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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve ogretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanms,
denenmek ve gelistiriimek Uzere Medeki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

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

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

Basilmis modiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Modduller hichbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 275

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Baski Sonras Operatorlugi
MODULUN ADI Tel Dikis

MODULUN TANIMI

Tel dikis yapmaileilgili bilgi ve becerilerin kazandirildigt
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Matbaa €l islemleri, i¢ blok birlestirme

YETERLIK Tel dikis makinelerini gesitli dikisler yapabilmek.
Genel Amag
Gerekli ortam hazirlandiginda tel dikis makineleri ile dikis
yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI | Amagclar

1. Td dikise hazirlik yapabileceksiniz.
2. Tédl dikis ayarlarin yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuvarlari, simif, isletme vb.
Donamim: Tel dikis makinesi, yan keski, tornavida, cetvel

DONANIMLARI

Bu modul igerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra goktan
- secmeli sorular ve uygulamal1 sorularla kendi kendinizi
D e imye | degerlendirebileceksiniz

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




Sevgili Ogrenci,

Bu modul baski sonrasi islemlerden tel dikis teknigi ile ciltleme yontemini, tel dikis
makinelerin - kisimlarini, kullamilan telleri ve dikis esnasindaki olusan hataarin
giderilmesinin anlatilchig 6gretim materyalidir.

Matbaalarin hemen hemen hepsinin ihtiyag duydugu bu makineleri bircok matbaa
bunyesinde bulundurur. Brosir, ince kitap gibi forma islerin veya fatura, irsaliye gibi blok
islerin ciltlenmesinde kullamilan bu yontem matbaalar ve ciltlenmis Urinu kullananlara
kolayliklar sunmaktadir.

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






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandigindatel dikis hazirligi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizde bulunan matbaalara giderek, kullandiklari tel dikis makinelerini,
makinelerin galisma sekillerini arastirnmz. Bu makinelerde yapilan Uretimleri inceleyin.
Topladigimz bilgileri siniftaki arkadaslarimzla paylasiniz.

1. TEL DIKIS MAKINELERI

Bir telin uclarimn kagit yapraklarimn gecirilip ve arkadan ¢ikan uglarimin sikica
kivrilarak ciltlenmesine tel dikis veya kangal dikis denir. Bu islemi belirli standartlara gére
yapan makinelere de tel dikis makineleri denilmektedir.

Tel dikis makinelerinin kullamilan tellerin ayaklari arasi uzakligi (sirt kismi) 14
mm’dir. Bu uzunluk tel dikis makineleri igin bir standarttir. Fakat farkli ¢ozimler igin bu
standardin disinda tel kullanan makineler de mevcuttur (5, 8, 16 mm gibi). Tirnaklarin
uzunlugunun ise 6-6,5 mm olmasi tercih edilir. Ayaklarin uzunlugu ciltlenecek isin
kalinlhigina gore degisiklik gosterir ve 31 mm uzunlugunda ol abilir. Kullanilan teller ise yassi
veyayuvarlak olmak tzere ikiye ayrilir.
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Sekil 1. 1: Dikis telinin bélumleri

b: Tirnak arasi boslugu (1-2 mm olmali)
c: Cilt kalinlig, ciltteki ayak uzunlugu
t: Tirnak (6-6,5 mm olmali)

s Sirt, ayaklar arasi uzunlugu (14 mm)
h: Ayak uzunlugu (h=c+t)

k: Tel kalinlig



Uretimde tel dikisin tercih edilme sebepleri:

>
>
>
>

Saglamlik

Uretim maliyetinin disiikl g
Makinelerinin pratikligi

Az hatayla ¢alismast

Tel dikis makineleri kullandig: telin cinsine gore iki guruba ayrilir:

>
>

Hazir tel kullanan tel dikis makinel eri
Bobin tel kullanan tel dikis makineleri

Simdi bu makinelerin 6zelliklerini ve kisimlarini inceleyelim.

1.1. Hazir Tel Kullanan Tel Dikis Makineleri

Hazir tel kullanan tel dikis makinelerinin telleri hazir sekilde satilirlar. Hazir teller
fabrikasyon olarak U sekli verilmis ve birbirlerine baglidirlar. Makinelerin tel haznesine
takilan teller insan guclyle ve bir kolun indirilmesiyle kagit Uzerine gegirilir. Bir dil
tarafindan itelenen tel k&gidi delip gegtikten sonra at tarafta bulunan karagtz vasitasiyla
egilerek dikis tamamlanir. Bukulme islemi yine Ustten gelen baskinin sayesinde olur. Yani
hareketli bir tel karsilama ve kivirma tertibatlar: yoktur. Kol kaldirlmasiyla ikinci dikis igin
gerekli olan tel haznesinden bir yay vasitastyla dil altina strdil Or.

Ayak ve el guclyle ¢calisan hazir tel kullanan tel dikis makineleri oldugu gibi elektrikli
makineler de bulunmaktadhr.

Resim 1.1: Hazir tel drnekleri (Soldaki diz tel, sagdaki kopca tel)

Hazir tellerin et kalinligi 0,80 mm olup ¢esitli ayak uzunluklarinda Uretilmektedir.
Hazir tellerin ayak uzunluklar: 6, 8, 10, 12, 15, 18, 20 mm' dir.

1.1.1. Bobin Tel Kullanan Tel Dikis Makineleri

Makaraara saril1 bobin telleri kullanirlar. Yapilacak isin 6zelligine gore tel segimi
yaparak dikis yapilir. Tel segimi énemli husustur. (Bakiniz: Konu 2.2.2)



Bobin tellerin gesitli kalinliklarda olmast yapilacak Grtine uygun tel seciminde rahatlik
saglar. Bobin telli dikis makineleri tel boylarim cilt kalinligina gore otomatik ayarlarlar.
Hazir tellere nazaran bobin tellerin fiyatimn disik olmas:t Gretim maliyetini de
distrmektedir.

Resim 1.3: Bobinli tel dikis makines

1.1.2. Bobin Te Kullanan Tel Dikis Makinelerinin Kisimlari

> Hareket Mekanizmasi: Makineyi caigtiran anahtar, elektrik motoru, dikis
esnasinda uygulanan forsay: karsilayabilecek agirlik ve blyuklUkte kasnak ve
dikme islemini baglatan ayak pedalindan olusmaktadir.

> K ece: Icinden gegen telin yaglanmasini saglar, dikisi rahat yapilir.

> Cahisma Tablasi: Duzeltilen blok ve formalari Uzerine koyarak dikildigi
bolim. Dikis kafastnin hemen atindadir. Calisma tablasi sirt dikis veya blok
dikis konumuna getirilebilir. Seri Uretimlerde dikislerin ayn yere yapilabilmesi
icin Uzerinde sokul uip takilabilen ve ayarlanabilir siper ve pozalari vardir.



> Dikis Kalinhgr Ayar Tekeri ve Sikkma: Cilt e tekeri ile tatli bir sekilde
sikigtinilir. Bu ayarla makinenin tel kesme uzunlugu ve makinenin basi ayar
yapilmis olur.

»  Tel Duzeltme Tertibati: Bobinde sarili oldugundan dolay: kivrilmis olan teli
duzelten tertibattir.

>  Tel Kiviirma Tertibat1 (Karagtz): Kgida cakilan U seklindeki telin arka
tarafindan ¢ikan uclarim kiviran tertibattir.

»  Dikis Kafasi: Dikis isleminin gerceklestigi bolumdur. Dikis kafasi tel dikis
makinelerinin en karmasik aym zamanda bir ¢ok tertibatin bulundugu
boltmdir. Dikis kafasindaki tertibatlar sunlardir:

»  Te Cekme Tertibati: Makarada sarili olan bobin tel bu tertibat ile makine
igine gekilir. Cekilme uzunlugu ise cilt kalinlig1 ayar ile belirlenmektedir. Telin
boyu su formille hesaplanir. Tel uzunlugu = 27 mm + (2 x cilt kalinligi)

»  Tel Kesme Tertibati (Bigak): Mekik icine belirli dlglide gekilen teli keser.

> Mekik: Makineigine cekilen tel bigakla kesildikten sonra mekik tarafindan kisa
bir sureligine tutulur. Mekigin genisligi 14 mm'dir.

»  Tel Bukict: Mekik kenarlarina Ustten inen iki adet tel bikuci teli egerek U
seklini verir. Tel bukuculerin inisi cilt Uzerine kadar devam eder ve kégida baski
yapar. Tel bikucide tel ayaklarinin girip kolayca hareket edebilecegi kanallar
mevcuttur. Tel blkucu teli buktigunde teli bu kanalara oturur ve tel bu
kanallarinda durdugundan mekik artik geri ¢ekilir.

> Orta Dil: Te bikutct kanallarinda bekleyen U halindeki tel orta dil vasitasiyla
kanallarindan kaydirilarak kagida gakilir.

1.2. Tl Dikis Yontemleri

1.2.1. Sirttan Dikis Y ontemi

Ic ice gegmis forma tiirli islerin ciltleme islemlerinde kullamlan yontemdir. Ciltleme
isleminde kullamlan teller trag alamina gelmemelidir. Aksi durumda bigagin kérelmesine
neden olmaktadir.

1.2.1.1. Sirttan Diiz Dikis

Dergi broglr gibi tek veya birkag formal: iglerin dikisi icin kullamlmaktadir. Forma
dikisinde kullanacagimiz telin yuvarlak tel olmasi gerekmektedir. Yuvarlak tel formanin
sirtina (kirim yerine) oturur. Dikis distan ice dogru yapilmaktadir.



e .
\\
.-j? //
 Sm—em—

Sekil 1.2: Sirttan duz dikis

1.2.1.2. Sirttan Kopca Dikis (Omega)

Bazi durumlarda brosir ve kataloglar kullamci tarafindan dosyalanmak istenir.
Kullamcinin Urint delerek bozmamas icin sirta kopga dikis denilen bir teknik uygulanir.
Sekilde goruldugt gibi sirta takilan tel tamamen sirta basmaz ve bir bosluk ile formay: tutar.
Is bu teldeki bosluk sayesinde bir dosyaya takilabilir. Is dosya icindeyken bile sayfaar
acilarak rahatlikla incelenebilir. Sirttaki tel omega harfine benzedigi icin bu dikis teknigine
omegadikis de denilmektedir.

iki kopcal1, dort kopgal: veya iki kopca iki diiz olmak Uizere gesitli dikis sekilleri
vardir. Dosyaliklarin kagit takilma kollarinin arasimin uzunlugu standart olmasindan dolay:
kopcal1 tel dikislerde dikis araligim 8 cm'’ye ayarlamaliyiz. Isimizin dosyada disa tasmamasi
iciniseisin sirt uzunlugunun ortast ile kopgalarin ortasi aym noktada olmalidir.

Sekil 1.3: Sirttan kopga tel dikis



1.2.1.3. Usten Dikis Y 6ntemi

Fatura, irsaliye, bloknot ve benzeri gibi islerin dikisinde kullanilan yontemdir. Bu tip
islere blok isler denilmekte. Blok isler genellikle niishali olduklarindan gayet dikkatli bir
sekilde duzeltilerek dikilmelidir. Egri ve tam toparlanmayan bir blok kullanim sirasinda
Onemli sorunlar ¢ikar.

) Blok dikisler isin bas bdlimunden veya sirt kismindan yassi tel ile Ustten dikilirler.
Ustten dikisli islerde sayfalarin rahatlikla okunabilmesi icin dikilecek kenarda yeterli bosluk
birakilmalidir. Dikisler bir ¢izgi Gzerinde bulunmalidir.

Sekil 1.4: Ustten tel dikis



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Bitmis ebadi 21x 28 cm olan bir brosure 4 kopgal: tel dikis yapilacak. Dikis yerlerini

belirleyelim.
Y ontem
islem Basamaklari Oneriler
> Kéagit Uzerinde  kesm  yerleri

» Kesm paylarini ogrenin.

YV VYV

gOrinmilyorsa arastirin ve égrenin.
Kesm yerini isaretleyin.

Olglimde kesim paylanm dikkate
amay1 unutmayin.

Cetveli kégit kenarlarina paralel tutun
ve kaydirmadan isaretleme yapin.

» Ké&gidin ortasim bulun.

\ 74

Bu is 28 kenarindan dikilecek.
(28/2=14) Kesim cizgisinden olcerek
14 cm’yeisaret koyun.

> Téd dikis yerlerini isaretleyin.

Klasorlerin kdgit baglama bacaklarinin
arast  boslugunun 8 cm oldugunu
unutmayn.

K&git ortasindan cetvelle dlgerek kagit
basina dogru 4 cm ve 12 cm’'ye isaret
koyun.

K&git ortasindan cetvelle dlgerek kagit
etegine dogru 4 cm ve 12 cm'ye isaret
koyun.

> Olgiileri kontrol edin.

Tiras cizgileriyle en yakin isaretlerin
arasindaki  Olgllerin  birbirine  esit
olmasi gerekmektedir.

Diger isaretler arasindaki olgller ise 8
cm olmalidr.




2. Yontem

Islem Basamaklari

Oneriler

» Bas tarafindan kesim paylarim 6grenin.

» Kégit  Uzerinde  kesm  yerleri
gorinmilyorsa arastirin ve dgrenin. Bu
isin bas tarafindan kesim pay1 0,3 cm

> Formile ilk

hesaplay1n.

gore isaret  noktasim

Kenar uzunlugu - ( Dikis sayisi— 1) x 8
2

+ Bagtan tira

28-(4-1)x8
2
> Ilk isaret noktas: 2,3 cm bulunur.

+0,3=2,3¢cm

b pay!

> Isaretlemeyi yapin.

> Isin bas tarafindan 6lgerek 2.3 cm isaret
koyun. Burast en ust kopga telin
gelecegi yerdir.

> Ik isaret yerinden asagiya dogru 8 cm
araiklarla (8, 16 ve 24 cm'ye) isaretler
koyun. Bu isaret yerleri diger U¢ kopga
dikislerin gelecegi yerdir.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIF TESTLER
COKTAN SECMELI TEST
Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.

1.  Te dikis makineleriyle takilan standart telin sirt uzunlugu kag milimetredir?

A) 6mm

B) 10mm
C) 14mm
D) 28mm

2. Asagidakilerden hangisi dikis kafasindaki tel bukictnin gorevlerinden birisi degildir?
A) Bukilenteli tutmak ve kanal olusturmak
B)  Mekikteki teli bikmek
C) Cilt Gzerine inerek cilde baski uygulamak
D) Egri gelen bobin teli diizeltmek

3. Asagidakilerden hangis dikis kafasindaki orta dilin gorevidir?
A)  Tdiyaglamak
B) Tei kdgida cakmak
C) Tdi kesmek
D) Tdi Kanalardatutmak

4.  Asagidakilerden hangis bobin tel kullanan tel dikis makinelerinin hazir tel kullanan
tel dikis makinelerine gore bir avantajichr?
A)  Makinenin pratik olmasi
B)  Cildin saglam olmasi
C) Dikis telinin ucuz olmast
D) Makinefiyatinin yiksek olmasi

5. Tirnaklar arasi boglugun kag milimetre olmasi uygundur?

A)  1-2mm
B) 2-3mm
C) 34mm
D) 4-5mm

11



DOGRU YANLIS TESTi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanlhs

1. Kegenin gorevi teli yaglamaktir.

2. Makinede isin dikilmek Uzere kondugu yere tasiyici tabla
denir.

3. Omega dikis yontemine kanga dikis yontemi de
denilmektedir.

4. Tirnak uzunlugunun 4 mm olmasi tercih edilir.

5. Karagoz ise ¢akilan telin uglarim kivirir.

6. Faturamn ciltlenmesinde Ustten dikis yontemi kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap
say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

1. Kesm paylarim Ogrenip isaretlediniz mi?

2. Formanin sirtinin orta noktasini isaretlediniz mi?

3. Ortanoktaya gore kopgatellerin takilacag: yerleri

belirlediniz mi ?

4. Ortanoktayayakin isaretleri 4 cm’'ye koydunuz mu?

5. Ortanoktaya uzak isaretleri 12 cm’ye koydunuz mu?

6. Kopcaar arasinda 8 cm bosluk oldugunu kontrol ettiniz mi ?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.

13




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandigindatel dikis ayarlarim yapabileceksiniz.
( ARASTIRMA )

Cevrenizdeki matbaalar gezerek tel dikis makineleri ile yapilan isleri inceleyin. ise
baslanmadan ©nce ne gibi ayarlar yapiliyor. Hatalari sebeplerini ve ¢bdzim yollarim
Ogrenmeye calisin. Hatal1 islerden 6rnekler alarak okula getirin ve arkadaslarimzla érnekleri
ve bilgilerinizi paylasin.

2. TEL DIKIS DUZENI AYARLARI VE
HATALARIN GIDERILMESI

2.1. Tel Dikis Makines Ayarlari

Cilt isine baslamadan 6nce makinenin ise gbre ayarlanmasi gerekmektedir. Bu
ayarlamalarin dogru yapilmasi isin kalitesini ve Uretim hizimi artirir. Yapilan ayarlar hata
olugmadhg: slrece is bitimine kadar sabit kalir. Tel dikis makinelerinin operatorii tarafindan
ise basglamadan 6nce bazi ayarlamalar yapilmaktadir.

2.1.1. Cilt Kalinhk Ayari

Dikilecek is makinenin kalinlik ayar tertibatiyla sevimli bir sekilde sikilarak 6l¢Usi
alinir. Bu ayara gore dikis yapildiktan sonra kontrol edilir ve gerekliyse degistirilebilir. Cilt
kalinlik ayarinin yapilmasiyla tel boyu ve tel basi ayart makine tarafindan otomatik olarak
yapilms olur.
2.1.2. Calisma Tablas Ayari

Calismatablasin dikis yontemine (sirttan, Ustten) gore degistirmeliyiz.
2.1.3. Siper Ayari

Siper ayar1 Ustten dikis yaparken kullamlir. Dikis yapacagimiz kenari dizelterek
sipere dayariz. Bu sayede daha diizgin bir blok olusur. Dikislerin ayni ¢izgi Uzerinde olmast

saglanir.
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2.1.4. Poza Ayari

Sirttaki dikislerin her seferinde aymi yere gelmesini saglarlar. Ozellikle kopgal: tel
dikislerde (Omega) siperler cok gereklidir.

2.1.5. Tel Karsilama Ayari (Karag6z)

Kégida cakilan teller arkadan ¢iktiktan sonra karagbz denilen bu tertibatla bukdl Ur.
Bikme islemi ¢ok gicli olursa tel uclann kégida gomuilerek yapraklari deforme eder.
Bikilme az olursa tirnak uglar agik kalacagindan cilt bozulur, yapraklar ¢ikar. Karagtz
ayart her is degisiminde yapilmasi gereken ayarlardan biri degildir.

2.1.6. Tel Uzunluk Ayari

Ciltte kullanilacak telin uzunluk ayar: cilt kalinlik ayari yapildiginda otomatik olarak
yapilmis olur. Fakat tel uzunlugu istenilen dl¢llerde degilse tel uzunluk ayar: degistirilebilir.
Bu ayar1 degistirmeden once telin makine tarafindan rahat bir sekilde ¢ekildigini kontrol
ediniz. Sayet telin karismas: veya bikilmes nedeniyle tel gelmiyor olabilir. Tel uzunluk
ayart her is degisiminde yapilmasi gereken ayarlardan biri degildir.

2.2. Tel Cesitleri ve Secimi
2.2.1. Te Cesitleri

Tel dikis makinelerinde hazir ve bobin olmak Uzere iki tip tel kullamlir. Bobin teller
iseyassi ve yuvarlak olarak gruplandirilir.

2.2.2. Tel Secimi

Y apilacak ciltleme yonteminde kullamlacak telin 6zellikleri cildi kalite ve saglamlik
yonunden etkilemektedir.

2.2.2.1. Tel Seklini Belirleme

ik 6nce uygulayacagimiz cilt yontemine gore telin sekline karar verilir. Eger sirttan
dikisli bir cilt yapilacaksa yuvarlak tel kullamlir. Yuvarlak tel sirta tam oturur ve ic tarafta
problem yaratmaz. Sirt dikislerinde yassi (kOseli) tel kullanmrsak telin koseleri zamanlaforma
yapraklar: ezer ve cildin dagilmasina sebep ol ur.

Blok dikislerinin yapilacag: Ustten dikis yonteminde yassi tel kullamlimalidir. Yassi tel

yuvarlak tele gore incedir. Fatura benzeri islerde dikildikten sonra ince bir kgitla kapak
yapilir. Kapak atindan yassi tel daha az belirgindir.
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2.2.2.2. Tel Kalinhgin Belirleme

Bir cilt dikilirken dikilebilecek en ince telle dikilmelidir. Gérunimi daha guzel
olacagi kesindir, fakat ince tel dikis esnasinda kégida zarar vermez. Kalin teller k&gida gegis
esnasinda kagich pargalar ve ¢ikis yerlerinde patlatmalar yapabilir. Bu da cild dmruyle direkt

orantilidhr.

Fakat ince tellerde kalin ciltleri delerek gegmez ve dikis gerceklesmez. Bu yizden tel
kalinligini artirmak zorunda kaliriz.

Tel Olclleri

Yuvarlak Tel Olgiileri Yasa Td Olciileri

Tel Olciisii Nu Kalinhg (mm &) Tel Olciisii Nu Kalinhg (mm)
21 0,80 | 0.70x 0,35
22 0,75 ] 0,75x 0,45
23 0,70 1] 0,75 x 0,55
24 0,60 v 0.80 x 0,65
25 0,55 \% 0,90 x 0,65
26 0,50 VI 0,96 x 0,78
27 0,45
28 0,40
30 0,35

Tablo 2.1: Tel dlclleri ve milimetre olarak karsiliklar:

Tel kalinlik segciminde etkili olan unsurlar sunlardir:

>

>

>
>

Cildin Kahinhgi: Cilt kalinlastikca fiziksel etkilere karst direnci artar. Bu
ylizden daha giicl U teller yani kalin tellere ihtiyag duyulur.

Kagidin Sertligi: Kagidin setligini etkileyen faktorler:

o K&gidin lifleri elde edildigi agacin cinsine gore farli sertliktedir

o K&gidin Uretimi esnasinda igerisine katilan tutkal ve dolgu maddeleri

o K&git Uretimi esnasinda kggidin haddelenme (sikistirilma) derecesi

Telin Sertligi: Teller aym kalinlikta olmasina ragmen farkl: sertliklerde olabilir.
Dikis Makinesinin Yapisi: Dikis makineleri kendi aralarinda farkliliklar
gosterehilir.

Sonu¢ olarak, farkli fabrikalar tarafindan Uretilmis iki aym cins kagit aym
mukavemette olmayabilir. Bir k&gida dikis yaparken diger kégida gegtigimizde hatalarla
karsilasabiliriz. Veyabir isi yaparken teli degistirmemiz (aymn 6lgtde farli bir tel), ya da ayn
telle veisle farkli bir makinede ¢alismamiz hatal ara sebep olabilir.

Bu yuzden su kalinliktaki is icin su 6l¢llt tel kullanmaliyiz demek glictir. Y aklasik
olarak tel seciminde asagidaki tablo yararli olacaktir:
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Dikilecek isin Avrupa Avrupa Yerli Yerli
Kalnhg (mm) Y uvarlak Yass Y uvarlak Yass
Birkag yaprak | 30 -- 25 --

1-15 28, 26, 25 I, 1l 25, 23, 22 25, 23, 22
15- 35 30, 28 0 25,24 25, 24
35-5 26, 25, 24 I, 1l 23,22,21 23,22,21
5 -8 24, 23 ", 1v 21,20 21,20
8 - 12 22,21 IV, V 21,20 21,20
12 - 15 22,21 \% 21,20 21,20
15 - 20 22,21 V 21,20 21,20
20 - 25 22,21 V (Celik) 21,20 21, 20 (Celik)

Tablo 2.2: Tel seciminde yardima olacak tablo

2.3. Dikis Hatalari ve Giderilme Y ontemleri

2.3.1. Tel Cilte Tam Oturmuyor ve Cilti Stkrmyor Tel ile Kégit Arasinda Bosluk

Kalhyor

Sebep: Cilt kalinlik ayar1 dogru degil. Makine daha kalin cilte gore ayarlidir.

Cozum: Cilt kalinlik ayarini dustriiniiz.

Resim 2.1: Cildi skmiyor

2.3.2. Dikiste Cilt Deforme Oluyor ve Tel Cildi Sikiyor

Sebep: Cilt kalinlik ayar1 dogru degildir. Kalinlik ayar1 dahaince bir ise ayarlanmustir.

Bu ylizden makine kgitlara fazla baski uygulayarak tel takiyor.

Cozum: Cilt kalinlik ayarint artirimz.




Resim 2.2: Cildi sstkiyor

2.3.3. Tel Uclari Fazla veya Ust Uste Biniyor

1.Sebep: Bir 6nceki isin cilt kalinlik ayarina gore kesilmis tel mekikte bekliyor.
Gozim: Bir iki dikisten sonratel uzunlugu dizelir.

2. Sebep: Te uzunluk ayar: fazla, uzun tel kesiliyor.

Cozum: Tel uzunluk ayarim azaltimz.

4

Resim 2.3: Ust Uiste biniyor

2.3.4. Tel Tirnaklar1 Tam Kapanmiyor

1.Sebep: Cilt kalinlik ayar1 dogru degildir. Makine daha kalin cilte gore ayarlidhr.
Cozum: Cilt kalinlik ayarini dustriiniiz.

2.Sebep: Karagozler yeterli baski yapmiyor veya galismiyor.

Cozum: Karagozleri kontrol edin basi ayarint artirimiz.

Resim 2.4: Tam kapannuyor



2.3.5. Tel Kagittan Cikista Kagidh Par galyor

1.Sebep: Tel kalinlig: fazladir.

Gozim: Tel kalinliginm inceltiniz.

2. Sebep: Tel capakli kesiliyor.

Cozim: Tel uglarim ve bigagi kontrol ediniz. Bigaklari degistirmek icin yetkili
cagirinz.

Resim 2.5: Kagid par caliyor

2.3.6. Forma Dikisinde Tel Sirta Gelmiyor ve Yapraklar Rahat Aailmyor,
Yirtiimalar Oluyor

Sebep: Formatablayaiyi oturmuyor.
Gozim: Dikis esnasindaformayi tablaya yerlestiriniz ve siki tutarak dikis yapinz.

Resim 2.6: Yirtiimalar oluyor
2.3.7. Tel Cilte Gegmiyor Ezilme Y apiyor

1.Sebep: Tel ince geliyor. COzim: Tel kalinlhigin artirimz.
2. Sebep: Tel capakli kesiliyor.  Cdzim: Bigag: degistiriniz.

Resim 2.7: Ezilme yapiyor
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2.3.8. Tel Mekige Gegcmiyor

Sebep: Tel egri geldiginden mekige girmiyor.

Coziim: Tel duzeltme tertibat1 ile teli dizeltin. Dikis makinesi kafasi icindeki tel
bitinceye kadar tel egri gelmeye devam eder. Makineyi bosta calistirarak tel diiz gelene
kadar pedala basin.

4
Resim 2.8: Tel mekige gecmiyor Resim 2.9: Tel mekige gegmiyor
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Forma dikisi yapma

Islem Basamaklari

Oneriler

> Isin kalinligin belirleyiniz.

» Dikis kalinlig1 ayarlama tekerlegini

acarak isi stkma aparatina koyunuz.

> Sirt dikis yapilacak isi ortadan ayirarak

herhangi bir kenarindan tatl: bir sekilde
isi sikimz. Bu sayede tel uzunlugu ve
makine basi ayar: otomatik olarak
yapilmis olur.

> NOT: isimiz Ustten dikisli bir is olsaych

blok k&gt ortadan ayirmadan direk
olarak sikma aparatina konulmaliydi.

ayarlayimz.

» Calisma tablasinin konumunu sirt dikise

» Siper vidalarin sokerek siperi tabladan

cikartimz.

» Tablamn tam konumunda oldugunu

kontrol edin. Dikis kafasina 45
derecelik bir egimde durmasi gereklidir.

» Pozaar ayarlayinz.

» Tdlerin sirtta hep ayni yere gelmesi

icin etegin ve basin dayanacag: pozalar
ayarlamir, skmavidalar ile tabla
Uzerine sabit héle getirilir. Poza ayarlar
kopcal1 dikislerde daha fazla 6nemlidir.
CUnki kopcalar arast 8 cm olmak
zorundadhr.
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» Formay: dizeltiniz.

Toplamaiglemini formanin basinm ve
sirtini dizelterek yapimz. Dizgi, baski,
ve kirim buna gore ayarlanmistir. Etek
ve agizda olusacak hatalar tiraslamada
giderilecektir.

» Formayi calismatablasina yerlestiriniz.

IIk tel bas bolimiine yakin olan kenara
takilmalidir.

Formaicini ¢alismatablasina
yerlestiriniz.

Formay: pozaya dayayinz.

»  Sirtin bag tarafin ikiniz.

YV |V VYV 'V

Forma bas kisma yapilacak dikis icin
ayarlanmis pozaya dagitilmadan
dikkatli bir sekilde dayanacaktir.
Formanin diizgiin olduguna, sirtin tabla
Uzerine tam oturduguna ve kenarin
pozaya dayandigindan emin olunuz.
Parmaklariniz1 dikis kafasi altinda
tutmay1n, sadece formanin
kipirdamamasi i¢in forma kenarlarindan
dikkatlice tutunuz.

Ayak pedalina basarak dikis yapiniz.

> Sirtin etek tarafin dikiniz.

Y

Formay: etek kismina yapilacak dikis

icin ayarlanmis pozaya ¢ekiniz.

Sirtin tablaya tam oturdugundan emin
oldugumuzda dikkatli bir sekilde ayak
pedalina basiniz.

» Dikisi kontrol ediniz,

VVVY ¥V VY

Dikislerin tam forma sirtindan girdigini,
Tirnaklarin formaici ortasindan
ciktigin,

Tel tirnaklarimin birbirine 1-2 mm
yaklastigin ve karsilikli durdugunu,
Telin formay1 sikica tutup tutmadigin,
Telin ¢ikista k&gidh patlatmadigin,
Telin kagich ezmedigini,

Tel tirnaklarinin kivrimim kontrol
ediniz.

> Seri dikis islemi geciniz.

Y

Y

Makinede rahat ¢alismanmzi saglayan
bir sandalyeye oturunuz.

Formay: aarak dikis islemini
gerceklestiriniz.

Dikilen formay: diger yammzdaki
istifleme alanina koyunuz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.

Asagidakilerden hangisi brosur ciltlemesi icin uygun bir dikis teknigidir?
A)  Yassitd ile Ustten dikis

B)  Yuvarlak tel ile Ustten dikis

C) Kopcatd ilesirttan dikis

D) Yassitd ilesirttan dikis

Bobin tel dikis makineleriyle dikis yapabilecegimiz cilt kalinhg en fazla kag
milimetredir?

A) 10mm
B) 15mm
C) 20mm
D) 25mm

Sirttan dikis yapilirken asagidaki ayar duzeneklerinden hangisine ihtiyacinmz olmaz?
A) Pozaayarina

B) Cilt kalinlik ayarina

C) Te duzeltme ayarina

D) Siper ayarina

Asagidakilerden hangisi tel kalinlik ayarini etkileyen faktérlerden biri degildir?
A)  Kagidinigindeki tutkal ve dolgu maddelerinin yogunlugu

B) Tdin seKli

C) Tdinsertligi

D) Cildinkainhg

23



DOGRU YANLIS TESTi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz. Dogru Yanlhs

1. Cilt kalinlik ayariylatel uzunluk ayar: da yapilus olur.

2. Tel dikis makinelerinde pozaya karagtz denilmektedir.

3. K&gidin yapiminda kullamlan lifler tel secimimizi etkileyen
faktorlerden birisidir.

4. 21 numaral tel 20 numaral1 tele gore kalindir.

5. Yassi teller roma rakamiyla numaralandirilmastr.

6. Ustten dikisli isler icin yuvarlak tel uygundur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap
say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

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

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

1. Cilt kalinlik ayarim yaptimz m?

2. Tablazi dikeceginiz ise gore konumlandirdimz mi?

3. Pozalar1 ayarladiniz mi?

4. Formayi isin basina ve sirtina gore dizelttiniz mi?

5. Formay1 tabla Uizerine oturtup pozaya dayadimz mi?

6. Formay1 tutarken elinizin dikis kafasi atinda
olmadigin kontrol ettiniz mi?

7. Ayak pedalina basarak birinci dikis yaptiniz mi?

8. Dikisinizi kontrol ettiniz mi?

9. Formay1 diger pozaya gekerek sirt1 tablaya
oturttunuz mu?

10. Elinize dikkat ederek ayak pedalinabastiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayirt isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLILIK OLGCME)

M odulde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6lguiniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

Formanin tiras paylarin tespit ettiniz mi?

Tellerin takilacag: yerleri isaretlediniz mi?

Caligma tablamzi forma dikisi konumuna getirdiniz mi?

Formanin kalinlik ayarim yaptiniz mi?

Kalinlik ayarim yaparken yeterli miktarda siktinz mi?

Isin 6zelligine ve kalinlhigina gore tel secimi yaptimz nmi?

Tellerin takilacag: yere gére pozalari ayarladimz mi?

Formay: dizelttiniz mi?

X NS O A~W N

Duzeltilmis formay: bozmadan pozaya dayayarak sirti
tablaya tam oturttunuz mu?

10.Dikkatli bir sekilde ayak pedalina basarak dikis yaptiniz mi?

11.Diger tarafin dikisi iginisi diger pozaya dayayip sirti
calisma tablasina oturtunuz mu?

12.Dikkatli bir sekilde ayak pedalina basarak dikis yaptiniz mi?

13.Td boyunu, basi ayarini ve tirnak uglarim kontrol ettiniz
mi?

14.Buis icin tel kalinliginin uygun oldugunakarar verdiniz
mi?

15.Seri Uretim icin makine etrafini diizenlediniz mi?

DEGERLENDIRME

Modil degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz. TUm

islemleri bagarylatamamladiysaniz modil U basardinz.
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CEVAP ANAHTARLARI

1. FAALIYET COKTAN SECMELI TEST

als|w|N|k
> 0|mon

1. FAALIYET DOGRU YANLIS TESTi
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2. FAALIYET DOGRU YANLIS TESTI
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