T.C.
MILLT EGIiTiM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKI EGITiM VE OGRETIM SiSTEMININ
GUCLENDIRIL MESI PROJESI)

MATBAA ALANI

TiPO BASK| MAKINELERINDE KESKI

ANKARA 2008



Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karar ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirillan 42 aan ve 192 dala ait cerceve dgretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis Ogretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel dgrenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
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 6nerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

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

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 213GIM 291

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Baski Sonrasi Operator
MODULUN ADI Tipo Baski M akinelerinde K eski

MODULUN TANIMI

Tipo baski sisteminde keski isleminin yapilmas: ile ilgili
bilgi ve becerilerin kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL On kosul yok
YETERLIK Tipo baskt makinesi ile keski yapmak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda tipo baski makinelerinde orjinae
uygun keski yapabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1.Crijinale uygun keski kalib1 hazirlayabileceksiniz.

2.Baski kazamna bedemeyi dizgin yerlestirip baski
makinesini teknigine uygun olarak ayarlayabileceksiniz.

3.Baskidan cikan kégit ve kartonlar dizgin istifleyip baski
strecini kontrol edebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

ORTAM :Matbaa atdlye ve laboratuvarlari, sinif, isletme vb.
DONANIM: Diz bir mermer veya ahsap masa, cember, bos
malzeme, vizo, vizo anahtari, tahta tokmak, gekic, keskin
celik hicak, lastik veya siinger parcalari, cetvel, yapistirici,

DONANIMLARI makas
Modultn icinde yer alan her faaliyetten sonra, verilen 6lcme
araglaryla kazandiginiz bilgi ve becerileri olgerek kendi
- kendinizi degerlendireceksiniz.
OLCME VE - o 5 _ I
DECERL ENDIRME Modul sonunda, modul ile kazandigimz bilgi ve becerileri

belirlemek  amaciyla
degerlendirileceksiniz.

hazirlanacak  6lgme  araciyla




Sevgili Ogrenci

Bu modul tipo baski makinelerinin keski baskisina uygun sekilde hazirlanmasinin
uygulamal1 olarak anlatildigi 6grenme materyalidir.

Piyasada matbaacilik islemlerinin bir arada yapildigi komplike matbaalarin yamnda
sadece keski baskisini yapan kuruluslar da azimsanmayacak sayidadir. Keski kaliplarinin
hazirlanmasi ve keski baskinin yapilmasi ¢ok dikkat edilmesi gereken bir istir. Iyi hazirlanan
keski kalibi, hem keski kalitesini hem de kalibin baski 6mriini dogrudan etkilemektedir.
Bunun icin byUk 6lgekli matbaalar bu is ile ugrasan personelini ¢ok titiz sekilde segmekte,
egitimli ve bilimsel yontemlerle ¢alisanlar: tercih etmektedir.

Bu modil ile sizler keski isini yapmak icgin gerekli olan bilgi ve becerileri
kazanacaksiniz. Y aptiginiz isi Ghemsemeniz ve ciddiye almaniz sizi basariya ul astiracaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAGC )

Bu faaliyet sonunda kazanacaginiz bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda orijinale uygun keski kalibi hazirlayabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizde bulunan matbaalara ( keski keski kalibi yapan bicakcilara ) giderek
kullandiklart makineleri, celik bicak seritlerini nasil kesip, buiktiklerini, suntaya nasil
yerlestirdiklerini arastiriniz. Topladiginiz bilgileri simiftaki arkadaslarimzla paylasinmz.

1. KESKI KALIBI HAZIRLAMAK

Uriinlerin ambalgjlanmasinda kullanlan k3git, karton vb. malzemelerin baskilar
tamamlandiktan sonra bu malzemeler Uretimde kullamimalar: icin keski isleminden gecirilir.
Sabit tasiyict zemin Uzerinde hazirlanan kalip halindeki bu bigaklar, kessm kalibi olarak
adlandirilir. Bir kesim kalibinin Uzerinde kesim, pilyaj, perforg gibi bigak gesitleri olabilir.
Kesim isleminde kullanilacak 6zel keski kaliplari manuel veya bilgisayar destekli olarak
hazirlanmaktadir.

Sekil 1.1: Keski kalib

1.1. Keski Baski

Ozellikle karton kutu yapiminda kartonu keserek sadece kutu kismini birakan baski
sistemidir. Keski baskisi icin 0zel hazirlanmis celik bigaklar istenilen sekilde dayanikli
suntalarin Uzerine (orijinale uygun) 6zenle yerlestirilir. Keski isleminin yamnda pilyg (iz
birakma, oluklama) ve perforg bigaklari da yerlestirilerek kartonun istenilen yerlerden
katlanmasinm veya istenildiginde rahat¢a koparilmasim saglar.



Keski islemi kazanli ve masal1 tipo baski makinelerinde yapilabildigi gibi kesim,
ayiklama ve ayirma Uniteli otomatik kesim makinelerinde de yapilmaktadir. Kégit, karton
kutu baski isleminden sonra katlama yapistirma islemine gecene kadar kesim, ayiklama
ayirma islemlerinden geger. Tipo baski makinelerinde yapilan kesim isleminden sonra
ayiklama ve ayirma islemleri e isciligi ile yapilir. Ancak son yillarda artan ihtiyaglar
karsilamak adina keski baski makineleri de giniimiz teknolojisinin gelisiminden olumlu
olarak etkilenmistir.

1.2. Keski Baskinin Kullamim Alanlary

Matbaacilikta Uretimin tamamlanmas: icin dnemli bir basamak da basilan k&git ve
kartonlarin kesilip kirilmasidir. Keski baskist genelde ambalgj sektdriine hizmet vermektedir.
Keski baskinin kullamm aanlarim soyle siralayabiliriz.

Etiket

Kartonet kutu

Oluklu kutu ve separatérleri (ayiricilar)

Saya

Deri

Gri mukavva

Fantazi kagit,

Conta,

Vakum,

PV C ve asetat materyallerinin kesiminde kullaniimaktadir.
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Sekil 1.3: Keski islemi bitmis ornekler

1.3. Kagidin Su Y onu ve K eskideki Onemi

Ké&git veya kartonu meydana getiren elyaflar, Uretim sirasinda sahife iginden
sasirtilmalarinaragmen Uretim prosesi geregi yine de akis yoninde hizalanma egilimindedir.
Bu egilim kagit veya kartonun su yonuni ol usturur.

Diger bir deyisle kdgit ve kartonlar yapim asamasindayken kdgit hamurunun suyu
stiztl Up, merdanel erden gegerken kgt lifleri bir tarafa yatar. Liflerin yattigi yone kdgidin su
yonl denir. K&gidin su yoni keski asamasinda, keski kalibindaki kirnm yerlerine paralel
olmalidir. Karton ambalg 6zellikle otomatik dolum makinel erinde doluma girecekse karton
su yondnin yanlis olmast durumunda ambalgin dis goriniminde yaylanmalar ( lif
kopmalar1 ) ortaya ¢ikabilir ve ambalajin yan yizlerinde direngsizlik olusabilir.

1.4. Pilyaj, Perforaj Kesim Bicaklarimin Tamm ve Onemi

Keski isleminde kullamlan kesim kalibinin Uzerindeki kesim, pilyg ve perforg
bicaklarinin sertlikleri, kullamlacak kartonun cinsine gore degisir. Bu bicaklar 6zel olarak
Uretilmektedir. Yapsinda bol miktarda dolgu ve yapistirma maddeleri bulunan kagit ve
kartonu isleyecek bicaklar cok sert yapida Uretilmelidir. Kesim isleminde kullanilan celik
seritlerin bir tarafi tim bigak cinslerinde dizdir. Kesim pilyg ve perforg seritlerinde en cok
kullanilan yikseklik kesim islemi igin 23.8 mm,; pilygj icin 23.3 mm'dir. Bu 6l¢ulerden daha
degisik yukseklikte bicaklar da bulunmaktadir.



Celik seritlerin kalinlig: islenecek kégit veya kartonun kainlik ve sertligine gore
degismektedir. En ¢ok kullamlan serit kalinligi 0.7 mm olmakla birlikte, en ince serit
kalinligr 0.5 mm, daha kalin olarak da 1 - 1.5 — 2 mm kalinliklarinda seritler Uretilmektedir.
Kesim bigaklarinin agiz yapisi, yapacag isleve gore degismektedir.

Kesim seritlerinde genellikle asagidaki sekilde, blyutilmus olarak gosterilen kesitteki
agi1z sekli kullamlmaktadir. Bu agzin (l.) kesilen kartonun kenarlarinda meydana getirdigi
kesim, iki tarafta da aymdir ve kenar hafif bir meyil kazanir. Bu durum kesilen kenarlarda
karton liflerini az da olsa pres edeceginden kesilen kenarlar sirtinmeye kars1 daha dayanikl
olmaktadir. Diger bigak sekli de sikga kullanilan bir kesim seridi agzicir. Goruldigu gibi
agiz tek tarafa dayalidir. Bu tur kesm, kenarlarimn dik olmast istenen yerlerde
kullamimaktadir. Ancak dik olarak kesilen karton kenari sirtinmelere karsi direng
gosterememektedir.
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Sekil 1.4.: iki tip kesim seridi ve gér iniimii

Pilya seritlerinin karton ile temas eden agizlarn, yarim daire ovallestirilerek
olusturulmustur. Pilyg seritleri, kartonun yapisina zarar vermeden kése meydana getirecek
kenarlara oluk agcmaktadir. Yikseklik olarak kessim bicaklarindan daha kisa Uretilir. Eger
kesim bicaklari ile aym boyda Uretilseydi, kullanilan kartona kuvvetli bir pres
uygulayacagindan, kenarlar gerektiginden fazla ezilerek kopahilir, kutu tasima fonksiyonunu
yerine getiremez hale gelirdi. Asagidaki sekilde pilyg) seridinin yan gorinimi ve kesiti
gorilmektedir.
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Sekil 1.5: Pilyaj kesidi ve yan grunimii

Perforg) isleminde aym cizgi Uzerinde kartonun bir kismu kesilip bir kismu
kesilmemektedir. BOylece yar1 yariya kesilmemis karton daha kolay bukdlir. Ancak bu
durum kartonun kopmasimi da kolaylastirdigindan, perforgj olan kdsenin kopmaya karst
direnci zayiftir. Bu nedenle ambalg Uretiminde kullamlan k&git ve karton ylzeyinde
koparilmas istenen ve kullanici tarafindan saklanacak kisimlarin kolay kopmast icin perforgj
seridi kullanmak iyi sonug vermektedir. Perforaj bigaginmn agiz yapisi belirli araliklarla k&git
ve karton yiizeyinden kesim yapmaya gore dizayn edilmistir. Perforg) bigaginin agiz yapisi
ve yan gorinumu asagidaki sekilde gortlmektedir.
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Sekilll.ﬁ: Perforaj seridinin agiz yapis ve yan gor unimu

Perforg] bicaklar:; keser, kesmez olarak siralanan disli bicaklardir. Amagclarina gére
dis araig1 secilir.

»  Koparma perforaj1

»  Katlamaperforaj

»  Yapistirma perforaji



Kesim isleminin kaliteli bir bicimde yapilmasi igin celik seritlerin ¢ok iyi monte
edilmesi gerekmektedir. Kesim seritlerinin boyu, pilyaj seritleri kartona zarar vermeden
kolay kirilmasim saglayacak iz meydana getirmektir. Bunun igin kesim seritleri, pilyg
seritlerine gore daha yiksek olmalidir. K&git-karton ambalgjda pilyajin zayif yapilmasi,
pilya koselerinin kaba gorinmesine, pilyaj basincimin fazla olmasi ise kégit veya kartonun
ezilmesine ve cabuk kopmasina neden olur.

1.5. Plakamn Tslevi

Uzerine kesim, pilya ve perforg seritlerinin yerlestirildigi dizgun yuzeyli sert ve
dayanikli plakadir. Kesim kaliplarinda kullanmlan plakalar 8-12 kat arasinda degisir ve kayin
agaci tahtasindan 15-18 mm kalinliginda yapilir. Kesim kalibi plakast mumkiin oldugu kadar
homojen bir yapiya sahip olmalidir ve her bir katimn su yénleri birbirine dik olmalidir.

Gunumuzde kalip yapiminda kullanilan plakalar yerli ve ithal olmak Uzere iki tiptir.
Lazerle yapilan dekupg isleminde ithal tahtalar daha iyi sonu¢ vermektedir, ama yerli
tahtalarla daiyi sonuclar alinabilmektedir.

Sekil: 1.7: Bigak izi gizilmis plaka

1.6. Bicaklar1 Centiklemenin Amaclari

Keski baski isleminde, keski bigaklarinin Gizerine birakilan gayet kiclk darbeler ( iz
birakma ) sayesinde, kesimi yapilan k&git veya karton malzemesinin kesilen bdlgeleri
tamamyla ayrilmayacak ve dolayisi ile kesilen malzemenin tamarm makine icinde kalmadan
cdhsar1 cikacaktir.



Sekil: 1.8: Bicaklari centiklemeislemi

Fakat keski bicaklarim gentikleme islemi fazla asiriya kagmadan yapilmalidir, eger
birakilan kiiglk darbeler cok sik araliklar ile yapilirsa kesim isleminden sonra ayiklama
islemi rahat olmay1p isin daha uzun bir zamanda tamamlanmasina neden ol acaktir.

1.7. Bicak Aralarina Yapistirilan Stinger veya Lastiklerin Gorevleri

Keski kalibi makineye baglanmadan 6nce kullanilacak ké&git veya kartonun 6zellikleri
g6z onunde bulundurularak ( kesim yerleri ) bicak aralarina mutlaka slinger veya lastik
yapistirilmalidir.

Mevcut kaliba lastikleme yapilmasindaki amag kesilen malzemenin bozulmasin ya da
kesm kalitesinin dismesini onlemek ve kullamlan keski malzemesinin kesim bigagina
stkismadan disar1 itilmesini saglamak igindir.

Doga olarak kesim kalitesini yikselten bu islemde her mazeme igin ayr lastik
cesitleri kullamimaktadir. Malzemeye uygun dogru lastik secildikten sonra gramgj ve is
ozelligi dikkate alinarak lastikleme islemini gergeklestirilir. Yanlis malzeme ya da yanlis
uygulama ile yapilan lastikleme isleminde, kalip genel anlamda ne kadar dogru ve kaliteli
yapilirsayapilsin, kesim tirgj1 diisecektir.



Sekil 1.9: Dogru lastikleme
Dogru Lastikleme
Kesimin saglikli olmasi ve firenin olmamasi igin lastiklemenin dogru yapilmas sarttir.

Ayiklamanin dogru yapilabilmesi icin lastiklemenin iyi yapiimas: gerekmektedir. Tyi
bir lastikleme makinenin yuksek performansta kullaniimasini saglar. Rotary lastiklemede
tum lastikler igin “Closed Cell Rubber” kullarilmalidir. Bu tir lastiklerin Uzerine uygulanan
basing kaldirlldiginda lastikler en kisa stirede eski yiiksekligine kavusabilir.

Pargalama bigaklarinda,

Kutuiginde,

Atiklarda,

Ezmelerde,

Slotlarda,

Deliklerde farkl: 6zelliklerde lastikler kullanlir.

YVVVYVYVYY
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(' UYGULAMA FAALIYETI

islem Basamaklari

Oneriler

> Keski kalibim gembere yerlestiriniz.

» Keski kalibim gembere yerlestirirken
calisacaginmz pozaya dikkat ediniz.

» Keski kalibimin sol ve bas tarafina her zaman
kal1ibin boyunda bos malzeme yerlestirmeye
dikkat ediniz.

» Cembere yerlestirilecek bos malzemelerden
keski kalibina yakin kissmdakilerin kalip
boyunda olmasina dikkat ediniz.

» Cembere yaklastikca bos malzemeler
kuculebilir.

» Vizolarin dil kisminin keski kalibinadegil de
cembere dogru bakmasina dikkat ediniz.

» Vizolarin keski kalibir boyunda veya ona
yakin olmasina dikkat ediniz.

» Keski kalib1 boyundan kiictk vizolar
kullamlirsa keski kalibina zarar verebilir.

11




» Vizo anahtar ile boslugu aliniz.

» Vizonuniyi bir sekilde sikabilmesi icin
¢cember icindeki boglugun ¢ok az olmasina
dikkat ediniz.

» Cemberi vizo anahtari ile sikarken tek
taraftan sikmayinz.

» Sol ve Ust vizolari sirayla azar azar sikiniz.

» Eger tek tarafl1 sikarsamz keski kalibina
Zarar vermis olursunuz.

» Kesimi yapilacak kgit-kartonun ebatlarina
ve 6zelliklerine gore centik islemi
yapiimalidir.

» Centikleme islemini yaparken kesim
bicaginafazla zarar vermemeye dikkat
ediniz.

» Kesme bigag: ile lastiklerin arasindaki
mesafeye dikkat ediniz.

> Itmelastikleri, kesm bigagindan 1,5-2,0 mm
dahayuksek olmalidir.

12




(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz

Asagidakilerden hangis otomatik kesim makinelerinde kullanilan kalip degildir?
A) Kesmkalib

B) Haar kars1 kalip

C) Cizimkaib

D) Disi ayiklamakalib

Asagidakilerden hangis keski plakasinin Gizerinde bulunmaz?
A) Pilyg bicagi

B) Giyotin bigag:

C) Kesmbigag:

D) Perforg bicag

Kesim, pilyag ve perforg seritlerinde en gok kullanilan yikseklik asagidakilerden
hangisidir?

A) 235mm
B) 23,6mm
C) 238mm
D) 23,7mm

Keski baski islemi asagidaki makinelerin hangisinde yapilmaz?
A)  Serigrafi baski makinelerinde

B) Masali tipo baski makinelerinde

C) Otomatik kesim makinelerinde

D) Kazanl tipo baski makinelerinde

Asagidakilerden hangis bicak aralarina yapistirilan siinger veya lastiklerin gorevi
degildir?

A)  Kesilecek malzemenin bozulmasini 6nlemek

B) Kesim kalitesinin dismesini 6nlemek

C) Kesilen malzemenin sikismadan disart itilmesini saglamak

D) Kesimtrginn dismesini saglamak

13



Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

1. Manuel yontem ile hazirlanan kesim bigaklarinda hata oran
cok fazladir.

2. Ambalgj Uretiminde dikkat edilmesi gereken en énemli konu,
tasarim Ol ¢l erinin tam olmasidir.

3. Kesim bigaklarinmin dretimi titizlik ve ustalik gerektirmez.

4. Keski baski isleminde kullanmlan suntanin Uizerinde keski,
pilya ve perforg bicaklar: bulunmaz.

5. Keski baski islemi sadece masal1 tipo baski makinelerinde
yapilir.

6. Keski baski etiket, karton kutu, oluklu kutu, conta, saya, deri,
gri mukavva, vakum, PV C, asetat gibi malzemelerin kesiminde
kullanilmaz.

7. Kagidin su yéninin baskida higbir 6nemi yoktur.

8. Perforg bigaklar: keser, kesmez olarak siralanmus disli
bicaklardir.

9. Kesmi yapilan k&git veya karton malzemenin kesilen
bdl gel erinin tamaminin ayrilmayip makineden gikmasim bigak
aradlarina yerlestirilen lastikler saglar.

10. Keski kalibina yapilan lastiklemedeki amag, kesilen
malzemenin bozulmasinm ya da kesim kalitesinin diismesini
Onlemektir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1nmiz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayinmz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

1

Keski kalibini gembere yerlestirdiniz mi?

2. Cember icine yerlestirdiginiz keski kalibinin etrafina
bos malzemeleri yerlestirdiniz mi?

3.

Vizolar sol ve Ust kisma yerlestirdiniz mi?

4.

Vizo anahtari ile boglugunu aldimz mi?

Vizolar vizo anahtari ile sikigtirdimz mi?

Keski bigagini gentiklediniz mi?

Bigak araarina uygun lastikler yerlestirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “hayir” 1 isaretleyerek yapamadiginz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyet sonunda kazanacaginiz bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda baski kazanina bedemeyi diizgin yerlestirip baski makinesini teknigine uygun
olarak ayarlayabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Cevrenizde bulunan matbaalara giderek keski isleminde kullandiklari tipo baski
makinelerini inceleyiniz. Makinenin keski islemine hazirlik asamalarint dikkatle inceleyerek
toplachginiz bilgileri simftaki arkadaslarimzla paylasimz.

2. BASKI KAZANINI KESKI BASKIYA
HAZIRLAMAK

Baski kazam; sert hurufatlarin veya keskin uglu ¢elik bicaklarin ciplak metal ile
karsilasmayip Uzerine kazan kagidinin veya celik serit plakanin takildigi kazandir. Baski
kazaninin keskiye hazirlanmasi igin ilk olarak, baski yapilirken kullamlan kazan k&gidimn
cikartilmast gereklidir.

2.1. Kesim Islemindeki Teknik Ozellikler

Kazanl: (silindirli) veya masali (diz) tipo baski makinelerinde kesim yapilirken
oncelikle zarar gérmemeleri icin mirekkep verici merdanelerin makineden sokilmesi
gerekir. Aksi takdirde kauguk merdaneler keskin uclu celik bigaklar tarafindan zarar gérir ve
baskida ise yaramaz hale gelir. ikinci islem olarak makinenin baski kazamnin gok sert ve
keskin olan kesim bigaklarindan zarar gérmesini engellemek igin kazan kgitlarim gikartmak
gereklidir. Kazan kégitlar ¢ikartildiktan sonra silindir kazanli makineler igin baski kazanina
0.6 veya 0.8 mm kalinlhiginda 6zel hazirlanmis sac plaka gergin bir sekilde monte edilir.
Kullamlacak makine masali ise (diz kazanl1) baski kazanina 1 mm kalinliginda paslanmaz
celik plaka yerlestirilir.
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Silindir kazanh tipo bask (keski) makinesi | Masal (diiz kazanly) tipo baski (kesim) makines

Sekil 2.1: Silindir kazanh ve masah tipo baski makineleri

2.2. Beslemenin Gorevi

Kazanli veya masal1 tipo baski makinelerinde baskinin ve keski isleminin tam ve
sorunsuz bir sekilde yapilabilmesi icin beslemenin cok dikkatli ve yeterli miktarda yapilmasi
gereklidir. Magali (diz) tipo baski makinelerinde besleme, kalip kazammn arkasina
konulacak kégit takviyeler ile yapilir. Kazanl (silindirli) tipo baski makinelerinde ise
besleme islemi, baski kazanina takilan celik plakanin altinin besdenmesi (takviye edilmesi)
ile saglanir.

/ :! Pl "

Sekil 2.2: Kalip arkasindan yapilan besleme
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2.3. Celik Plakanmin Gorevi

Kesim islemini yapacak tipo baski makinesinin baski kazan, ¢ok sert ve keskin olan
kesim bigcaklarindan zarar gbérmemesi icin kazan kagitlarinin yerine gérev yapar. Kullanlan
celik plaka 0.6 mm veya 1.0 mm kalinliginda ¢elik sacdir. Masal1 denilen diiz kazanl: tipo
baski makineleri icin ayr1, silindir kazanli tipo baski makineleri icin ¢elik sac ayri hazirlanir.

Sekil 2.3: Silindir kazanh tipo baski makinesine takilan celik plaka

2.4. Konik Bandinin Gorevi

Karton (zerinde pilygj izlerinin olusturulmas: icin baski kazanmindaki celik sac
plakanin Uzerine cesitli yontemler kullamlarak pilyaj bicaklarinin karsilarina uygun genislik
ve derinlikte oluk hazirlamak icin kullamlir. Konik bandi kesim makinesinin kesim ayar
yapildiktan sonra hazirlanir.

Onceleri konik bandinin yerine kullamlan diger yontemler daha ucuz fakat gok uzun
zaman almaktaydi, su an matbaalarda kars: kalip olarak kullamlan konik band: (hazir oluk)
hazirlik asamasi olarak daha kisa zamanda hazirlanmaktadir. Matbaalarda hazirlanan oluk
(konik band) cift tarafli bandin Uzerine karton veya kartondan daha kalin bir malzemeile iki
ince serit kesilir ve birbirlerine yakin bir sekilde yapistirilir. Hazirlanan konik bandi keski
kalibimin kirimi kadar kesilerek kalibin Uzerine yapistinilir ve bandin arkasindaki k&gt
cikartilir. Normal baski yapiliyormus gibi baski yapilir ve hazirlanan hazir oluk ¢elik plaka

yayapisir.
Kars1 kalip dort ayr1 yontem ile hazirlanabilir. Bu yontemlerin maliyeti disik olanlart,

uzun hazirlik slreleri gerektirir. Maliyeti yiksek olanlart ise kisa hazirlik zamanlar
gerektirir.
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Prespan yontemi

»  Pertinaks serit yontemi
»  Haar oluk yontemi
»  Haar kars1 kalip yontemi

— - &

Sekil 2.5: Elle hazirlanms konik bandinin keski kalibina

yapistiriimas
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2.5. Keski Baskida For sanin Onemi

Baskinin veya keski isleminin tam ve sorunsuz bir sekilde yapilabilmesi igin iki kazan
arasindaki ideal basing Olcusine forsa denir. Keski isleminde yetersiz forsa ayarinda,
kesilmesi veya kirilmasi istenen kisimlarin istenilen miktarlarda kesilmedigi veya kirilmadigi
gorulmektedir. Bu nedenle forsa ayarimin ¢ok iyi ayarlanmas: gerekmektedir. Fazla forsa
basinci verildigi zaman ise keski kalibindaki keski, pilyg ve perforg] bicaklar zarar gorir
hem de bicaklarin 6mri azalir. Bunun yaninda asirt forsa basinci verildiginde celik
bigcaklarin agi1z kisimlar: patlar ve iki kesim agzi olusur.

Kesim sirasinda masal1 (diiz kazanli) tipo baski makinelerinde forsa (kesim basinci)

ayar kolu ile silindir kazanl1 tipo baski makinelerinde ise forsa artirmaislemi baski kazanina
takilan celik plakanin altimn beslenmes ile saglanmaktadhr.

Py,

=gy

Séil 2.6: Masal tipo baski makinesinde%or&a ayari
2.6. Kirim Yerlerine Pilyaj Acmamn Onemi

Pilygj bicaklari, katlama (kirim) yerlerinin ezilmesi icin kullanilir. Y Ukseklik olarak
kesm higaklarindan daha kisa olarak Uretilir. Eger kesm higaklart ile aym boyda
Uretilselerdi, kullanilan kartona kuvvetli bir pres uygulayacagindan kartona zarar verebilirdi.
Ama pilygjin amaci kartonun yapisina zarar vermeden kése meydana getirecek kenarlara
oluk agmaktir.
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2.7. Keski Baskisinda Prova Baskinin Onemi

Tipo baski makineleri ile keski islemi yapilirken mutlaka prova baski ainmalidir.
CUnk( prova baski keski baskinin ¢abuk ve hizli bir sekilde hazirlanmasim saglamaktadhr.
Prova baski igin 6ncelikle makinenin mirekkep merdanelerinden bir tampon veya stinger
yardimt ile mirekkep alimir ve mirekkepli stinger keski kalibimn Uzerine tatbik edilir.
Murekkepli olan keski kalibiyla yapilacak baski ile keski kalibinin kesmeyen veya kirimi

yetersiz olan kisimlarim gérmek daha kolay olacaktir. Bu nedenle prova baski ¢ok dikkatli
bir sekilde yapilmalidir.

oL

Sekil 2.8: Siinger yardimi ile miirekkebin keski kalibina tatbik edilmesi
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2.8. Keski Baskida Mizantren

Tipo baskida kullanilan kalibin her bélimiiniin ayni kalitede baski veya keski yapmasi
icin kalip atindan veya kazan k&gidindan yapilan isleme mizantren denir. Keski baski
isleminde kesim kalibinin hazirlik agsamalar: bittikten sonra kontrol amagli birkag tane kesim
yapilir, yapilan kesim kontrol edilir, eger kesmeyen veya kirimi yetersiz olan kismlar varsa
tespit edilip keski kalibinin arka tarafina takviye (besleme) yapilir, yani kégit veya daha
kalin bir malzeme ile mizantren yapulir.

Sekil 2.9: Kalib arkasindan mizantren yapilmas
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Miurekkep Unitesini iptal ediniz.

» Kalibamirekkep veren merdanel eri
sokundiz.

» Kazan kdgitlarim ¢ikartimz.

» Murekkep Unitesindeki mirekkebi

rakle yardim ile siyirarak kutusuna
koyunuz.

Temizlenen mirekkep haznesini
dikkatli bir sekilde yerinden
sokundiz.

Soktugtinuiz mirekkep haznesini
uygun bir yerde muhafaza ediniz.

Kal1ba murekkep veren merdanel eri
dikkatli bir sekilde yerinden
cikartimz.

Cikartmis oldugunuz merdanel eri
zarar gormeyecek bir yerde
muhafaza ediniz.

Baski kazanimin kenarlarinda
bulunan vidalar tornavidayardimile
gevsetiniz.

Gevsetilen vidaarin sikistirdigi
kazan millerini yerinden cikartinz.

Gevsetilen vidalardan kurtulan kazan
k&gidin yerinden cikartinz.

Cikarttigimz kazan kégich fazla zarar
gérmemis ise tekrar kullanmak icin
muhafaza ediniz.

Keski kalibinin arkasina gerekli olan
beslemeyi yapiniz.

Besleme yetersiz ise tekrar besleme
yaparak tamamlayiniz.

Duiz kazanl1 baski makinelerinde
(masal1) ¢elik plakanin atina
besleme yapilmaz.
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» Celik plakay: gergin bir sekilde takiniz.

Gerekli olan bedemenin hepsi keski
kalibinin arka kismindan yapulir.

Celik plakamn tam oturdugundan
emin olunuz.

Kirim yapilacak kisimlara konik
bandini dikkatli bir sekilde kirim
olacak bicak kadar keserek takiniz.

Elinizde hazir oluk (konik bandi)
yoksa konik bandini kendiniz
hazirlamalisiniz.

Oluk genisligine dikkat ediniz.

Keski islemi yapilacak kartonlar iyi
bir sekilde havalandiriniz.

Iyi havalandirilmams k&gt veya
kartonlarin makinenin rahat
calismasin engelleyecegini
hatirlayiniz.

Havalandirilan kégit ve kartonlar
makinenin giris asansorine
yukleyiniz.

Giris asansoriunt kesimi yapilacak
k&gt veya kartonun ebatlarina gore
ayarlayimz.

Kullamlan k&git veya kartonun
gramajinagére emici hava ayarlarinm
yapiniz.

Emici memelerden gerekli olanlar
acik birakiniz.

K &gt veya karton boyunun diginda
kalan emici memeleri kapatiniz.

Eger kullamlan kartonun gramaji
fazlaise emici memelere takviye
lastikler takimz.
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» Konik olacak yerlere konik bandi
yapistirimz.

» Giris asansdrine baskisi yapilacak
malzemeleri havalandirarak yUkleyiniz.

Takmus oldugunuz lastikler kartonu
dahaiyi kavrayacaktir.

Ufleyici hava ayarlarim dakagit ya
da kartonun gramajina gore
ayarlayimz.

Kesimi yapilacak malzeme kégit ise
Ufleyici hava ayarim az tutunuz.

Kesimi yapilacak malzeme karton
ise Ufleyici hava ayar1 ¢cok olmalidir.

Silindir kazanl: tipo baski
makinelerinde pozalar iki adettir.
Isin 6zelligine gore poza segimi
yapiniz.

Hangi pozay: kullaniyorsanmz
kullanilan malzemeyi o pozaya gére
yerlestiriniz.

Duz kazanl1 (masal1) tipo baski
makinelerinde tek poza vardir.

Cikis asansorini kullanilan keski
mal zemesinin ebatlarina gére

yapinz.

Kesimi yapilacak k&git veya
kartonun gramajina gore forsayi
ayarlayimz.

Dusik gramajli malzemelerde az
forsaveriniz.

Karton gibi kalin gramajl
malzelerde fazlaforsa veriniz.

Kesim sirasinda masali tipo baski
makinesinde forsay: ayar kolu ile
artirinz.

Kazanl1 tipo baski makinesinde ise
forsaartirmaislemini baski kazanina
takilan celik plakanin altim
besleyerek yapimz.
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» Giris asansorinu isin ebadina gore
ayarlayinmz.

Kinim, pilya ve perforg yerlerini
dahakolay bir sekilde gorup ayar
yapmak i¢in kesim bigaginin tizerine
tamponla murekkep veriniz.

Kirim olacak kisimlarin pilyajin
oluk hazirlayarak veya konik band:
kullanarak kars1 kalibi dikkatli bir
sekilde hazirlayiniz.

Kirim yerlerinin pilyajim agmada
kullanacagimz olugu siz
hazilayacaksaniz, ¢ift tarafli banda
yapistiracagimz kartonu kirimu
yapilacak malzemenin kalinligina
gore oluk genisligi ayarlayinmz.

Kesimde kullamlacak tipo baski
makinesindeki tim hazirliklar
tamamladiktan sonra birkag tane
kesim yaparak kesimi kontrol ediniz.

Kesmeyen kisimlar varsa, bu
kisimlarin alting, keski kalibinin
arkasindan mizantren yapinmz.
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» Calisacaginiz pozamn ayarint yapiniz.

» Cikis asansoriindeki kagit toplama ayarlarin
yapinz.

» Forsay1 bosaltiniz.
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» Bicak kalibinin Uzerine tamponla mirekkep
veriniz.

» Kinm yerlerinin pilyajim aciniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

COKTAN SECMELITEST
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.

1. Keski baskinin tam ve sorunsuz bir sekilde yapilmasi igin iki kazan arasinda yapilan
ideal basing 6lgusii asagidakilerden hangisidir?

A)  Konik
B) Forsa
C) Pilyg
D) Peforg

2. Asagidakilerden hangis karsi kalip hazirlama yontemi degildir?
A)  Prespan yontemi
B) Pertnaks yontemi
C) Haar oluk yéntemi
D) iz birakma yontemi

3. Kazanlh veya masal1 tipo baski makinelerinde baski kazanina takilan celik sacin
kalinlig asagidakilerden hangisidir?
A) 0.6-0.8veyal mm
B) 05veyal mm
C) 1lveya2mm
D) 2veya3mm

4.  Keski baski isleminde ¢elik plaka neden baski kazanna takilir?
A) Kazan k&gidinmin kirlenmemesi icin
B)  Kullanilan kazan k&gidinin hurufat: sarmasi icin
C) Cok sert ve keskin olan kesim bigaklarinda zarar gormemesi igin
D) Kesmisleminde kars: kalib olusturmak icin

5. Asagidakilerden hangisi tipo baskida kullanmlan kalibin her bolumunin ayn kalitede
baski veya keski yapmasi igin kalip altindan veya kazan k&gidindan yapilan islemdir?

A) Bedeme
B) Mizantren
C) Keski

D) Pilyg
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DOGRU YANLIS TESTi

Asagidaki cimleleri dogru veyayanlis olarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olglitleri Dogru | Yanhs

1. Masd tipo baski makinel erinde baski kazanina 1 mm
kalinliginda paslanmaz ¢elik plakayerlestirilir.

2. Magal1 tipo baski makinel erinde besleme kalip kazaninin
arkasina konulan ¢elik plakalar ile yapilir.

3. Celik plaka, cok sert ve keskin olan kesim bigaklarindan zarar
gbrmemesi icin baski kazamnatakilir.

4. Baskinin veyakeski igleminin tam ve sorunsuz bir sekilde
yapilabilmesi igin iki kazan arasindaki ideal basing dlglisiine forsa
denir.

5. Pilyg bigaklari, katlamayerlerinin ezilmesi icin kullamlmaz.

6. Tipo baskida kullanilan kalibin, her bdlimintn aym kalitede
baski veya keski yapmasi icin kalip altindan veya kazan
kagidindan yapilan isleme mizantren denir.

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 yarcim alarak tamamlayinmz.
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DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri Evet Hayir

1. Mdurekkep Unitesini iptal ettiniz mi?

2. Kaibamirekkep veren merdaneleri soktiiniiz mi?

3. Kazan kégitlarini soktiniiz ma?

4. Cemberin arkasindan beslemeyi yerlestirdiniz mi?

5. Celik plakay: gergin bir sekilde taktimz m?

6. Konik olacak yerlere konik bandi yapistirdinz mi?

7. Giris asanstriine baskisi yapilacak malzemel eri
havalandirarak yUklediniz mi?

8. Giris asansorunu isin ebadina gore ayarladimz mi?

9. Emici ve Ufleyici hava ayarlarin yaptimz mi?

10. Calisacagimz pozann ayarlarim yaptimz m?

11. Cikis asansoriindeki kagit toplama ayarlarini yaptiniz
m?

12. Azforsaile baski kazanina goruntt aldiniz mi?

13. Kirim yerlerinin pilyajint agtiniz mi?

14. Gerekli kisimlara mizantren yaptimz m?

DEGERLENDIRME

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

Tum islemleri basariylatamamladiysaniz, bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

Bu fadliyet sonunda kazanacaginiz bilgi ve beceriler dogrultusunda gerekli ortam
saglandiginda orijinal e uygun keski baski stirecini kontrol edebileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde bulunan matbadlara ( Keski kalibi yapan bicakcilara ) giderek
kullandiklari makinelere gore yaptiklar: keski bask: islemlerinin baski kontrol stireclerinin
nasil yapildigint arastiriniz. Topladigimz bilgileri siniftaki arkadaslarinizla paylasiniz.

3. KESKI SURECINI KONTROL ETMEK

Masal1 (duz kazanli) ve silindir kazanli tipo baski makinelerinde keski baski islemi
yapilirken mutlaka keski baskinin kontrol edilmesi gerekmektedir. Keski baskiya gecmeden
Once prova bask: alinmali, keski kalibimn kesim yerlerinin kesip kesmedigi kontrol edilmeli,
kesmeyen kisimlar varsa yerleri tesbit edilip keski kalibimin arkasindan mizantren
yapiimalidir. Aym sekilde kirnm yerleri ve perforg yapilacak kissmlar da kontrol edilerek
istenilen seviyelere gelinceye kadar keski kalibinin arkasindan mizantren yapilmalicir. Bu
islemler yapildiktan sonra keski baski baslatiimal1 ve ara sira makine durdurulup baski stireci
kontrol edilmelidir.

Sekil 3.1: Kesim yerlerinin kontrol edilmesi
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Sekil 3.2: Kirim yerlerinin kontrol edilmesi

3.1. Kesim Bigaklarimn, Pilyaj ve Perforajin Ozellikleri

Kesme isleminde bicaklarin kapsamina kesim, pilyaj ve perforg gibi bicaklar girer.
Kesim bigaklar1 genelde 23.8 mm yiksekliginde ve 2 punto kalinligindadir. Genellikle
paslanmaz sert celikten ve farkli sertlik derecelerinde Uretilir.

Kesim bicaklarinin ug kisim detaylari da farklilik gosterir. En cok kullamlan bicak
cesitleri su sekildedir.

En ¢ok kullanilan bigaktir.  Kalin malzemelerin kesimin de kullanilir.

Zor kesilecek malzemelerin kesiminde kullanilir.

Sekil 3.3: Farkh agiz yapiaindaki bigak cesitleri



Kain malzemelerin pilyajinda veya 180 derece katlanacak olan yerlerde, normalden
dahakalin pilyg bicagi kullamilmast gereklidir. Pilyaj bicaklarimin yikseklikleri de kesilecek
malzemenin kalinligina gére degisir.

Pilyaj bicag yuksekligi su sekilde hesaplanr:

"I
__ h-_
[ —————————
G [ —————
E
\/ D
| ‘?‘ (o4
T oA
E= G-(D+A) D: Kagit-karton kalinhigi
A: Karsi kalip karsihiginin dip yliksekligi E: Pilyaj bigcagi yiiksekligi
B: Karsi kalip araligi (oluk genisligi) G: Kesme bigagi yiksekligi
Sekil 3.4: Pilyaj icagr yuksekliginin hesaplanmas
Kesilecek Mazeme Kalinligi (mm) Pilyaj Bicag1 Kainligi (punto)

> 0.2-0.6 mm 2
> 0.6-0.8mm 3
> 0.8-1.0mm 4

Perforg bicaklarinda iki kesme bicagi arasindaki kesmeyen bolimin yiksekligi
kesilen malzemeye degmeyecek ylukseklikte olmalidir. Perforgj bicaklari daha ¢ok acma
kapaklari gibi diizgln yirtilmas: gerekli bolimlerde kullanlir.

3.2. Keski Sonrasinda M akine Uzerinde Y apilan Ayarlar

Keski baski islemi tamamlandiktan sonra eger baska bir keski islemi yapilmayacak ise
tipo baski makinesi normal baski igleminin yapilabilmesi icin hazirlanmalidir. Bunun igin;
makinenin ¢emberindeki keski bigagi, Uzerindeki tozlardan temizlendikten sonra sokuliip
saklanmaldir.

Cember, baski yapilacak ise gore hazirlanmalidir.

Baski kazanina takilan celik sag ¢cikartilmalidir.

Baski kazanina muhafaza edilen kazan kégid: gergin bir sekilde takilmalidir.
Kaliba mirekkep veren mirekkep merdaneleri siral1 bir sekilde takilmalidhir.
Murekkep haznesi yerine dikkatli takilmalidir.

Basilacak malzemenin kalinligina gore forsa sifirlanmal idhir.

VVVYVYVYVYYVY
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3.3. Keski Kalibinin Baski Sonrasi Bakimi ve Temizligi

Tipo baski makinesinde keski islemi biten keski kalibi makineden cikartilip diiz bir
masanin (izerine konur. ilk olarak keski kalibinin temizligi yapilir. Clinkii kesimden dolay:
k&gt tozlar keski kalibimn Gzerini kaplayacaktir. Keski kalibinin tekrar kullamma hazir hale
getirilmesi gerekmektedir. Temizligi biten keski kalibi devamli bir misteriye ait ise dikkatli
bir sekilde saklanmalidir.

Sekil 3.5: Keski kalibimin temizligi
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari Oneriler

> Provabaski ainiz. > Ise baslamadan 6nce mutlakais
onlugi giyiniz.

» Dahakolay ayar yapabilmek icin
mutlaka prova baski alinmz.

» Keski kalibindan prova airken
keskin olan bicaklara dikkat ediniz.

» Kesilen yerleri kontrol ediniz. » Keski baskiya baslamadan 6nce
kesim olacak kisimlar1 kontrol
ediniz.

» Kesmeyen kisimlar varsa kalip
arkasindan mizantren yapinz.

» Kinm yerlerini kontrol ediniz. » Keski baskiya baslamadan 6nce
kirim olacak kisimlar: kontrol ediniz.

» Yetersiz kisimlar varsakalip
arkasindan mizantren yapinz.

» Hazirlanan oluklar yetersiz ise
yeniden hazirlayimzveya hazir oluk
kullaniniz.

» Yapilan kirimin, kesimi yapilan
malzemeye zarar verip verme-digine
dikkat ediniz.
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» Perforg) yerlerini kontrol ediniz. » Keski baskiya baslamadan dnce
perforg olacak kisimlari kontrol
ediniz.

» Yetersiz kisimlar varsakalip
arkasindan mizantren yapinz.

> 1ki kesme bigag: arasindaki
kesmeyen kismin kesimi yapilan
mal zemeye degmemesine dikkat

ediniz.

» Orjindle karsilagtirimz. » Yapilan tim ayarlari tam olarak
onaylamak icin mutlaka orijinalle
karsilastirimz.

» Eger orijinalle uyusmuyorsa
kontrolleri tekrar gbzden geciriniz.

» CUnk( misteri her zaman icin vermis
oldugu orijinain aymsin: ister.

» Kesmeyen yerler varsa kalip arkasindan » Hazirlik asamasinda kesimi yapilan
mizantren yapiniz. malzemeyi kontrol ediniz.

» Kesmeyen kisimlar varsa tesbit edip
bu kisimlar1 kal1p arkasindan
mizantren yapimz.

» Mizantren isleminde kullandigimz
malzemenin kalinlhigim dikkatli

ayarlayinz.
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» Mizantren yapiniz.

» Farkl1 bolgelerde kesmeyen kisimlar
olursaayr1 ayri mizantren yapinz.

» Mirekkep verici merdaneleri takiniz.

39

» Makinenin kaliba mirekkep veren
merdanelerinden ilk 6nce alt
merdaneyi dikkatli bir sekilde
yerlerine takinmz.

» Sonra lst merdaneyi yerine
dikkatlice takimz.




» Mirekkep Unitesini ayarlayarak yerine
takimz.

» Miurekkep tnitesini ayarlarken ilk
olarak hazneden murekkep alip
veren (var-gel) merdaneyi yerine
takimz.

» Var-gel merdanes takildiktan sonra
murekkep haznesini yerine takimz.

» Kesim islemi biten kalibi makineden
dikkatli bir sekilde ¢ikartiniz.

» Keski kalibin dikkatli bir sekilde
temizleyiniz.
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» Cemberdeki kalibr dagitiniz.

> Ik olarak vizolar vizo anahtar: ile
gevsetiniz.

» Gevsetilen vizolari ve bos
malzemeleri (kadratlar1) cemberden
Gikartiniz.

> Isi biten keski kal1bin gemberden
Gikartiniz.

» Baski kazanini bosaltinmz.

» Buislemi bir tornavidayardimu ile
baski kazamna zarar vermeden
cikartimz.

» Kazan kégidim baski kazanmna
takimz

» Kazan kégidin takarken kggidin
gergin bir sekilde takilmasina dikkat
ediniz.
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» Kazan kégidin ilk olarak sag tarafa
sikistirimz.

> Sonrasirasi ile alt, sol ve Ust tarafin
gergin bir sekilde sikistirarak milleri
yerine oturtunuz.

» Buislemleri yaparken her zaman icin
mutlaka ve mutlaka makinede tek
basimza ¢aliginmz.

» Makinenin durdugundan emin olunuz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

COKTAN SECMELITEST
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.

1. Keski baski siireci kontrol edilirken asagidaki islemlerden hangisi konrol edilmez?
A) Baski yapilacak kisimlar
B) Kesimyapilacak kissmlar
C) Aradabir orijina ile karsilastirma
D) Kirnm - perforg yapilacak kisimlar

2. Genellikle kesme bigaklar: asagidaki metallerden hangisi ile Uretilir?

A) Demir

B)  AlUminyum
C) Cdik

D) Bakir

3. Asagidakilerden hangis pilyaj bigag: yiksekligi hesaplanirken goz 6niinde
bulundurulmaz?
A) Keslecek malzemenin kalinligt
B) Karsi kalip karsiliginin dip yuksekligi
C) Kesmebigak yiksekligi
D) Oluk genisligi

4,  Keski baski islemi bittikten sonra makine Uzerinde neler yapilmalicir?
A)  Keski kalibi makinenin gemberinden ¢ikartilir.
B) Kazan k&gt yerine takilmaz.
C) Makinenin murekkep merdaneleri yerlerine takilir.
D)  Murekkep haznesi yerine takilir.



DOGRU YANLIS TESTI

Asagidaki ciimleleri dogru veyayanlis olarak isaretleyiniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Dogru

Yanhs

1. Keski baski slrecinde kirim yerleri ve perforg) yapilacak
kissmlar kontrol edilerek gerekli kisimlara mizantren yapilir.

2. Keski baski islemine gecilmeden 6nce prova baski alinmaz.

3. Keski isleminde kullamlan kesim bigaklar1 hep aym tiptedir.

4. Kesim bigaklar: genellikle paslanmaz sert gelikten Uretilir.

5. Kain malzemelerin pilyajinda veya 180 derece katlanacak olan
yerlerde, normalden daha kalin pilyaj bigagi kullaniimasi
gereklidir.

6. Perforg) bigaklarindaiki kesme bigag arasindaki kesmeyen
bolimiin yiksekligi kesilen malzemeye degmeyecek
yukseklikte olmalidir.

7. Kesmeislemi bitten bir keski kalibimin temizligine ihtiyaci
yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.




DEGERLENDIRME OLCEGI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayr

1

Prova bask: adiniz mi?

2.

Kesilen kisimlar: kontrol ettiniz mi?

Kirim yerlerini kontrol ettiniz mi?

Perforg) yerlerini kontrol ettiniz mi?

Orijindi ile karsilastirdimz mi?

y

Kesmeyen yerler varsa kalip arkasindan mizantren

aptimz m?

7. Miurekkep verici merdaneeri yerlerine taktimz mi?

8. Miurekkep Unitesini ayarlayarak yerine taktimz mi?

9. Cemberi makineden ¢ikarttimz mi?

10. Gemberdeki kalibi dagittiniz mi?

11. Baski kazamini bosalttimz nu?

12. Kazan k&gidim baski kazanina taktimz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayirt isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tdm islemleri basarylatamamladiysaniz, bir sonraki faaliyete geginiz.




MODUL DEGERLENDIRME

Kesimi yapilacak bir isin ;

»  Keski kalibinm hazirlayimz.
»  Baski kazanini keski baskiya ayarlayiniz.
»  Keski baski siirecini kontrol ediniz.

Modulde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1.Keski kalibint gembere yerlestirdiniz mi?

2.Bos malzemeleri yerlestirdiniz mi?

3.Vizolan yerlestirdiniz mi?

4.Vizo anahtar ile boslugunu a dimz mi?

5. Takatuka yaptimz mi?

6.Vizolar vizo anahtar ile sikigtirdimz nu?

7.Bicaklar gentiklediniz mi?

8.Bigak araarinalastik veya siinger yapistirdiniz mi?

9.Mrekkep Unitesini iptal ettiniz mi?

10. Mirekkep verici merdaneleri soktiiniiz mi?

11. Kazan k&gitlarim bosalttimz m?

12. Beslemeyi yerlestirdiniz mi?

13. Celik plakay1 gergin taktimz m?

14. Konik olacak yerlere konik bandi yapistirdimz mi?
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15. Giris asansoruine baski yapilacak malzemel eri
havalandirarak yUklediniz mi?

16. Giris asansorinl isin ebadina gore ayarladimz mi?

17. Emici hava ayarlarini yaptiniz mi?

18. Ufleyici hava ayarlarim yaptimz mi?

19. Pozalan ayarladimz mi?

20. Cikis asansorundeki kégit toplama ayarlarinm yaptiniz
m?

21. Forsay: bosalttimz mi?

22. Bigak kalibinin Uizerine tamponla boya verdiniz mi?

23. Az forsaile baski kazamna goruntt al dimz mi?

24. Kinm yerlerinin pilyajin agtimz mi?

25. Mizantren yaptimz mi?

26. Kesim, kirim ve perforgj yerlerini kontrol ettiniz mi?

27. Orijindiyleile karsilastirdimz mi?

DEGERLENDIRME

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz. TUm
islemleri basariyla tamamladiysamz, modulti basardimz. Tebrikler. Baska bir modile

gecebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

1. FAALIYET COKTAN SECMELI TEST

1. FAALIYET DOGRU YANLIS TESTI

2. FAALIYET COKTAN SECMELI TEST

2. FAALIYET DOGRU YANLIS TESTi

1 C
2 B
3 C
4 A
5 D
1 D
2 D
3 Y
4 Y
5 Y
6 Y
7 Y
8 D
9 Y
10 D
1 B
2 D
3 A
4 C
1 D
2 Y
3 D
4 D
5 Y
6 D




3. FAALIYET COKTAN SECMELI TEST

3. FAALIYET DOGRU YANLIS TESTI

1 A
2 C
3 D
4 B
1 D
2 Y
3 Y
4 D
5 D
6 D
7 Y
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