacaktir.
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( 5LCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER
Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isar etleyiniz
1. Hangisi k&git verme sistemlerinin hareketlerinden birisi degildir?

A) Basilacak materyali istiflemek

B)  Tabakanin yuritulmesini saglamak
C) Goruntiyl kaliba aktarmak

D) Kégidh baskiya géndermek

2. Hangisi k&git verme sistemlerinden birisidir?

A)  Yan k&gt vericiler

B)  Akict kgt vericiler
C) Dz kégt vericiler.
D) Tektek kagit vericiler

3. Kademeli kégit vericiler daha ¢cok hangi tir makinelerde tercih edilirler?

A) Makine sirati fazla olan biyik 6lgekli makinelerde
B) Biuro tipi makinelerde

C) Makinesirati az olan kuiguk 6lcekli makinelerde
D) Her tir makinede

4. Emicilerin k&gitla yaptig1 a1 ayar: hangisine gore yapilir?

A)  K&gidin gramajinagore
B) K&gidin dlgusline gore

C) Operatorin tercihine gore
D) Baski hizinagbre

5. Hangisi otomatik marjoriin pargalarindan birisi degildir?
A)  Ayinic ayak
B) Emici vantuz

O Celik seritler
D)  Cikis silindiri
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6. K&g10i baskiya yollayan mekanizmalarin timind kapsayan sisteme ne denir?

A)  Kagit verici

B)  Otomatik marjor
C) Cikis silindiri

D) Otomatik baslik

7. Kégidin giris asansorinden almip ¢ikis silindirine verilmesini asagidakilerden hangisi
saglar?

A)  Ufleyiciler
B) Siperler
C) Ay

D) Tasiyic vantuzlar

8. Ufleyicilerin gorevi hangisidir?

A)  Kégidi yakalamak

B) Ké&gidh tasimak

C) Kégid dizeltmek

D) Kagidinistiften ayrilmasim saglamak

9. Frenleme firgalart ne amagla kullamlir?
A) K&gidin ilerlemesini engellemek
B) K&gidin geri sigramasint engellemek

C) Kégidh ayirmak
D) Kégidh sabitlemek
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorular1 dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

1

K&git vermek, k&gt tabakasinmn siper ve pozalara ayarli olarak
yerlesmesidir.

Tabakamn ydratilmesi, kégit vericinin hareketlerindendir.

3. K&git dogru olarak verilmezse, ayarda hatalar olusmaz.

4. Kéagit verme sistemleri iki tiptir.

5. Tek tek k&gt verici sisteme vakumlu sistem de denir.

6. Gramaj1 az olan kagitlardalastik pabuclardan faydalanilir

7. Tek tek kagit vericilerde basilacak ké&gidin gramajina gore
emicilerin kdgitla yaptigi acida ayarlanmalidir.

8. Kademeli k&gt verici sisteme aparatli sistem de denir

9. Siperler otomatik marjOrin parcasichr.

10. K&git  tozlarindan  dolayi  marjor zaman  zaman
temizlenmelidir.

11. Ayirict ayaktaki deliklerden hava Uflenerek kégidin istiften
ayrilmasi saglanir.

12. Gramaj1 yiksek kagit ve kartonlar da emicilerin agz1 diz
olurken, gramaj1 disik kagitlarda bombeli agizli memeler
kullanlir.

13. Tasiyic1 vantuzlar, kdgidin ortasina konur.

14. Ufleyiciler, gramaj:1 fazla kagit ve kartonlarda konum olarak
asagida olmalidirlar.

15. Frenleme fircalar, tabla Ustiine rastgele yerlestirilebilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastinmz ve dogru cevap
sayinmizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularnindaki  yanlis cevaplanimzi  tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcltleri

Evet

Hayir

1. Emicileri ayarladimz mi?

2. Emicilerin a1 ayarlarim yaptimz mi?

3. Ufleyicilerin yer ayarlarim yaptimz mi?

4. Ufleyicilerin hava ayarlarim yaptimz mi?

5. K&git dlgusline gore ¢elik seritleri yerlestirdiniz
mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “Hayir’1 isaretleyerek yapamadiginmz islemleri

tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.




OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda cift k&git kontrol kontagimin ayarlarin
yapabileceksiniz.

(ARAsTlRMA )

Cevrenizde bulunan matbaal ara giderek, cift kégit kontrol kontaklarimn nasil galistigi
hakkinda bilgi toplayinmz. Toplachginiz bilgileri simiftaki arkadaslarimzla paylasimz.

3. CIFT KAGIT KONTROL KONTAGI

K&git gecisindeki ayarlarin tam olarak yapilamamas: veya k&gittan kaynaklanan
nedenlerden dolayr bazen baskiya birden fazla k&git gonderilir. Bu durumda baskinin
yapiimasi hatal1 olacagindan cift kggit kontrol sistemleri gelistirilmistir. Bunlar; birden fazla
k&gidin baskiya girmesini engelleyen “eektro-mekanik” bir sistemlerdir. Mekanizmanin
calismast esnasinda cikis silindirine birden fazla kégit geldigi anda makineyi baski
durumundan kurtardigi gibi makinenin bitin hareketini durdurur. Bazi kicgik ebatl:
makinelerde ise sistemi kapatmadan, fazla k&git acilan bir agizdan makinenin bagka
bolumiine alinir. Bu tertibatin ayar: kullanilan k&gidin gramajina gore degisir. Farkli makine
turlerine gore farkl1 kontak sistemleri mevcuttur.

Resim 3.1: Cesitli cift k&git kontrol kontaklary

3.1. Parcalari

Makine uUreticileri cesitli cift kggit kontaklari imal etmislerdir. Temelde, belirli bir
aralik ayarlamp o araliktan tek kat k&gidin gegirilmes esasina dayanmaktadir. Aparath
sistemlerde balik sirt1 k&git gecisi oldugundan, bu aralik birden fazla k&gida gore ayarlanir.
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1- Lastik tekerlek
2- Kontra somunu

3- Ayar vidasi

4- Kontra somunu

5- Ayar vidasi

6- Baskisi yapilacak kagit
kahnhigi

7- Kagtt

8- Cikis silindiri

9- Sabitleme kolu

Resim 3.2: Cift k&git kontrol kontaginda parcalari

Lastik Tekerlek: Hareketini ¢ikis silindirinden alan lastik tekerlek, ¢ikig silindiri
ile arasinda ayarlanan bosluktan k&gidin gecisini saglar. Aradaki bosluk
istenilen kalinlikta k&g1din gegisineizin verir.

Ayar Vidas:: Lastik tekerlegin c¢ikis silindirine olan mesafesini - arttirip
azaltabilmek icin dondirmek suretiyle ayarlanan vidadir. Sikildigi zaman
mesafe azalir, gevsetildigi zaman mesafe artarak daha fazla sayida k&gidin

gecisi saglanir.

Kontra Somunu: Ayar vidasinin sabitlenmesini saglamak amaci ile kullanilir.
Ayar yapmadan Once kontra vidasi gevsetilir. Ayar yaptiktan sonra ayarin
degismemesi igin tekrar sikilarak sabitlenmesi gerekir.

Sabitleme Kolu: Mekanizmanmin bir mil Uzerine sabitlendigi koludur. K&gidin
oOlcusiine gore yeri belirlenerek bir mil Gzerine sabitlemede kullanilir.

3.2. Mekanizmanmn Ayarlanmasi

Lastik tekerlegin atina iki veya tg¢ kdgit konur. 2 nu.lu kontra somunu gevsetilir. 3
nu.lu ayar somunu ile lastik tekerler kagitlara hafif degecek sekilde sikilarak ayarlanir. 2
nu.lu kontra somunu tekrar sikilir. Kontra somunu sikilirken, ayar somunun dénmemesi icin
tutulmasi gereklidir.

4 nu.lu kontra somunu gevsetilir. 5 nu,lu ayar somunu lastik tekerlek altindaki kagidin
kalinhiginin yanist kadar olan mesafe ayarlamr. Ayar somunu tutularak 4 nu.lu kontra
somunu tekrar sikilir. Kontrol etmek amaci ile baskisi yapilacak kagittan bir parca
koparilarak araya konur. Kgit zorlanmadan tatl bir sekilde girip ¢ikmalidir.

Kontrol amaci ile lastik tekerlek atina normal k&git adedinden fazla olarak bir tane
daha kg1t konur. Bu durumda kontagin atmasi gereklidir.
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1- Ayar vidasi 1
2- Kontra somunu 4
3- Mekanizma ucu

4- Tabla

Resim 3.3: Tek tek kagit veren makineler deki cift kagit kontrol mekanizmasi

Bazi kiglk olgekli makinelerde mekanizmanin calismast daha basittir. Ornegin
yukaridaki sekilde ayar mekanizmasinin u¢ kismi direk tablaya temas etmektedir. Baskisi
yapilacak k&git buraya konup kontra vidas: gevsetilir, ayar somunu ile ayar yapilarak kontra
somunu tekrar sikilir. Aradaki mesafe bir tek kggidin kalinligi icin ayarlandigindan birden
fazla k&gt geldiginde kg1t gecisine izin verilmeyecektir.

3.3. Makinenin Baskidan Kurtulmasim Saglayan Kontakt Tertibati
Bu tertibatin ¢esitli sekillerde olan vardir. Hepsinde asil amag aymdir. Bu tertibatlar

siperlere tam oturmayan kagidin baskiya girisini 6nlerler. Normal olmayan kgidi, sipere geg
gelen, sipere erken gelen, yirtik ve parcali olan kégitlar: tespit ederler.

Resim 3.4: M akinenin baskidan kurtulmasim saglayan kontakt tertibati
3.3.1. Cubuk Kontakt

Cubuk kontaktlar mekanik olarak calisan bir mekanizmadir. Kontakt vazifesini yapan
celik cubuk, mekaniksel hareketini yapabilmesi icin mil ve tabla Gzerinde siherlere yakin
yerlere minimum ve maksimum k&git ebatlarina uyacak sekilde delinmis cubuk baslarinin
girecegi delik yerler vardir. Cubuk ucu hafif kivrik olup, arkasinda cubugun tabla tizerindeki
surtinme basincim ayarlayan ayar somunlari vardir. Kégit diizgiin olarak siperlere indiginde,
cubuk ucla tabla arasindadir. Bu sekilde baskimn sirekli ve ayarli olmasi saglanir. Eger,
k&gt siperlere geg, ayarsiz veya yirtik gelirse gubuk ucu kdgida temas etmeyecek, delik icine
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girerek tablaya dokunarak makinenin stop etmesini saglayacaktir. Bu kontaktalar iki adet
olup makinenin iki tarafinayerlestirilir.

] e

[ e

a- Celik igne
b- Igne Deligi
c- Kagit

Resim 3.5: Cubuk kontakt

3.3.2. Fotosdl Kontakt

Bu Kontakt ¢esidi elektriksel olarak nesneleri gbrmesi saglanan 1sik huzmeleri sistemi
ile calismaktadir. K&gidin gelme amina goére calisan 151k huzmeleri kégit geldiginde
gorebilmektedir. K&git geldigi zaman makineye her hangi bir sinyal gbéndermeyen sistem
makinenin ¢alismasim engellemektedir. K&git herhangi bir sebepten gelmediginde veya geg
kaldiginda siperlerde k&gid: algilayamadiginda makinenin elektrik sistemini devreye sokup
makinenin durmasin ve baskidan gikmasin saglar.

Cok hassas bir caligma dizenegi vardir. En kigik bir gecikmede dahi makineyi
durduran bir sistemdir. Isik sisteminin dogru ¢alismasi i¢in zaman zaman kg1t tozlarindan
temizlenmesi gerekir.

Resim 3.6: Fotoselli kontaktlar ¢cok hassastir. En kuiglk kagit gecikmesini fark ederler.
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@YGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari Oneriler

» Cift kdgit kontrol kontaginin kontra
somununu gevsetiniz.

» Cok fazla gevsetmeyin.

» Kontagin tablaile olan mesafesini aginmz.

» Mesafeyi gerekli oldugu kadar aginmz.
» Mekanizmay: yerinden sokmeyiniz.

» Baskisi yapilacak kégittan bir parcay:
kontakla tabla arasina koyunuz.

» Baskisi yapilan k&gidh kullammz.

N
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» Kontagin ayar vidasi ile aralig1 ayarlayiniz.

» Ayar vidasini ¢ok fazla sikmayin yada
iki k&gt gecebilecek kadar agik
birakmayin.

> Kontrasomununu stkarken donmemesi
icin ayar vidasin tutunuz.

» Makineyi baskidan kurtaran kontakt
tertibatini aginmz.

» Tertibatin agik oldugunda emin olun.
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((")L CME VE DEGERL ENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER
Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isar etleyiniz

1. Baskiya birden fazla kégit geldigi durumlarda kgit gegisine izin vermeyen sisteme ne
denir?

A) Marjor

B) Cdlik serit

C) Cift kagit kontrol kontag:
D) Ka&git kontrol sistemi

2. Kégit verme sisteminden baskiya cift k&git gonderilirse ne olur?

A)  Cift kggit kontrol kontag: baskiy: durdurur.
B) Baski devam eder.

C) Ka&git verme sistemi ¢ift k&git gbndermez.
D) Kagitlarin her ikisine de bask: yapilir.

3. Cift k&gt kontrol sistemindeki kontra somunun gérevi nedir?

A)  Ayar yapmak

B) K&gidh tutmak

C) Ayan kontrol etmek
D) Ayari sabitlemek

4. Hangisi baskiy1 durduran kontakt tertibatidir?
A)  Alt kontakt
B) Cift kontakt
C)  Cubuk kontakt
D) igne kontakt

5. Elektriksel olarak nesneleri gormesi saglanan 1s1k huzmeleri sistemi ile ¢alisan kontakt
hangisidir?

A) Cubuk kontakt B) Fotosel kontakt
C) Alt kontakt D) Elektrik kontakt
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

1

Birden fazla k&gidin baskiya girmesini engelleyen “elektro-
mekanik” sistemlere gift k&gt kontrol kontag: denir.

Cift kg1t kontrol kontaginin ayar1 sabittir.

Kontra somunu, ayar sabitlemeye yarar.

Sabitleme kolu, ayar1 sabitler

Kontaktan bir tane k&gt gectiginde kontakt atar.

Fotosel kontaktlar elektriksel olarak 11k sistemi ile calisir.

Cubuk kontaktlarda birden fazla k&git gegtiginde makine
durur.

Makinenin baskidan kurtulmasim saglayan kontakt tertibati
baskinin diizgiin olmasim da saglar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimzi modul sonundaki cevap anahtari ile karsilastinmz ve dogru cevap
say1nmizi1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki  yanlis cevaplannmzi  tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olcutleri Evet Hayr

1. Cift k&git kontrol kontaginin kontra somununu
gevsettiniz mi?

2. Kontagin tablaile olan mesafesini agtinz mi?

3. Baskisi yapilacak kégittan bir pargay: kontakla
tabla arasina koydunuz mu?

4. Kontagin ayar vidasi ile araig1 ayarladimz mi?

5. Kontrasomununu siktimz m?

6. Makineyi baskidan kurtaran kontakt tertibatin
actimz m?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri
tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.



MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLILIK OLCME)

Makineden gecirilmesi gereken bir kagit icin:

> K&g1di makineye yikleyiniz.

> Giris cikis asansor ayarlarint yapiniz.

> Emici ve Ufleyici ayarlarin yapimz

> Cift k&git ve makineyi baskidan kurtaracak kontakt tertibat1 ayarlarim yapimz.

M odulde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢uiniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

Giris asansoru yan destek cubuklarint agtiniz mi?

Asansoriin kilidini agip asansor tablasin asagi
indirdiniz mi?

Havalandirilmig k&gich diizgln bir sekilde tutarak
asansor tablasina yiklediniz mi?

Asansorii tirnak hizasina kadar kal dirdimz nmi?

Asansor kilidini tekrar kapattiniz nu?

Arka destekleri yerine oturttunuz mu?

K&g1din gramajina gore asansor otomatik
kaldiricisini ayarladimz nm?

Cikis asansOr tablasini yerine koyarak kal dirdimz
m?

Istiften bir kagit alarak cikis asansoriine koydunuz
mu?

10.

Y an k&gt toplayicilart kégit 6l¢usiinde agtiniz mi?

11.

Arkasiperi kagit 6lgustinde agtimz mi?

12.

Makaslarin acilma noktasinm belirlediniz mi?

13.

Emicileri ayarladimz mi?




14.

Emicilerin agi ayarlarim yaptimz mi?

15.

Ufleyicilerin yer ayarlarim yaptimz mi?

16.

Ufleyicilerin hava ayarlarini yaptimz ni?

17.

K &gt olglsiine gore celik seritleri yerlestirdiniz
mi?

18.

Cift k&gt kontrol kontagimn kontra somununu
gevsettiniz mi?

19.

Kontagin tablaile olan mesafesini agtimz m?

20.

Baskisi yapilacak kgittan bir pargcay: kontakla
tabla arasina koydunuz mu?

21.

Kontagin ayar vidasi ile aralig1 ayarladimz mi?

22

Kontra somununu siktimz m?

23.

Makineyi baskidan kurtaran kontakt tertibatin
actimz m?

DEGERLENDIRME

Modil degerlendirmeniz sonucunda “Hayir” 1 isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.
TUm islemleri basariyla tamamladiysamz modill basardiniz, tebrikler. Baska bir modile

gegebilirsiniz.




CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST

1 C
2 D
3 A
4 B
5 B

DOGRU YANLIS TESTI
1 D
2 D
3 Y
4 Y
5 Y
6 D
7 D
8 Y
9 Y
10 D
11 D

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELITEST

1

C

OO | N[O |r~| WIN

WO|O|m|O|>»|>|0
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DOGRU YANLIS TESTi

BElBlo|o|Nloa|bsw|N|-

=
N

=
w

[EEN
N

=
(6]

<|0|<X|<|0|0|X|0|0|<|0|0|<|0|0O

OGRENME FAALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELITEST

QA WIN|F

W OgOX>0

DOGRU YANLIS TESTI

1

W)

(N W|N

O 0|0|<|X|0(<
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