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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda ylizen a sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

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

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

Garbin & &kin sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imam bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi glinler Hakk’ in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

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

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda fiskiracak toprag: siksan, stiheda!
Céani, canéani, bittin varim alsin da Huda,
Etmesin tek vatammdan beni diinyada clida.

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

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan 118hi, bosamp kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihl@l;
Hakkidir hiir yagamig bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine disersen, vazifeye atilmak icin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, butin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin bitiin kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, butin ordular: dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butln bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak Uzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahst menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap dismus olabilir.

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

Mustafa Kemal Ataturk
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BU DERS MATERYALINDE NELER VAR?

Ogrenme biriminin adini gésterir.

Ogrenme biriminin numarasini gosterir.

Ogrenme  birimin-
deki bolim baslik-
larini gosterir.

Fl .

. Ogrenme bi-
riminin
- | karekodunu

/ gésterir.
4

s S P . i /
Ogrenme biriminde neler 6greni- '

lecegini gosterir.

Ogrencinin hazir-
bulunuslulugunu
. ortaya  ¢ikaran
Ogrenme biriminde yer alan calismalari icerir.
kavramlari gdsterir.

12



Ogrenme biriminin ana bas-
lilk numarasini ve adini gos-

terir.

Mwmh:lﬂiﬂ.mgn:
zmw:m Gaesel 1.1: kg blokiann e J a myﬂsm"siglmn e
Ciftleme iginin il asamas, basik tabakalann 157 cH S e bask) gfermy Wrm |
Jarma ke forma SXogi, kaalog O ikl oo POl s gy i ‘l
s ks vicel - © S, M verlerek
o f i blok bislegtime deni ey . W‘:"‘!hﬂg““qhmmh! ‘ E:M |
sivle, ciltlerne iglemi tamamianms ohur (Gorsel 1.1). Matbaa teknolofisinin geligmesivle birline u“*'ﬂuummgmﬂﬂhwh}h%‘&!
ciltleme iglemeri, bigimde de, i 0 it y ”""ﬂ'hthmwl
| malann kanm, harman, dikis, srTtan trag, tutkal, kapak tskma k . i makinel H*G““‘“‘hlqlm Tl mathancly “m‘*
e Bu , ciltleme ovomank i Basky - liye Teblk Syt Sektiringed sz |
i ca0ece tek ileme yonelk olirak da kullandabiimeltedr. E e citck 2 maceliane a3 meta ey ; WWIMI st oy |
werilen atglyelerde Szel yopm igler ve kitep tamir iin hilen verj siralmelasd. By gleml m‘.m""h‘%_ k) i e 0t el o Sincaade
yapan kigilers de muscellit denir M"W%m‘:m‘m“m:?mﬂ dgthann inge |
chlereiak PRI e Lo i tehlkelers . haldmg mrhﬂb U
T P s A i bt el iy e sk O gulnucsk Mt g kol ity gy ml Rl T
¥ g ad AL 5 T P & ex Arerdl eger, ke Qe | £ e |
serter,ders kaplar, ansilopedie, koleksyon eerlen ik i hatanhen v m.:‘:ﬁm Py g h. i el L
i R T rhaox
ek

Tabaka halinde basdan iglerin cegitli yorem-
u ‘U‘ enir (Glraed 1.2)
mmmmmm
yerdet testere ile kesdir veya sruna delik scibe
Formalsr ssmianndan

ity

Ogrenme  birimin-
de yer alan konu-
lara dair gorselleri
icerir.
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Uygulama galigmasi-
nin adini igerir.

Uygulama c¢alismalarinda dik-
kat edilmesi gereken glivenlik
tedbirlerini gosterir.
Ogrencilere kazandiriimak

istenen performans kriterlerinin
Olgeklerini gosterir.

Uygulama calismasinda kulla-
nilacak arac¢ gere¢ ve makine-
leri gosterir.

Uygulama calismasina
yonelik uyari / dikkat edi-
lecek hususlar ve hazir-
lik galigmalarini gosterir.

Uygulama c¢a-
lismasinin igslem
basamaklarini
gosterir.

Uygulamaya ait
gorselleri icerir.

f nme  biriminde
yer alan konulara dair
ilgi gekici bilgileri icerir
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D/Y sorularini igerir. Coktan segmeli

sorulari igerir.

Bosluk doldurma sorula-
rini igerir.

Olgme ve degerlendirme ga-
lismalarinin cevap anahtari-

ni igerir. Kitabin kaynakgasini

gOsterir.

AT
=
/
e

//?
e o

e,
=y

Gorsel kaynékga ka-
15 rekodunu gosterir.



[ |
OGRENME
BIRIMI

DiKIS YAPMA
YAPMA

NELER OGRENECEKSINiz?

Bir hizada ve siki dikilmis formalardan olusan iplik
dikis yapma

Blok (Saplamali) iplik dikis yapma
Centik acarak iplik dikis yapma
Tel dikis yapma

Temel Kavramlar:
Bal mumu, biz, cilt, ciltleme, gentik, ¢centik agma, dikis




Baskisi yapilmig tabaka kagitlar birlestirilmeden
once hangi agamalardan gegiyor olabilir? Diglince-
lerinizi sinif arkadaslarinizla paylasiniz.

Kitap, dergi, ajanda, defter gibi cok sayfali iglerin
birlestiriimesinde farkli yontemlerin kullaniimasinin
nedeni sizce ne olabilir?




1.1. iPLiK DiKiS YAPMA

Ciltleme, baski islemi tamamlanmig veya basili
olmayan kagit tabakalarinin forma veya sayfalar
halinde toplanarak kitap, dergi, brostr gibi trinle-
re donlstiridlmesi islemidir. Ciltleme, sadece bir
kitabin dis ylizeyinin kaplanmasi iglemi degildir.
Bir kagidin baskiya girecek ebatlarda kesilmesi;
basilan formalarin katlanmasi, harmanlanmasi,
birlestirilmesi, tutkallanip kapaginin takilmasi ve
tiraglanmasi islemlerinin tamami ciltleme sureci-
nin parcalaridir. Ayrica 6zel kesim, piliyaj, perforaj,
gofre ve yaldiz baski gibi baski sonrasi islemler de
ciltleme kapsamindadir.

Gorsel 1.1: i¢ bloklarin birlestiriimesiyle olus-
turulmus bir cilt

Ciltleme isinin ilk asamasi, basili tabakalarin kirma katlama iglemlerinden gecirilerek forma haline
getirilmesidir. Kirim katlamasi yapilan formalar veya tabaka halindeki ka@itlar harmanlanir ve en
uygun yontem segilerek birlestirilir. Bu isleme i¢ blok birlestirme denir. Hazirlanan i¢ bloklarin sert
kapaklarla birlestiriimesiyle ciltleme islemi tamamlanmis olur (Gorsel 1.1). Matbaa teknolojisinin
gelismesiyle birlikte ciltleme iglemleri, endiistriyel bicimde yapilmaya baslanmistir. Glinimdizde,
baskisi yapilan formalarin kinm, harman, dikis, sirttan tiras, tutkal, kapak takma, kesme islemleri
otomatik makineler ile yapilabilmektedir. Bu makineler, ciltleme islemlerini bastan sona otomatik
olarak yapabildigi gibi sadece tek isleme yonelik olarak da kullanilabilmektedir. El ile ciltgilik ise
miicellithane adi verilen atblyelerde 6zel yapim isler ve kitap tamiri icin halen varligini strdir-
mektedir. Bu islemi yapan kisilere de miicellit denir.

Ciltleme isleminde i¢ blok hazirlanirken sayfalarin birlestirilmesi icin ¢esitli yontemler kullaniimak-
tadir. Bu yontemler; iplik dikis, tutkallama, tel dikis ve spiral cilttir. Ciltleme isleminde uygulanacak
yontem segilirken ciltlenecek isin niteligine gére dayaniklilik, kullanislilik, maliyet gibi etkenler g6z
oniinde bulundurulur. Onemli eserler, ders kitaplari, ansiklopediler, koleksiyon eserleri iplik dikisle
hazirlanirken diger kitaplar tutkallama yontemiyle ciltlenmektedir.

Tabaka halinde basilan islerin ¢esitli yontemlerle katlanip forma sekline getirildikten sonra sirtla-
rindan iplerle dikilerek birlestiriimesi islemine iplik
dikis denir (Gorsel 1.2). Bu yontemde, formalarin
birlestirilebilmesi icin 6nce formalarin sirtindan di-
kilecek yerler belirlenir. Belirlenen yerler testere ile
kesilir veya sirtina gentik agilir. Formalar sirtlarindan
delindikten sonra naylon, ipek ya da pamuk iplikle
dikilir. Kitap, ajanda, dergi, fihrist ansiklopedi gibi
islerde bu yontem kullanilir. Genellikle forma sayisi
¢ok olan islerde kullanilan iplik dikis yontemi, son
derece sadlam ve kaliteli bir ciltleme yontemidir. Bu
yontem ile ciltlenen isler, dayanikl olur. iplik dikis
yontemi, yapilan isin kalitesini ve cildin dayanikliigini
artirdigi gibi kitabin da daha rahat agilmasini saglar.

Gorsel 1.2: iplik dikis ydntemiyle ic blok birle$time
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IPLIK DIKIS YAPMA

iplikle dikis yéntemi el ile yapilabildigi gibi 6zellikle tiraji yiik-
sek iglerde makinelerle yapilmaktadir (Gérsel 1.3).iplik dikis
makinesinde formalar iist (iste getirilerek dikilir. Ust liste
gelen formalarda sirt kalinligi olacagindan kapaklar yapilirken
sirt kalinhig dikkate alinarak sirt payi verilmelidir. iplik dikis
makineleri, basilan biittin formalari birbirine bagli olarak diker.
Dikilen formalar daha sonra kitabin icerigini olusturan gruplar
halinde kesilerek birbirinden ayrilir. iplik dikis makinelerinde,
ilk olarak agzi kapal bir igne formayi sirttan delerek iplidi iceri
alir. igeri giren iplik bir tirnak araciligiyla ucu kanca bicimindeki
baska bir igneye geger. Bu igne de ipligi tekrar formanin digina
cikararak dikis islemini tamamlar.

Gorsel 1.3: iplik dikis makinesi

1.1.1. Ciltleme Atodlyesinde is Saghg: ve Giivenligi Tedbirleri

Ciltleme atolyelerinde, baski islemi yapilan malzemelere son sekil verilir. Boylelikle kitap, dergi,
ambalaj, brosdir, katalog gibi Griinler haline meydana getirilir. Miicellithane makineleri kullanilarak
kinm katlama, harmanlama, tiraglama, kesme, iplik dikis, tel dikis, kapak takma, ylizey kaplama
gibi islemler gerceklestirilir. Bu islemleri gerceklestirmek igin birbirinden farkli donanim, makine ve
kimyasallar kullanililir. Bu islemlerin yapildigi makineler kesici, delici aletler igerdigi ve agir sanayi
makineleri oldugu igin tehlikelidir. Bu nedenle matbaacilik sektdrindeki tretim proseslerinin cogu
is Sagligi ve Giivenligine iliskin isyeri Tehlike Siniflar Tebligi'nde “tehlike” sinifinda yer almaktadir.

Baski sonrasi makinelerinde caligirken el sikismasi, kagit kesme islemi sirasinda kagitlarin icinde
metal parca kalmasindan kaynakli bicagin kirllmasi ve parcga firlatmasi gibi durumlarla karsila-
silabilir. Ayrica bu makinelerde ¢alisirken agir cisim kaldirma, ayaga agir cisim dismesi, girult,
titresim gibi fiziksel tehlikelere de dikkat edilmesi gerekir.

Ciltleme islemlerinde kullanilan kimyasallar zehirli gaz icerdigi ve yanici oldugu igin tehlikelidir. Bu
maddelerle ¢aligilirken gerekli koruyucu malzemeler kullaniimalidir.Ciltleme isleri, stirekli tekrarla-
nan bir yapidadir. Ayni hareketin (egilip dogrulmak, eklemlerin ve belirli kaslarin hep ayni hareketi
gerceklestirmesi vb.) sik tekrar edilmesi birtakim fiziksel rahatsizliklara sebep olabilir. Uzun siire
ayakta durmaktan veya oturmaktan kaynakli rahatsizliklar da bu is kolunda c¢alisan kimselerin
karsi karslya kalabilecegi tehlikelerdir.

Ciltlemede kullanilan makine ve arag gere- | KORUYUCU EKIPMANLAR  GUVENLIK LEVHALARI

cin depolanma kosullari da énemlidir. Ver- _

nik, tutkal gibi baski sonrasinda kullanilan
TEHLIKE ELEKTRIK TEHLIKESI  PATLAMA RiSKi

kimyasallarin ve k&git, karton, mukavva gibi
kapak yapiminda kullanilan malzemelerin
nem, yangin gibi risklere karsi, talimatlara
uygun sekilde saklanmasi gerekir.

Matbaalarda yasanan is kazalarinin en
aza indirilmesi veya tamamen dnlenme-

siicin is saglidi ve giivenliginde 6nleyici \
yaklasim benimsenmelidir. is giivenligi L A
levhalar ¢alisanlarin gorebilecegi yerlere \g

SIKISMA TEHLIKESI KESME TEHLIKESI

YANICI MADDE TAHRIS EDICI MADDE

asiimalidir. Kisisel koruyucu donanim kul-
lanimina 6nem verilmelidir (Gorsel 1.4).

Gorsel 1.4: is giivenligi kisisel koruyucu ekipman ve levha
ornekleri
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1. OGRENME BIRIMI
1.1.2. iplik Dikisle Birlestirilecek isler

Katalog, brostir, fihrist, ajanda, dergi, kitap gibi cok sayfali isler forma diizeninde basilir. Sekiz 6n ve
sekiz arka sayfa olmak tizere toplam on alti sayfadan olusan katlanmig kagit tabakalarina forma
denir. Forma matbaacilikta kullanilan temel hesaplama yontemlerinden biridir. Tabaka kagidin saat
yonunde Ug¢ kez katlanarak sayfalarin st Uste gelmesi ile elde edilir. 4 sayfalik planlama ¢eyrek
forma, 8 sayfalik planlama yarim forma, 16 sayfalik planlama tam forma olarak adlandirilir.

Standart olglilerdeki tabaka kagitlara, i¢ blok birlestirme yontemine uygun olarak sayfa dagihmi
yapildiktan sonra baski islemi yapilir. Tabaka kagidin 6n yiiziinde 8, arka yiiziinde 8 sayfa bulunur.
Katlanmis formalarin bir araya getirilmesiyle de kitap i¢ blogu olusturulur. Forma sayfa dagiliminda
sayfalarin yerleri, kullanilacak i¢ blok yerlestirme teknigine gore degisiklik gosterir. iplik dikis teknigi
ile i¢ blok birlestirme yapilacak islerde sayfa dagihm diizeni Gorsel 1.5'teki gibidir. En kiiglik forma 4
sayfadan olustugu icin sayfa sayilari belirlenirken 4, 8, 16, 32 gibi 4'lin katlari seklinde planlanr. isin
Olciistine ve kinm sayisina bagl olarak standart boyuttaki bir tabakadan ¢ikan sayfa sayisi degisebilir.

4 13 16 1 2 15 14 3

Gorsel 1.5: Sayfa dagilim plani

Sayfa dagihminda sayfalarin yerlerini belirlemek icin 6ncelikle bir maket hazirlanir. Bir kagidi
forma seklinde katlamak i¢in 6nce k&gidin uzun tarafi masaya paralel olacak sekilde yerlestirilir.
Kagit sag tarafindan kaldirilip sol taraftaki kenarla ug uca getirilerek 1. katlama yapilir. Bir kere
katlanmis kagit saat yoniinde gevrilerek sagdan sola dogru 2. katlama yapilir. iki kere katlanmig
kagrt tekrar saat yoniinde gevrilip sagdan sola 3. katlama yapilir (Gorsel 1.6). Boylece tam forma
maketi elde edilir (Gorsel 1.7).

Bas kismi
3.Kinm 1.Kinm 3. Kirim
v v v .
: . : Kesim payi
= g
(7] . =~
E = is Alani N
]l IaeenEE Tt SUUCTRTELLY FRRRERREERE & <
I3\
Etek kismi
Gorsel 1.6: Tabaka kagidin forma seklinde Gorsel 1.7: Forma maketi
katlanmasi
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iplik dikis yontemiyle formalar, kirim igleminden ge-
cirildikten sonra ust uste gelecek sekilde siral ola-
rak harmanlanir (Gorsel 1.8). Ust tiste harmanlama
yonteminde basiimis tabaka veya basilip katlanmis
formalar birbirini takip edecek sekilde (1,2,3,...) sirayla
masaya dizilir. Sonra 1. tabaka veya forma en Uste
gelecek sekilde sirasiyla toplanarak bir takim olus-
turulur. Toplanan formalarin sirt, bas, agiz ve etek
kisimlarinin ayni yénde olmasina dikkat edilir. Her
formanin dista kalan sirt kismina baski éncesinde
forma sayi kilavuzu adi verilen bir isaret yerlestirilir.
Bu isaretler baski sonrasinda dogru sirayla dizilip forma
takimi bir araya getirildiginde bir merdiven gorintisi
olusur ve yapilan siralamanin dogru olup olmadigini
kontrol etmeyi saglar (Gorsel 1.9). Siralanan formalar,
sirt kismindan dikilerek birlestirilir. Sirt kismindan bir-
lestirilen formalarin sirtindan tirag alinmaz.

1.1.3. iplik Dikiste Kullanilan Ara¢ Gereg

Ciltlemenin standartlara uygun ve kaliteli olmasi igin
kullanilan malzemelerin de belli standartlarda ve kalite-
de olmasi gerekir. iplik dikisin hem elle hem de makine
ile yapiminda ¢ok sayida malzeme kullaniimaktadir
(Gorsel 1.10). Elle iplik dikis yonteminde kullanilan
malzemeler; iplik, igne, ekstrafor, sicim, bal mumu, dikis
tezgahi, kagit presi, biz, Istaka ve testeredir.

iplik: Elle veya makineyle yapilan iplik dikiste cesitli
kalinlikta ve turde ipler kullanilmaktadir. Eski eserler
incelendiginde ipek, keten ve kenevirden yapilma ip-
likler kullanildigi gordilir (Gorsel 1.11). Glnlmiizde

IPLIK DIKIS YAPMA

Gorsel 1.8: Ust Uste yerlestirilmis formalar

Formalar

— 1. Forma

2. Forma—

3. Forma

4. Forma

5. Forma

Forma sayi klavuzlan

L_ 6. Forma

AN

Gorsel 1.9: Dogru harmanlanmig formalar

ise iplik dikis makinelerinde daha ¢ok naylon iplikler kullanilmaktadir. Naylon iplikler saglam ve
ucuz olmasi nedeniyle tercih edilmektedir. Ancak naylon iplikler, uzun vadede ipek iplikler kadar
dayanikli degildir. ipek iplikler, giinimiizde genellikle sanatsal degeri olan, tamir edilecek eski

ciltlerde veya klasik ciltlerde kullaniimaktadir.

Gorsel 1.10: iplik dikiste kuInlIn malzemeler
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1. OGRENME BIRIMI

Sicim: iplik dikis tezgahinda gergi ipi olarak kullanilir. 1,5-2 mm kalinhginda, sert ve biikiimlii bir
iptir. Formalari sirtlarindan bir arada tutan bu ip, keten ve kenevirden yapilir (Gorsel 1.12). Cok
saglam ve dayaniklidir. Sicim, geleneksel ciltleme yontemlerinde yiizyillar boyunca kullaniimistir.
Sirtin dikilmesi igin dikis tezgahina esit uzunlukta baglanmis iki gergi ipi yeterlidir ancak dikme
isleminde kullanilirsa daha fazla ip gerekir.

Ekstrafor: Pamuk ile kumas gibi 6riilmus, 1-2 cm genisligindeki serit dokumadir. Sicimler gibi
gergi ipi olarak kullanilir (Gorsel 1.13).

Gorsel 1.12: Sicimle birlestirilmis bir cilt Gorsel 1.13: Ekstraforla birlestirilmis bir cilt

igne: Elle yapilan dikiste iplige takilan igne, delinmis formalar arasinda ipligin rahat gegmesini
saglar. Ciltleme isleminde genellikle 7-10 cm uzunlugunda, yorgan ignesi diye tabir edilen biylk
igneler kullanilir.

Dikis Tezgahlar:: iplik dikisi yonteminde, birden fazla kitap arka arkaya dikilecekse veya birles-
tirilecek kitabin forma sayisi fazla ise bu islerin birlestiriimesinde iplik dikis tezgahlari kullanilir.
Dikis tezgahi, dikilmis formalari bir arada tutar. Formalar dadilmaz ve toplu durur. iplik dikis
tezgahlari, formalarin koyulacagi ahsap tabla ile ekstraforun veya sicimin gecirilip baglandiklari
vidal iki destek kolundan olusur (Gorsel 1.14).

Kagit Presleri: Kagit bloklar forma halinde katlandiktan sonra sirtlarinin diizeltiimesi, sirtlarinda
centik acilmasi ve formalarin tutkallanmasi islemlerinde kullanilan; cendere olarak da adlandirilan
alettir. Ahsap veya metal olarak Uretilen presler, altinda ve Ustiinde bulunan ayni biyiklikte iki
tabla ile Ustte bulunan ve sikistirma islemini gerceklestiren bir boliimden olusur (Gorsel 1.15).
Tezgah kenarlarina monte edilebilen ahsap preslerin yaninda seri cilt Gretiminde kullanilan hidrolik
ve otomatik pres aletleri de vardir.

Bal mumu: Dikis sirasinda ipligin dolagsmasini engellemek i¢in dikisten once iplige bal mumu
surdlir. Bal mumu, ayni zamanda digtmleri gliclendirir ve ipligin dayaniklih@ini artirir.

Gorsel 1.14: iplik dikis tezgahi Gorsel 1.15: Kagit presi
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IPLIK DIKIS YAPMA

Biz: Metal veya ahsap tutacaga sahip ince uclu bir mildir. Sivri olan ve delik agmak igin kullanilan
bu alet; kagitlarin sirtina ve mukavvalara delik agilmasi ya da deri cilt malzemelerine delik acilarak
pergin takilmasinda kullanilir (Gorsel 1.16).

Testere: Formalarin sirtlarindan gergi iplerinin gegebilmesi icin formalara gentik agilmasi igle-
minde kullanilir (Gérsel 1.17).

Istaka: Elle katlanacak kagitlar kirmaya yarayan, formalar dikildikten sonra onlari i¢ bloga siki bir
sekilde yerlestirmek igin kullanilan, kemikten yapilmisg, yassi yapida bir alettir.

= - S
Gorsel 1.17: Formalara testere ile gentik
acilmasi

1.1.4. Elle iplik Dikig Yontemleri

iplik dikis ile ciltleme yénteminde ciltlenecek isin 6zelligine gore uygulanacak iplik dikis yontemi
belirlenir. Uygulanacak iplik dikis yontemine gore kullanilacak iplik tirleri ve bu ipliklerin yogun-
luklari farkhhk gosterir. Bu yontemlerden en ¢ok kullanilanlar; sicimle esnek dikis, sicimle ¢entik
dikis, ekstraforla dikis, broglama ile dikis, atlamali dikis, capraz dikis ve zincir dikistir.

1.1.4.1. Sicimle Esnek Dikis

Dikis tezgahina gergi ipi olarak sicim takilarak yapilan ciltlemeye denir (Gorsel 1.18). Dikis sirasinda
iplik sicimin etrafindan dolanir. Ozelligi sirtta belli bir kalinlik yapmasidir. Sert kapak hazirlanirken
bu kalinhga dikkat edilmelidir. Bu kalinliga gore cilt sirttan bi¢gimlendirilmelidir. Sicimle esnek
dikis isleminde sirtta olusan kalinlk, cilde dayaniklilik saglamanin yaninda giizel bir goriinim
de vermektedir. Yan yana ikili sicim takildiginda sicimlerin arasindan gecerek cildin hem saglam
olmasini hem de cilt sirtinin sert durmasini saglar. Bu yontem, kalin olan ciltlerde ya da sayfa
sayisi ¢ok olan iglerde tercih edilir.

!

cnﬁc:ﬁc:%:#:b:
St
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I
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Gorsel 1.18: Sicimle esnek dikis
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1. OGRENME BIRIMI
1.1.4.2. Sicimle Centik Dikis

Sicimle gentik dikis yonteminde, kagit blogunun sirtina gentikler
veya kanallar acgilarak sicim sirt kismina yerlestirilir (Gorsel
1.19). Boylece dikis ipligi sicimin etrafini dolanmadan kolay-
ca sicimin arkasindan gecebilir. Bu yontemde sicim sirttaki
centiklere yerlestirildiginden sirt kismi diiz hale getirilmis olur
(Gorsel 1.20). Sicimle esnek dikis yontemine gore daha hizli
uygulanir ve diisiik maliyetlidir. Ancak yerlestirilen sicimler ince
oldugu icin esnek dikise gore daha az dayaniklidir.

Sicimleri ve dikis deliklerinin yerleri dikis isleminden 6nce belirle-

Gorsel 1.19: Sicimle gentik dikisle
birlestirilmis bir cilt

nerek isaretlenir. Kullanilacak sicim sayisina gore isaretlenen yerlerden testere ile gentikler agilir. Dikis
tezgahina sicim diizgiin ve gergin olarak baglanir. Dikis islemi sirasinda iplik, sicimin Gizerinden geger.
Dikis islemi bittiginde ekstraforun fazla kisimlari yan kagitlara yapistirilarak kitabin saglamligi artirilir.

Gorsel 1.20: Sicimle gentik dikis

1.1.4.3. Ekstraforla Dikis

Dikis tezgahina gergi ipi olarak ekstrafor takilarak yapilan iplik
dikis cesididir (Gorsel 1.21). Ekstrafor kullanimi kitap sirtinin
diiz ve esnek olmasini saglar (Gorsel 1.22). Banth dikis de
denilen bu yontemde, ekstrafor sirt kisminda bir kalinlk ya-
ratmadigindan kitabin Ust kapagi takildiginda kapak sirta tam
olarak temas eder ve cildin acilip kapanmasi kolay olur. Sicimle
yapilan iplik dikigse gore daha az dayaniklidir ancak kitap bo-
yutunun biyik oldugu durumlarda veya kagit gramaji diisiik
oldugunda sicimle dikise gore daha ¢ok tercih edilmektedir.

Gorsel 1.21: Ekstrafor

Ekstraforla dikis, iplik dikis tezgahinda yapilabildigi gibi elle de yapilabilir. Bu yéntemde saglamlastirici
malzeme olarak sicim yerine ekstrafor kullanilir. Kullanilan ekstrafor sayisi kitabin forma sayisina gore
degisir. Ekstraforlarin ve dikis deliklerinin yerleri dikis isleminden 6nce belirlenerek isaretlenir. Dikis tezga-
hina ekstrafor diizglin ve gergin olarak baglanir. Dikis islemi sirasinda iplik, ekstraforun Gizerinden gecer.
Dikis islemi bittiginde ekstraforun fazla kisimlari yan kagitlara yapistirilarak kitabin saglamlig artirilir.

Gorsel 1.22: Ekstraforla dikis
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IPLIK DIKIS YAPMA
1.1.4.4. Broglama ile Dikis

Bu yontemde formalarin birlestiriimesinde ekstrafor veya sicim kullanilmaz. Formalarin bas, etek,
agiz ve sirt kisimlari diizgiin bir sekilde birbiriyle hizalanir. Hizalanan formalar presin tablalan
arasina yerlestirilir. Formalarin sirti Gizerinde biz ile dikis delikleri olugturulur ve sonuncu formadan
baslanarak dikilir. Olusturulacak delik sayisi kitabin forma sayisina bagdldir. Bu yontemde sonuncu
forma once, ilk forma en son dikilir.

Broslama teknigi, diger iplik dikisi yontemlerinden daha az dayanikhdir. Dayanikhlidi, agilan delik
sayisina ve deliklerin birbirine olan uzakligina baglidir. Makine ile ciltlemede de bu teknik kullanilir.
Makinede ip yerine tel dikisi kullanilir (Gérsel 1.23). Tel zamanla kiiflenip baglanti yerlerinden kopabilir,
bu da kitabin sirtini bozar. Kalin ve agir kitaplarin ciltlemesinde broglama ile dikis yontemi kullaniimaz.

—_—_———_—_—_— ) — — —
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Gorsel 1.23: Broslama ile birlestirilmis bir cilt
1.1.4.5. Atlamali Dikis

Bazen formalar, ince gramajli kagittan basiimis veya yarim forma seklinde olabilir. Bu tiir du-
rumlarda atlamali dikis yontemi kullanihr. Atlamal dikis yonteminde her forma tek tek dikilmez.
iki forma bir formaymis gibi ikigerli dikilir. Birinci formanin ilk deliginden sonra ikinci formanin
icinden girilir. ikinci formadan ¢ikip birinci formaya girilir. Diigiim atilarak iki formaya bir forma
kadar zaman ve ip harcanarak dikis yapilmis olur. Bu dikis teknigi ince formalarda yarar saglar.
Kalin formalar bu teknikle dikilirse saglam olmaz.

1.1.4.6. Zincir Dikis

Bu dikis tekniginde sicim ve ekstrafor kullanilmaz, sadece iplik kullanilir (Gérsel 1.24). iplik,
formalar arasindan gecerken tipki zincir 6rer gibi yapilmaktadir. Formalarin dikilebilmesi igin
once sirtindan kalem ile dikis yerleri belirlenir. Belirlenen yer testere ile kesilir veya biz ile delinir.
Dikise 6nce ilk iki sira birbirine dikilerek baslanir. ipligin hep bir dnceki ilmekten gecirilmesiyle
zincir olusturulur ve formalar sabitlenir. Boylece formalar birbirine baglanmis olur (Gorsel 1.25).

. . . N L
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Gorsel 1.24: Zincir dikis Gorsel 1.25: Zincir dikisle birlestirilmis bir cilt
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1. OGRENME BIRIMI
1.1.4.7. Capraz Dikis

Capraz dikis tekniginde sicim ve ekstrafor kullaniimaz. Bu yontemde iplik, formalar arasindan
gecerken sirt kisminda garpi isaretine benzer bir desen olusturur (Gorsel 1.26). Formalarin di-
kilebilmesi icin 6nce dikis yerleri sirt kisminda kalem ile belirlenir. Belirlenen yerler testere ile
kesilerek dikis delikleri agilir. Formalarin sirtina igne ya da biz ile delik acarak da dikilecek yerler
belirlenebilir. Formalar hem ¢apraz olarak hem de sirt sonlarindaki son deliklerden zincir dikis
ile birbirlerine baglanir (Gorsel 1.27). Capraz dikis; yipranmis, eskimis ciltlerin tamir islemlerinde
de kullanilan ¢ok kullanigli bir ydntemdir.

¢ = - — - - C—
e e o~ m e
= - — - - C—
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Gorsel 1.26: Capraz dikis Gorsel 1.27: Capraz dikisle birlestirilmis bir cilt

1.1.5. iplik Dikis Yaparken Dikkat Edilmesi Gerekenler
iplik dikis islemine baglamadan énce is sagligi ve giivenligi tedbirlerinin alinmasi gerekir. iplik dikis
isleminin standartlara uygun ve kaliteli olabilmesiicin dikkat edilmesi gereken bazi noktalar sunlardir:
. Dikis iglemine baslamadan once formalar siraya konmalidir.
« Gergi ipi olarak kullanilan sicim ve ekstrafor gevsek olmamalidir.

« Gergi ipi sayisi ve delik sayisi forma boyutuna gére belirlenmelidir. Ornegin A5 ebadindaki
bir isi dikmek icin 2 adet gergi ipi ve ikiser tanesi gergi iplerinin yanlarinda, birer tane de bas
ve etek tarafinda olmak lizere 6 adet delik acilabilir.

« Formalarin ayni hizada durmasi icin dikis sirasinda igne, formalar tzerinde belirlenmis olan
deliklerden gecirilmelidir. Aksi takdirde formalar ayni hizada durmaz ve sada sola kaymalar olur.

« Formalar arasindan gegen iplik gergin olmaldir.

. Formalarin bas ve etek tarafindan pay birakilirken is alanlari ve tiras paylari g6z oniinde
bulundurulmalidir.

« Dikisin gevsek olmamasi igin her forma dikildikten sonra dikis i¢in kullanilan ip gerdirilerek
digidm atilmahdir.

« Formalarin ileri geri hareket etmemesi ve siki olmasi igin dikis gok gevsek yapilmamalidir.

« Dikigler formalarin bas kisimlarinin yaklasik 25 mm icerisinden baslamalj, iki dikis arasindaki me-
safe de 25 mm'yi agmayacak sekilde miimkiin oldugunca etege yakin noktada tamamlanmalidir.

. Dikis iplerinin kaygan olmasi icin ipe balmumu sirilmeli ve dikis islemi ipe zarar vermeden
gerceklestiriimelidir. Naylon iplerde genellikle bu sorun yasanmaz, eger yasanirsa bal mumu
yerine kati sabun ile de problem ¢oziilebilir.

« Birden fazla kitap dikilecekse bir sonraki kitaba baglamadan 6nce iki kitap arasina yaklasik
2 cm kalinliginda ahsap veya sunta plaka ya da mukavva yerlestiriimelidir.

« Gergi ipleri, dikis islemi bittikten sonra 1 cm pay birakilarak kesilmelidir. Bu paylar daha
sonra yan kagitlar tizerine yapistiriimalidir.

« Dikisin saglamligini kontrol edilmelidir. Esneme veya gevseklik durumunda igneye ip takilmali
ve formalar, sirtlarindan ip gegirilerek saglamlastiriimalidir.
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1.1. UYGULAMA EKSTRAFORLA iPLIK DiKi$
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/ Tabaka Kagit Olgisii: ~ Forma Olgiisii: / Cilt Sekli:
50x70 cm 17,5x25 cm Ekstraforlu dikis
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10.
11.

12.
13.
14.

Amag ‘ Siire: 7 Ders saati
Formalari iplik dikis yontemiyle hizali ve siki bir sekilde birlestirmek.

Gorev

Ekstraforla iplik dikis yontemini kullanarak bir igin formalarini birlestirme uygulamasini yapiniz.
Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamakla-
rini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesinde-
ki olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

Arac Gereg

Dikis tezgahi = Ekstrafor = Kagit presi

10 adet tabaka kagit = Cetvel = |staka

igne, iplik = Testere veya biz

isin Teknik Ozellikleri

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

Elle kinm isleminde ¢atlaklar olusmamasi igin istaka kullaniimalidir (Gorsel 1.28).

Ust Uiste yerlestirilen formalarin bas, etek, sirt ve agiz kisimlarinin ayni yénde olmasina dikkat edilmelidir.
Dikis islemi sirasinda formalar arasindan gegen ipligin gergin olmasina dikkat edilmelidir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

Tabaka kagitlar 3 kere katlayarak 16 sayfalik tam formalar elde ediniz.

Katladi§iniz formalara forma numarasi ve sayfa numarasi veriniz.

islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nligiiniizii giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galigmasini yaparak kullanilacak arag gereg¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Dikilecek formalari sira numarasina gore diziniz.

Formalarin sirtini kagit presinde eziniz.

Formalarin sirtini gergi ipi sayisina gore olcerek isaretleyiniz.

isaretlenen yerleri testere yardimi ile kesiniz. Formalari gergi ipinin gegebilecegi kadar kesiniz.

Dikis islemi yapilacak uzunlugun iki kati kadar ip hazirlayiniz ve igneye gegiriniz. Dikis ipi kisa olursa forma-
nin ortasinda kalabilir, gok uzun olursa ipin birbirine dolanma riski igerir.

Dikis tezgahina ekstraforu gergin bir sekilde baglayiniz.
Dikise en son formadan baslayiniz.

Formanin etek tarafindaki isaretli yerinden igne ile giriniz, ekstraforun gevresinden dolanacak sekilde dikise
devam ediniz ve formanin bas tarafindaki isaretli yerden ¢ikiniz.

ikinci formay tezgaha yerlestiriniz.
Formanin bas tarafindaki isaretli yerden baslayarak birinci formadaki islemin aynisi soldan saga dogru uygulayiniz.
ikinci formanin dikisi bittiginde igneyi birinci ve ikinci formalarin arasindan gegirerek birbirine baglayiniz (Gorsel 1.29).

7N

Gorsel 1.28: Istaka Gorsel 1.29: Birinci ve ikinci formanin birbirine baglanmasi
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1.1.

UYGULAMA

15.
16.

17.
18.
19.
20.

21.

O | 0 N o o

Formalari sirayla tezgaha yerlestirerek gergin bir sekilde dikiniz.

Dikisi biten her formanin sonunda altindaki forma ile arasindan igneyi gegirerek siki bir diigiim atiniz (Gorsel
1.30).

Dikis bittiginde ipi gerdirip siki bir sekilde baglayiniz (Gorsel 1.31).

Ekstraforlari keserken daha sonra yapistirma igleminde kullanmak (izere 1-2 cm pay birakiniz.

iplik dikisi yapilmis ic blogu tezgahtan gikariniz.

Dikisin saglamligini kontrol ediniz. Esneme varsa ya da formlar gevsekse igneye ipi takiniz ve sirttan
formalar arasindan ipi gegirerek saglamlastiriniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 1.31: ipin baglanmasi

EKSTRAFORLA iPLIK DiKiS UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLCUTLERI EVET HAYIR
is saglig ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Katladigi formalarin sirtini pres yardimiyla ezdi.
Gergi ipi sayisina gore formalarin sirtinda isaretleme yapti.
isaretlenen yerleri testere ile kesti.
Ekstraforlar dikis tezgahina gergin bir sekilde bagladi.
Dikise en son formadan basladi.
Formalari gergin bir sekilde dikti.

Dikisi biten her formay, altindaki formayla diigiim atarak baglad.

10 | Ekstraforlar 1-2 cm pay birakarak kesti.

11

Diktigi ic blogu tezgahtan cikardi.

12 Sureyi planh ve verimli kulland.

13 | Isi bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élglitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.
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Aracg Gereg
= Dikis tezgahi =  Sicim = Kagit presi
= 10 adet tabaka kagit = Cetvel = |staka
= igne, iplik = Testere veya biz
isin Teknik Ozellikleri
/ Tabaka Kagit Olgisii: / Forma Olgiisii: / Cilt Sekli:
45x64 cm 16x22,5 cm Sicimle gentik dikis
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
= Elle kinm isleminde ¢atlaklar olusmamasi icin istaka kullaniimalidir.
= Harmani yapilmis formalarin sayfa sayilarina dikkat edilmeli, bas-etek-sirt kisimlari ist Gistte gelmelidir
= Dikis islemi sirasinda formalar arasindan gegen ipligin gergin olmasina dikkat edilmelidir.
= Testere, biz, igne gibi kesici ve delici aletleri kullanirken dikkat ediniz, isiniz bittikten sonra tezgah tzerinde

o ks WN= ) lm

© ® N

. UYGULAMA siCiMLi GENTIK DiKiS
Amag¢ Siire: 7 Ders saati
Formalari iplik dikis yontemiyle hizali ve siki bir sekilde birlestirmek.

Gorev
Sicimli iplik dikis yontemi ile bir isin formalarini birlestirme uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi

dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra iglem basamaklarini takip ede-
rek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme boliminde verilen kontrol listesindeki dlgiitlere
gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dl¢itleri dikkate aliniz.

birakmayiniz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik
Tabaka kagitlan 3 kere katlayarak 16 sayfalik tam formalar elde ediniz.
Katladiginiz formalara forma numarasi ve sayfa numarasi veriniz.

islem Basamaklari

is saghigi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nltgiiniizii giyiniz.

Uygulamaya iligkin hazirlik galigmasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Dikilecek formalari sira numarasina gore diziniz.

Formalarin sirtini kagit presinde eziniz.

Forma boyutuna gore gergi ipi belirleyiniz ve formalarin sirtini gergi ipi sayisina gore olgerek isaretleyiniz
(Gorsel 1.32).

isaretlenen yerleri testere yardimi ile sicim ipi kalinhginda keserek gentikleri aginiz (Gérsel 1.33).
Formalari dikebilecek kadar ip hazirlayarak igneye takiniz.

Dikis tezgahina sicimleri gergin bir sekilde baglayiniz.

/ Gergi ipi yuvasl

/2 /@
() ()

Gergi ipi
Gergi ipi gegis yeri

Gorsel 1.32: Centik agma Gorsel 1.33: Centik agma
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1.2. UYGULAMA

10

11.

12.
13.

14.
15.

16.
17.
18.
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Dikise en son formanin etek kismindan baslayiniz.

ikinci formay! diktiginizde igneyi birinci ve ikinci formalarin
arasindan gegirerek birbirine baglayiniz.

Formalar gergin bir sekilde dikiniz.

Dikisi biten her formanin sonunda altindaki forma ile arasin-
dan igneyi gegirerek siki bir digum atiniz.

Dikis bittiginde ipi gerdirip siki bir sekilde baglayiniz.
Sicimleri keserken daha sonra yapistirma igleminde kullan-
mak lzere 1-2 cm pay birakiniz.

iplik dikisi yapiimis ic blogu tezgahtan cikariniz (Gérsel 1.34).
Dikigin saglamhigini kontrol ediniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz. Gorsel 1.34: Sicimle birlestirilmis i¢ blok

SiCIMLE DiKiS UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Katladigi formalarin sirtini pres yardimiyla ezdi.
Gergi ipi sayisina gore formalarin sirtinda isaretleme yapti.
isaretlenen yerleri testere ile kesti.
Sicimi dikis tezgahina gergin bir sekilde bagladi.
Dikise en son formadan baglad.
Formalari gergin bir sekilde dikti.
Dikisi biten her formayi, altindaki formayla diigiim atarak baglad.

10 | Diktigi i¢ blogu, sicimleri 1-2 cm pay birakarak kestikten sonra tezgahtan ¢ikardi.

11 | Sureyi planh ve verimli kulland.

12 | lsi bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgtitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Antik Diinyadan Giiniimiize Kitap Ciltlemenin Tarihi

Kitap ciltlemenin tarihi, kagidin icadindan daha 6nceye dayanir. Antik diinya medeniyetleri,
Uzerine yazi yazilmis papirusleri koruyarak ve dayaniklligini arttirarak sonraki nesillere ulas-
tirabilmek igin ilkel tahta ciltler kullanmigtir. Uzerine yazi yazmak igin 6zel olarak retilmis
hayvan derisinden yapilan parsomen kagidinin yayginlagsmasiyla beraber kitap ciltleri de
glnumuzdeki seklini almaya baslamistir. Deriden Uretilen kitap ciltleri, bu is icin 6zel yetis-
tirilmis cilt ustalarinin eline teslim edilmistir. Matbaanin kesfi ve kitap tretiminin ucuzlama-
sindan once kitaplarin ¢ok pahali oldugu ve gi¢ gostergesi sayildigi diisunulirse kaliteli
ve sanatsal islemelerle bezeli ciltlerin o zamanlar igin ne ifade ettigi daha iyi anlasilabilir.
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1.2. BLOK (SAPLAMALI) iPLiK DiKiS YAPMA

Blok iplik dikis yontemi; forma halinde olmayan, tabaka olarak bulunan kagitlarin birlestirilip
ciltlenmesinde kullanilan yontemlerden biridir (Gorsel 1.35 - 1.36). Bu yontemde, kagit blogu
toplanarak tistten kagit matkabi ile delinir. Diistik gramajli kagitlar biz ile de delinebilir. Ancak biz
daha ¢ok cilt restorasyonlarinda kullanilir. Cilt restorasyonlarinda tek tek sayfalar alinir ve delinecek
yerler isaretlenerek hassas bir sekilde biz ile delinir. Delinen yerlerden ip gegirilerek kagit bloklar
birbirine baglanir (Gorsel 1.37). Kagit blogunun kaymamasi ve dikisin daha saglam olmasi igin
dikis yapmadan once sirtina tutkal suriiliir. Dikise bas tarafindaki delikten baslanir ve ip bir alttan
bir Gistten olacak sekilde delinmis yerlerden gegirilerek dikilir. Dikisin daha sadlam olmasi igin ip
bir defada ters yonden asagi yukari yapilarak biitiin deliklerden gegirilir. Dikis bittiginde dikisin
bittigi yerdeki iple dikise baslanan yerdeki ip gergin bir sekilde birbirine baglanarak diigimlenir.

Gorsel 1.35: Saplamali dikigle birlestirilmig bir cilt Gorsel 1.36: Saplamali dikisle restore edilmis cilt

Blok dikis yontemlerinden birisi de teyel dikigle bloklari birlestirmektir (Gorsel 1.38). Hazirlanan iglerin
marj boslugunun (yazi alaniile sayfa kenari arasindaki bosluk) az olmasi durumunda veya sayfalari
dagilmis ve dikisleri yipranmig eski kitaplarin i¢ bloklarini birlestirmede kullanilir. Bu yontem, cildin
uzun 6muirli olmasini ve igin rahat agilmasini saglar. Bu yontemde, ciltlenecek i¢ blok toplanir ve
prese konularak sirt kismina tutkal siirdilir. Kuruduktan sonra formalar ignenin gecebilecegi kalinlikta
ayrilir. Ayirma isleminde, kagidin gramaiji ve tiirline gore sayfa sayisi degisir. Ayirma igleminde sayfa
numaralar karistinlmamalidir. Ayirma isleminden sonra sicim veya ekstrafor konulacak yerler sirt
kisminda tespit edilir ve testere ile acilir. Formalar, agilan yerlerden ince bir igne ve iplik yardimiyla
birbirine dikilir.

_._Lr—li‘:xm /
=

Gorsel 1.37: Blok dikis (saplamali dikig) Gorsel 1.38: Teyel dikis
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1. OGRENME BIRIMI

1.2.1. Kagit Matkaplari

Blok iplik dikis yapabilmek igin kagit blogunun delinmesi gerekir. Bu delme islemi kagit matkaplari
ile yapilir (Gorsel 1.39). Tek delik agan kagit matkaplarin yaninda kagit bloguna ayni anda 2,3,4
delik agabilen kagit matkaplari da vardir (Gorsel 1.40).

(.
Gorsel 1.39: Kagit matkabi Gorsel 1.40: Kagit blogunun matkapla delinmesi

1.2.1.1. Kagit Matkabi Uglari

Kagit bloklarini delmek icin kullanilan matkap uglarinin ortasi deliktir. ici bos olan matkap ucu,
kagit bloguna bastirilirken yavasga doner ve bir delik olusturur. Kagit blogu tek bir hareketle delinir.
Kagidi delme islemi sirasinda deliklerin igindeki bosluga dolan kagit pargalari makinede bulunan
haznede toplanir. Delinecek kagit blogunun yiiksekligi veya kagit delme kapasitesi matkap ucunun
uzunluguna bagh olarak degisir.

Kagit matkaplarinin degisebilen uclari vardir. Delinecek olan mal-
zemenin 6zelligine gore kullanilan matkabin ucu da degisir (Gorsel ‘ ‘ ‘ l I

1.41). Matkap ucunun ¢apl, donis hizi ve iki matkap ucu arasindaki
mesafe ayarlanabilir. Ornegin plastik, kauguk, folyo gibi sert malze-
meler icin teflon matkap uglari kullanilir. ince kagitlarda genellikle

Type [(tip (tayp)] 1 matkap ucu, yiizeyi lamine kaplanmis kagit
bloklarinin delinmesinde ise HD tip matkap ucu kullanilir. Matkap \
uclarinin hangi tip oldugu renklerinden anlasilir. Teflon kaplamal

matkap uclari lacivert, HD matkap ucu yesil ve Type 1 matkap Gorsel 1.41: Matkap uglari
ucu sari renktir. Kagit matkabiyla ¢alisirken alinmasi gereken bazi

tedbirler bulunur (Tablo 1.1). Bu tedbirlerin alinmasi; yapilan igin kaliteli ve uzun émdirli olmasini,
is glivenliginin saglanmasini ve matkaplarin kullanim émiirlerinin uzamasini saglar.

Tablo 1.1: Kagit Matkabiyla Galisirken Alinmasi Gereken Tedbirler

Matkap ucu veya pargalari secilirken Uretici firmanin talimatlari g6z 6ntinde bulundurulmalidir.

Matkap ucu yapilacak isin 6zelligine ve agilacak deligin biyikligiine gore segilmelidir.

Matkap ucunun kovana tam oturup oturmadigi kontrol edilmelidir.

Uygun g6z koruyucu veya yiiz siperi kullaniimalidir.

Kablonun ¢alisilan zeminden gegmemesine dikkat edilmelidir.

Uc degisimi veya ayarlama sirasinda gii¢ kaynagi kesilmelidir.

Delinecek malzeme pozalarla sabitlenmelidir.

Matkap ucunun metal tablaya siirtiintip zarar gérmemesi igin kagit blogunun yiiksekligi dogru ayarlanmalidir.
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BLOK (SAPLAMALI) IPLIK DIKIS YAPMA
1.2.1.2. Kagit Matkabinin Kisimlari

Kagit matkaplari kagrt, karton gibi malzemelere delme islemi yapan makinelerdir. Bu makinelerin
kullanilacaklari yere ve delinecek malzemenin 6zelligine gore farki biytkliikte ve farkli teknik
Ozelliklerde olanlar vardir. Gérsel 1.42°de bir kagit matkabinin kisimlari gosterilmistir.

«— Matkap kolu

Govde motor blogu —— '
. ?4— Mesafe ayar kolu

w— Matkap ucu

Arka ayar poazasl—» - “——— Kagrt blogu
- N
Poza —— =3 < Tabla
;ﬁ “__'_'_‘_f____d_é——"'—_ =

Gorsel 1.42: Matkabin kisimlari

Matkap Kolu: Matkap kolu asagdiya dogru bastirildiginda matkabin govdesi asagdiya dogru hareket
eder. Boylece kagit blogu matkap ucu tarafindan delinir.

Govde (Motor Blogu): Govdenin (izerinde bulunan motor, matkabin dénme hareketini gergekles-
tirmesini saglar. Bu hareket matkaba bagli olan matkap ucunu doéndirerek kagit blogunu deler.
Motorun donme hizini ise motorun glici belirler.

Mesafe Ayar Kolu: Delinecek kagit bloklari farkl yiiksekliklerde olabilir. Bu yiikseklik mesafe ayar
kolu ile ayarlanir. Matkap koluna bastirildiginda alt tablada bulunan plastik kisma kadar olan
mesafe ile kagit blogunun yiikseklidi esit olmalidir. Kola ne kadar basilirsa basilsin matkap ucu
alt tabladaki plastik kissmdan daha asagiya gitmemelidir. Aksi takdirde matkap, plastigi delip
altinda bulunan tablanin metaline siirtebilir ve matkabin ucu bozulabilir.

Baski Ayagi: Kagit blogunun kaymasini engelleyen yayli bir mekanizmadir. Matkap kolu ¢ekildi-
ginde ayni anda hareket eder ve kagit bloguna gelince yayl mekanizma sayesinde daha asagiya
inemeyerek kagit blogunu sikistirir.

Pozalar: Kagitlarin delinme yerlerini ayarlayan iki adet poza sistemi vardir. Kagit blogunun sirt
mesafesinin nereden delinecegini ayarlamak icin arka ayar pozasi kullanilir. Kagit blogunun bas
ve etek kisimlarinda nereden delinecegini ayarlamak igin ise yan ayar pozasi kullanilir.

Alt Tabla: Makineyi ayakta tutan alt parcadir. Kagit blogu, alt tabla tizerine konularak pozalardan
ayar yapilir ve matkap koluna basilarak kagit blogunun delinmesi saglanr.
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1.3. UYGULAMA BLOK (SAPLAMALI) DiKiS

Y ¥

VYV

Amag Siire: 5 Ders saati

Kagrt bloklarini blok (saplamali) dikis yontemiyle birlestirmek.
Gorev
Blok (saplamal) iplik dikis yontemi ile kagit blogunu birlestirme uygulamasini yapiniz. Uygula-

manizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini
takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme boélimuinde verilen kontrol listesindeki
Olcltlere gore degerlendirilecektir. Caligsmanizi yaparken bu olgttleri dikkate aliniz.

Aracg Gereg ve Makine
Kagit blogu = Makas = Kagit presi

igne, iplik = Kagit matkabi = Tutkal ve firca
Cetvel = Tahta gekic

isin Teknik Ozellikleri

/ Tabaka Kagrt Olgiisii: / Cilt Sekli:
Ad Saplamali dikis

LRI

LR

®NO oA ONS [

9.

10.

Uyar / Dikkat Edilecek Noktalar

Matkap ucunu zorlayacak kadar fazla kagitla galismayiniz.
Matkap ile ilgili giivenlik 6nlemlerine uyunuz, isiniz bittikten sonra tezgah lizerinde birakmayiniz.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

Delinecek kagit blogunu pozali bir sekilde toplayiniz. Kagitlarin kirlenmemesi igin toplamadan dnce elinizi
yikayiniz.

Kagit blogunun daha saglam olmasi ve kaymamasi icin dikis yapilacak tarafina tutkal siiriiniiz.

Tutkal siirdiigiiniiz kagit blogunu presin altina koyarak kurumasini bekleyiniz.

islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nligiinizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galigmasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Temiz bir masanin tizerinde galisiniz.

Dikis igin agilacak deliklerin yerlerini cetvel ile 6lglp en Ustteki kagidin lzerine isaretleyiniz.
Delinecek kagit blogu i¢in en uygun matkap ucunu segip takiniz.

Kagit matkabinin arka ve yan pozalarini ayarlayiniz.

Kagit blogunun isaretlediginiz yerlerden matkap ile deliniz (Gorsel 1.43). Delme islemi sirasinda kagit
blogunu diizgiin tutunuz.

Delme islemi sonucunda matkabin biraktigi delikleri tahta cekicle diizeltiniz (Gérsel 1.44).
igneye kagit blogunun uzunlugunun iic kati olacak sekilde iplik gegiriniz (Gérsel 1.45).

Gorsel 1.43: Kagit matkabi ile delme Gorsel 1.44: Tahta gekicle diizeltmek Gorsel 1.45: ipin 6lgiilmesi
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1.3.

UYGULAMA

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Kagit blogunu dikmeye (st bas tarafindan baslayiniz (Gérsel 1.46).

Kagrt blogunu dikiniz (Gorsel 1.47).

Dikis islemini bir defa da ters yonden yaparak biitiin deliklerden gegiriniz (Gérsel 1.48).

Basladiginiz yerdeki iple ciktiginiz yerdeki ipi gergin bir bicimde 3-4 kere baglayarak digiimleyiniz (Gorsel 1.49).
Digum yerinin goriinmemesi icin ipi saga dogru ¢ekip soldaki ikinci deligin hizasina getiriniz (Gorsel 1.50).
ipi alttan sikica gekerek dugimii gizleyiniz.

Makas ile fazla ipi kesiniz.

Dikisi biten i¢ blogun kontroliini yapiniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 1.46: Dikme islemine baslama Gorsel 1.47: Dikme islemi Gorsel 1.48: Saglamlastirma dikisi

Gorsel 1.49: Digim atma iglemi Gorsel 1.50: Digimiin gizlenmesi

O 0 N o |0 | b~ W

10

BLOK (SAPLAMALLI) DiKiS UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is saglig ve giivenligi tedbirlerini ald.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Kagit blogunu pozali bir sekilde toplayip sirtini tutkalladi.
Delinecek yerlere isaretleme yapti.
Kagit matkabinin poza ayarlarini yapti.
Delme islemini isaretledigi yerlerden kaydirmadan yapti.
Dikme iglemini teknigine uygun olarak yapti.
Birlestirilmis i¢ blogun kontrollind yapti.
Stireyi planl ve verimli kulland.

isi bittiginde ¢alisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élglitler igin ilgili konu ve galismalari tekrar ediniz.
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1.3 GENTIK AGARAK iPLIK DiKiS YAPMA

Forma héalinde olmayan, tek sayfa halindeki kagit bloklarinin birlestirilip ciltlenmesinde kullani-
lan yontemlerden biri de gentik acarak i¢ blok birlestirmedir. Birlestirilecek kagit blogu; fotokopi
kagitlar, ders notlari, tez gibi isler olabilir.

1.3.1. Gentik Agma islemi

Bu yontemde yapilmasi gereken ilk islem ¢entiklerin agilmasidir. Gentik agilacak k&git blogu
diizgiin bir sekilde toplanir, gerekiyorsa tahta igkence ile sikistirilir (Gorsel 1.51). Kagit blogunun
sirt kisminda kesilecek olan yerler isaretlenir. Kagit blogunun sirti, 45 derece agi olusturacak se-
kilde 3 mm kadar kesilir (Gorsel 1.52). Bu kesme igleminde testere kullanilir ve diizgiin bir kesik
atilmaya 6zen gosterilir.

Centik agma islemi sirasinda kagit blogu diizgiin toplanmali ve ¢entik agma islemi sirasinda
bozulmamalidir. Kesim islemi sirasinda testere asagiya dogru ¢ekilmelidir. Agilan gentikler hep
ayni geniglikte ve derinlikte olmalidir (Gorsel 1.53).

Gorsel 1.51: Tahta iskence Gorsel 1.52: Kagit bloguna ¢entik agiimasi

1.3.2. Birlegtirme iglemi

Centik acilmis kagit blogunun dikilmesinde naylon ip veya sicim kullanilabilir. Ancak sicim, tutkali daha
iyi tuttugu igin mimkiinse sicim tercih edilmelidir. Kagit blogunun uzunlugu dlcilerek bu dlglimiin en az
iki kati uzunlugunda sicim kesilir. Sirtina ¢entikler agilmis olan kagit blogu bir masa tizerine diizglince
yerlestirilir. Kesilen sicim, kagit blogunun sirtina gentik agilan yerlerden sarilir (Gorsel1.54). Sicim ipleri
centiklere yerlestirildikten sonra tutkallama yapilir. Tutkallama isleminde 6nce sicim olan yerler tutkal
ile doldurulur; sonra tutkal, kagit blogunun sirtina ortadan yanlara dogru sir(lir.

Centik acarak i¢ blok birlestirme, hassasiyet gerektiren ve telafisi zor olan bir igslemdir. Centik
agma yontemiyle i¢ blok birlestirilirken isin daha kolay, kaliteli ve uzun 6miirlii olmasini saglamak
icin dikkatli calisiimahdir.

Gorsel 1.53: Centik agiimig kagit blogu Gorsel 1.54: Sicimlerin ¢entiklere yerlestirismesi
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. UYGULAMA GENTIK AGARAK iPLIK DiKiS YAPMA

TR

Amag Siire: 5 Ders saati

Kagit bloklarini gentik agma yontemiyle birlestirmek.

Gorev
Centik agma yontemi ile kagit blogu birlestirme uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat

edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra iglem basamaklarini takip ederek
gerceklestiriniz. Galismaniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki dlcltlere gére

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢itleri dikkate aliniz.

Aracg Gereg
= Kagit blogu = Makas = Tutkal ve firga
= Sicim = Testere
= Cetvel = Kagit presi
isin Teknik Ozellikleri
/ Tabaka Kagit Olgisii: v/ Cilt Sekli:
Ad Centik agma
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

M V¥V @ VYYD

© O NS ORWDHD=

Agllan gentiklerin hep ayni genislikte ve derinlikte olmasina dikkat ediniz.

Testereyi 45 derece agiyla tutunuz.

Testereler asagiya gekildiginde keser, buna dikkat ederek kesim islemini yapiniz.
Testere ile galisirken dikkatli olunuz, isiniz bittikten sonra tezgah Uizerinde birakmayiniz.
Kagit blogunun sirtini sicim girecek genislikte kesmeye dikkat ediniz.

Uygulamaya ihiskin Hazirlik

Delinecek kagit blogunu pozali bir sekilde toplayiniz.
Kagitlarin kirlenmemesi igin toplamadan dnce elinizi yikayiniz.
Tutkall hazirlayiniz.

islem Basamaklari

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nltgiiniizii giyiniz.

Uygulamaya iligkin hazirlik galigmasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Temiz bir masanin lizerinde g¢aliginiz.

Centik agilacak yerleri, i¢ blogun sirt kisminda isaretleyiniz.

Kagit blogunun sirtina gentikler aciniz (Gorsel 1.55).

Sirti kesilmis kagit blogunu havalandirarak ayni pozada toplayiniz.

Kagit blogunu masa kenarina diizgiin olacak sekilde koyunuz.

Sirta gegirilecek sicimi sirta sariniz (Gorsel 1.56).

GGorsel 1.56: Sicimin gentiklere baglanmasi

Gorsel 1.55: Centiklerin acilmasi
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1.4. UYGULAMA

10. Kagit blogun kaymamasi igin prese koyunuz.

11. Sicim gegirilmis kagit bloguna 6nce sicim olan yerlerden
baslayarak tutkal slriiniiz (Gorsel 1.57). Tutkal ortadan
kenarlara dogru kagrit bloguna yedirerek siiriiniiz.

12. Sicim gegcirdiginiz kagit blogunu kontrol ediniz.
13. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.
14. Atik kagitlar geri doniisim kutusuna atiniz.

Gorsel 1.7: Sicim gegirilmis kagit blogunun
tutkallanmasi

GENTIK ACARAK iPLIK DiKiS YAPMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Kagit blogunu pozali bir sekilde topladi.
Kesilecek yerleri testere ile isaretledi.
Kagit blogunun sirtina gentik agti.
Sicimi teknigine uygun olarak g¢entiklere sardi.
Kagit blogunun sirtini gentiklerden baslayarak tutkallad.
Birlestirilmis i¢ blogun kontroliini yapti.
Sireyi planli ve verimli kulland.

isi bittiginde ¢aligma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgtitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Kagit Atigin Hikayesi

1.
2.

Kagidin dogal kaynagi ormanlardir, ham maddesi odundur.

Kagit ve kagit drlnleri sanayi, kullanilmig kagitlarin geri donisimuyle elde edilen atik
kagidin cesitli mekanik ve kimyasal islemlerle kagida donistirilmesine kadar gegen
asamalari iceren sanayi koludur.

Kagrt-karton Uriinler hayatin farkli alanlarinda karsimiza gikmakta ve siklikla kullanilmaktadir.

Kagit-karton Griinler kullanim émriinii tamamladiktan sonra kagit-karton atik olarak
nitelendirilir.

Kagit atiklarin cevreye atilmasi gevre kirliligine ve dogal kaynaklarin yok olmasina sebep olur.

Kagit malzemeler kullanim sonrasinda sikistirilarak ve islanmayacak sekilde diger atik-
lardan ayn biriktirilir.

Kagrt atiklarini konusunda lisansh tesislere geri doniisiminiin saglanmasi amaciyla
teslim edilir.

Kagit atiklar geri kazanim tesislerinde yeniden kagit ve karton tretiminde kullanilir.
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1.4. TEL DiKiS YAPMA

Formalarin ya da tabaka halindeki kagitlarin tel zimbaiile birbiri-
ne tutturulmasi islemidir. Daha ¢ok karton kapakl dergi, brostir,
kitapcik isleri ile fatura, irsaliye, makbuz gibi koganli islerde
kullanilir (Gorsel 1.58). Hizli ve ekonomik bir ciltleme yontemi-
dir. Kalin kagrtlarin kullanildidi ya da ¢ok sayfali islerde tercih
edilmemelidir. Tel dikis islemi, formali islerde en disa kapak
gelecek sekilde formalar i ice yerlestirilip sirttan birlestirilerek
yapilir. Sirttan birlestirilemeyecek blok héalindeki iglerde ise  Gorsel 1.58: Tel dikis ile birlestirilmis
sayfalar st Uste yerlestirilip st kismindan birlestirilerek yapilir.  isler

1.4.1. Tel Zimba Makineleri

Tel dikis, yapilacak isin 6zelligine gére manuel (kollu) zimba “ ‘
makinesi, motorlu tel zimba makinesi veya otomatik tel dikis
makinesi kullanilarak yapilabilir. Blok halindeki islerde kollu
tel zimba makineleri tercih edilirken i¢ ice harmanlanmis
sirttan birlestirilecek islerde motorlu tel zimba makineleri
veya otomatik tel dikis makineleri kullanilir.

Manuel Tel Zimba Makineleri: Kagitlari tel ile birbirine tuttur-
maya yarayan aragtir (Gorsel 1.59). El ile galisan, genellikle
¢ok sayida veya hacimli kagrt bloklarina dikis yapamayan alet-
lerdir. Fakat fazla sayi veya hacimdeki kagit blogunu dikebilen
manuel tel zimbalar da vardir. Bu makinelerde kullanilmak
Uzere Uretilen, belli sayidaki bloklar halinde hazirlanmis teller
vardir. Dikis, tel zimba aletine bu teller koyularak yapilir.

Gorsel 1.59: Manuel tel zimba makinesi

Motorlu Tel Zimba Makineleri: Zimba teli ile galigan motorlu
makinelerdir (Gorsel 1.60). Pedalli modellerinin yani sira dig-
meye basilarak ¢alistirlan modelleri de bulunur. Seri ve rahat
kullanimli makinelerdir. Manuel makinelere gore daha kalin
kagit bloklarini dikebilir. Omega, diiz ve sirttan dikisler igin
ayri ayri aparatlari vardir. Birden fazla zimba kafasi olan, sahip  ggrsel 1.60: Motorlu tel zimba makinesi
oldugu zimba kafasi miktari kadar zimbayi ayni anda basabilen
makineler, kullanim yerine ve amacina gore tercih edilebilir.

Otomatik Tel Dikis Makinesi: Endiistriyel boyuttaki islerde
tel dikis islemi, otomatik tel dikis makineleri kullanilarak da
yapilabilir (Gorsel 1.61). Bu makineler; istten, omega ve ¥ B N\
blok tel dikis yapar. Bu makinelerde dikis yapmadan 6nce R
tel dikis ve yiikseklik ayari yapilr. ' \

1.4.2. Tel Dikis Yontemleri \

Uygulanacak tel dikis yonteminin belirlenmesinde, kullanilan  ggrsel 1.61: Tel dikis makinesi
kagidin kalinhgi ve birlestirilecek isin sayfa sayisi belirleyi-

cidir. Kullanilan tel zamanla kiflenip kirilabilir. Bu nedenle tel dikis yonteminin uzun 6mirld ve
dayanikli olmasi gereken kitap, ansiklopedi gibi iglerde kullanilmasi uygun degildir. Bu yontem
dergi, brostir, fatura, bloknot gibi kisa dmuirli islerin ciltlenmesi igin ideal bir yontemdir.
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1. OGRENME BIRIMI
1.4.2.1. Sirttan Tel Dikis

Kagrt kalinh@ina gore forma sayisi az olan ve sirt kalinhgi
olmayan dergi, brostir, katalog gibi isler, i¢ ice harmanlanarak
sirttan tel dikis yapilir (Gorsel 1.62). Bu yontemle ciltlemede
formanin sirt kismi semer bicimine getirilerek dikis yapildig
icin bu yonteme semer dikis de denir. Formalar orta katlama
yerlerinden agilarak sirt tarafindan tel ile zimbalanir ve sirt
harig ti¢ tarafindan tirag alinir. i¢ ice gegmeli montaj yapilmis
iki ila bes formaya kadar 80 g/m? kagitlarin sirttan dikil-
mesi uygundur. Fakat daha kalin gramaijli ve fazla formali
islerin sirttan dikilmesi uygun olmaz. Sirttan dikilen islerde
sayfalar tamamen acildidi icin bu islerde bulunan metinler
kolay ve rahat okunur. Cok sayfali tel dikislerde formalar i¢
ice konuldugu ve en distaki forma en igteki formadan daha
biylk kesilecegi icin montaj yapilirken en i¢ forma harig
diger formalar gitgide artarak disa gekilmelidir. Sirttan tel
dikis yontemiyle ciltlenecek igler kendinden kapakli ve ayri
kapakli olmak tizere iki sekilde hazirlanabilir:

1. Kendinden Kapakl isler: Kapagin diger formalarla
birlikte ayni kagida ayni anda basiimasidir. Bu tarzda
hazirlanan 16 sayfalik bir kitapgikta 1 ve 16. sayfalar
kapaktir.

2. Ayn Kapakl isler: Kapagin farkl tiir ve gramajda-
ki bir kdgida basiimasidir. Bu durumda 1. sayfa,
formanin ilk sayfasidir. Formalar ayri hazirlanan
kapaga tel dikis gibi ydntemlerle sonradan eklenir.

1.4.2.2. Omega Tel Dikis

Basiimis isleri klasor veya dosyalara takabilmek igin tel
dikisin sirt kisminin kambur sekli (semer) ile dikilmesidir
(Gorsel 1.63). Bu yontem (riiniin delinerek bozulmamasi
icin kullanilir (Gorsel 1.64).

1.4.2.3. Ustten Tel Dikis

Sirttan telle tutturulamayacak kitap, dergi ve fatura, blok-
not, makbuz gibi koganli islerde kullanilan yontemdir.
Kagit blogu, st kismindan ve sirtin yaklagik 5 mm igin-
den telle delinerek baglanir. Kogan isinde (fatura, irsaliye
vb.) ise harman yapildiktan sonra kagit blogu toplanir ve
perforaj yapilmis yerin sirta yakin olan kismindan zimba
ile birlestirilir (Gorsel 1.65). Tel dikis isleminden sonra i¢
sayfalardan daha kalin gramajli bir kapak, sirttan tutkalla-
narak yapistirilir. Ciltlenen is daha sonra tiraglanir. Ustten
tel dikisin dezavantaiji, sayfalarin tamamen agilmamasi-
dir. isin Gizerinde yer alan metinlerin kolay okunabilmesi
icin marj boslugu biraz fazla tutulmalidir.
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Gorsel 1.62: Sirttan tel dikis

Gorsel 1.63: Omega tel dikis

Gorsel 1.65: Ustten tel dikis



1.5. UYGULAMA TEL DIKi$
[E Amag Siire: 7 Ders saati
= jc bloklari tel dikis yontemiyle birlestirmek.
@ Gorev
= Tel dikis yontemi ile kagit blogunu birlestirme uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek

noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiri-
niz. Calismaniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki dl¢ltlere gore degerlendiri-
lecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

Arac Gereg ve Makine

= 100 adet A4 Olgisiinde tabaka kagit = Cekic
= Tel dikis makinesi = |staka
= Zimba teli

isin Teknik Ozellikleri

/ Tabaka Kagrt Olgisi: / Cilt Sekli:

A4

Ustten tel dikis

¥ (i

= Kagit blogunu dikerken kaydirmayiniz.
= Tel dikis makinesinde ¢alisirken giivenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.
Uygulamaya iligkin Hazirlik
= Dikilecek kagit blogunu temiz bir masada toplayiniz.
= Kagit blogunun sirtini 6lgerek kag cm oldugunu tespit ediniz.
= Sirta takacaginiz tel sayisini belirleyiniz.
|= islem Basamaklari
1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s énligiinizii giyiniz.
3.
4. Kagit blogunun dikis yapilacak yerlerini isaretleyiniz.
5.
uygun olmalidir.
6. Kagit blogunun sirt ol¢iisiine gore sirt kalinlk ayarini yapiniz.
7.
lan yerler kagit kesme makinesinde kesilebilir.
8.

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar
Zimba tellerinin yerlerini belirlerken sirt, etek, agiz ve bas taraflarindan kesim yapilacak paylari hesaplaya-
rak isaretleyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik gcalismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

Tel dikis makinesine uygun zimba teli takiniz (Gorsel 1.66). Takilacak zimba teli kagit blogunun kalinligina

Makinenin pozasini kagit blogunun tel gelecek yerlerine gore ayarlayiniz. Zimba telinin yerini belirlerken
sirt, adiz, bas ve etek tarafindan tiras alinacak paylari hesap ederek isaretleyiniz. Aksi halde tel dikis yapI-

Kagit blogunu makineye diizgiin bigimde yerlestiriniz (Gorsel 1.67).

=

Gorsel 1.66: Makinee zimba telinin
takilmasi

Gorsel 1.67: Kagit blogunun makineye
yerlestiriimesi
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1.5. UYGULAMA

9. Kagit blogunu daha oncesinde isaretlediginiz yerlerden tel ile birlestiriniz (Gorsel 1.68).

10. Kagit blogunun arkasinda tel tam kapanmamis veya biikiilmemis ise dikilen tellerin lizerine ¢ekigle
vurarak telleri diizeltiniz (Gorsel 1.69).

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

O |0 | N o | g W=

=y
o

11

Not:

Gorsel 1.68: Kagit blogunun tel ile
birlestiriimesi

TEL DiKiS UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Sirta takacagi tel sayisini belirledi.
Kagrit blogunun dikis yapilacak yerlerini isaretledi.
Tel dikis makinesine zimba teli takti.
Sirt kalinlik ayarini yapti.
Pozayi kagit bloguna gore ayarladi.
Kagit blogunu diizgiin bir sekilde tel ile birlestirdi.
Telleri, Gizerine gekigle vurarak diizeltti.
Siireyi planli ve verimli kulland.
isi bittiginde calisma alanini temizledi.

‘Hayir” olarak isaretlenen olgditler igin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Diinyanin En Eski Kitabi

Glniimize ulasan en eski kitap MS 868 yilinda Kuzeybati Cin'de yazilmistir. Bu kitabin
adi Diamond Sutra’dir. ingilizce bir kelime olan diamond, elmas anlamina gelmektedir.
Sutra ise dini bilgi ve vaaz anlami tagimaktadir.
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1.

N

o s w

B)

6.

C)

11

@) OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin baginda bos birakilan yerlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru

10.

12. Tel dikis uygulamasinda, makineye koyu-

ise (D), yanhs ise (Y) yaziniz.

() Ciltleme isleminde maliyet, kullaniglilik, dayaniklilik gibi etkenlere gore uygulanacak
yontem segilir.

() Centik agarak i¢ blok birlestirme yonteminde 90 derecelik gentikler agilarak dikis islemi
yapilr.

() Ustten tel dikis yapilan islerde tel segimi yapilirken sirt kalinligi g6z 6niinde bulundurulmalidir.
() Sicimle iplik dikis yontemi ile yapilan ciltler diger yontemlere gore daha saglam olur.
() iplik dikisle ciltleme yapilacak formalar siraya konularak dikis islemine ilk formadan
baslanmalidir.

Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

Baski islemi tamamlanmis kagit tabakalarinin formalar veya sayfalar halinde toplanarak basil
malzemelere donistirilmesiislemine .........coiiviciceicricricrronnnne.. denir,

Basili tabakalarin forma haline getirildikten sonra harmanlanarak en uygun yontemle birles-
tirlmesing ... deNIE

Plastik, kaucuk, kumas gibi sert malzemelerin delinmesiigin ........cccoocovveenevscrscereeneene... Matkap
ucu kullanilir.

Yiiksek yogunlukta olan, yiizeyi lamine edilmis (sertlestirilmis) kagitlarin delinmesinde
.. matkap uglari kullantilir.

Yipranmis, eskimis ciltlerin tamir islemlerinde en GOk ......ccccoovvvvvevricevvvcsvernneen. iplik dikis
yontemi kullanilir.

Asagida verilen sorulari okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

. iplik dikis yontemiyle birlestirilecek for- | 13. Asagidakilerden hangisi pamuk iplerle dikis

malarla ilgili agagida verilen bilgilerden yaparken iplerin mumlanma nedenlerinden
hangisi yanhsgtir? biri degildir?

A) Sirali olacak sekilde yerlestirilir. A) ipi daha saglam héle getirmesi

B) Sira numaralarina gére harmanlanir. B) ¢ blogun émriinii uzatmasi

C) Ust iiste harmanlanir. C) Dikiste ipin dolanmasini 6nlemesi

D) Sirt harig diger kisimlarindan tiraglanir. D) Kolay dikis imkani saglamasi

E) Bas kisimlarindan birlestirilir. E) Cilde giizel goriinim vermesi

14. Formalarin tek tek dikilmedigi, iki formanin
tek forma gibi dikildigi iplik dikis yontemi
asagidakilerden hangisidir?

lacak dikis teli segilirken kagit blogunun
asagida verilen hangi 6zelligi g6z oniinde
bulundurulur?
A) Gramaj B) Genislik
C) Kalinhk D) Tir

E) Uzunluk

A) Atlamali B) Broslama
C) Capraz D) Teyel
E) Zincir
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r 15. Asagidakilerden hangisi ciltleme siirecinin
bir parcgasi degildir?

A)
B)
C)
D)
E)

Formalarin basilmasi

Basilan formalarin katlanmasi
Formalarin harmanlanmasi
Formalarin birlestiriimesi
Kapak takilmasi

16. Asagidakilerden hangisi bir i i¢in uygula-

nacak i¢ blok birlestirme yonteminin se-
cilmesinde dikkat edilecek ozelliklerden

degildir?

A) Baski teknigi

B) Sirt marj boslugu
C) Sirt kahnhg

D) Forma sayisi

E) isin bitmis ebadi

17. Basilmis tabakalari i¢ blok haline getirmek

i¢in dikis isleminden once sirasi ile yapilan
islemler asagidakilerden hangisidir?

A)
B)
C)
D)
E)

Harman, kirim, kesim
Kesim, harman, kirrm
Harman, kesim, kirrm
Kesim, kirim, harman
Kirim, harman, kesim

18. Asagidakilerden hangisi iplik dikis ile i¢

blok birlestirme yontemi degildir?
A) Atlamali B) Ekstraforla
C) Sicimle D) Telle

E) Zincir

19. Asagidakilerden hangisi formalarin birles-
tirilmesinde kullanilan iplik dikis yontem-

lerinden biri degildir?

A) Broslama B) Ekstraforla
C) Saplamali D) Sicimle
E) Zincir

20. Asagidakilerden hangisi kagit bloklarinin ‘
sirtlarinin ezilmesi, gentik agilmasi ve tutkal-
lanmasi iglemlerinde kullanilan aletlerdir?
A) Dikis tezgahi
B) Kagit presi
C) Kagit matkabi
D) Kagit delme makinesi
E) Tel zimba makinesi

21. Asagidakilerden hangisi iplik dikis yaparken
kullanilan ve delik agmaya yarayan ince
uclu alettir?

A) Bal mumu B) Biz
C) igne D) Sicim
E) Testere

22. Sirt marj boslugu az olan blok halindeki
islerin ciltlenmesinde kullanilan iplik dikis
yontemi asagidakilerden hangisidir?

A) Atlamal B) Ekstraforla
C) Saplamali D) Sicimle
E) Teyel

23. Asagidakilerden hangisi blok dikis yapar-
ken kullanilan kagit matkabinin kisimlarin-
dan biri degildir?

A) Matkap kolu
B) Motor blogu
C) Baski ayagi
D) Sikma kolu
E) Ayar pozasi

24. Formalarin sirt kisimlarina ¢entik agilmasi
isleminde kullanilan alet asagidakilerden
hangisidir?

A) Biz B) igne
C) Pres D) Testere
E) Tezgah
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25. Kagit bloklarini birlestirmek igin iistten de-
lerek iplik gegirme yontemi asagidakilerden
hangisidir?

A) Atlamali
C) Saplamali
E) Zincir

B) Extraforlu
D) Sicimle

26. Asagidakilerden hangisi dosyalarin klasore
girmesi icin iiretilmis dikis teli ¢esididir?
A) iplik
C) Omega
E) Tel

B) Helezon
D) Plastik

27. Asagidakilerden hangisi ekstraforla iplik
dikis yonteminin 6zelliklerinden biri degil-
dir?

A) Kitabin sirtinin diiz ve esnek olmasini
saglar.

Sirtta kalinlik yapmadigindan kitap

kolay acilr.

Sicimli dikise gore daha az dayanikli

bir yontemdir.

Kullanilacak ekstrafor sayisi kitap

kalinh@ina baglidir.

Dikis islemi sirasinda iplik ekstraforun
altindan gecer.

B)

28. Asagidakilerden hangisi iplik dikis yaparken
dikkat edilmesi gereken 6zelliklerden biri
degildir?

A) Dikis isleminden 6nce formalar siraya
konmalidir.

Dikis bittiginde gergi ipleri pay biraki-

larak kesilmelidir.

Kullanilan sicim ve ekstrafor gevsek

olmalidir.

Formalar arasindan gegen iplik gergin

olmalidir.

Her forma sonunda ip gerdirilerek
digim atilmahdir.

B)
C)
D)

E)

29. Matkap kolu ¢ekildiginde onunla ayni anda ‘
hareket ederek kagit blogunun kaymasini
engelleyen yayli mekanizma asagidakiler-
den hangisidir?

A) Poza

B) Baski ayagi

C) Matkap ucu

D) Mesafe ayar kolu
E) Alttabla

30. Sirttan tel dikis ile i¢ blok birlestirme yonte-
mi ile ilgili agagida verilen bilgilerden hangisi
dogrudur?

A) Sirttan birlestirilmis isler rahat agilr.

B) Formalar Ust Uste yerlestirilir.

C) Forma sayisi ¢ok olan iglerde kullanilir.
D) Formalarin dort tarafindan tiras alinir.
E) Sirtin Gst kismindan delinerek birlestirilir.

31. Centikle i¢ blok birlestirme yontemi ile ilgili
asagidaki bilgilerin hangisi yanhstir?
A) Centikler kagit blogunun sirtina acilir.

B) Tutkal sicimlere degmeyecek sekilde
surdldr.

Birlestirmek igin gentiklere sicim sarilir.
Centiklerin hepsi ayni genislikte acilir.

Centikler birbirine bakacak sekilde
acilr.

C)
D)
E)

32. Saplamali dikis yontemiyle birlestirilecek
islerde tek seferde delinebilecek kagit blo-
gunun yiiksekligi matkap ucunun asagidaki
ozelliklerinden hangisine gore belirlenir?
A) Cap B) Genislik
C) Renk D) Tiir

E) Uzunluk
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2.

OGRENME
BIRIMI

2.1.iC BLOGA KAMBURA YAPMAK

2.2. i BLOGU TASLAMAYA UYGUN
HALE GETIRMEK

NELER OGRENECEKSINiz?

« lic bloga kambura yapma
. ic blogu taslamaya uygun hale getirme

Temel Kavramlar:



Renklerin ve boyalarin suyla birlesmesinden olusan
ebru sanatinin ciltgilikte nasil bir islevi olabilir? Di-
stincelerinizi nedenleriyle agiklayiniz.

Glnlmiuzde ciltleme, modern makinelerle yapilan
seri retim ciltleme ve bireysel zanaatkarlar tara-
findan yapilan elle ciltleme olmak lzere iki sekilde
yapilmaktadir. Sizce elle ciltlemede yapilabilen her
sey, modern ciltleme yontemleriyle de yapilabilir mi?
Dustincelerinizi nedenleriyle aciklayiniz.




2.1.iC BLOGA KAMBURA YAPMAK

Birlestirilmis i¢ blogun sirt kismina yapilan yuvarlama islemine kambura denir. iplik dikis yontemi
ile birlestirilmis ic bloga kambura yapilmadan énce i¢ bloga bazi islemlerin uygulanmasi gerekir.
Bu islemler sunlardir:

1. Dikisi tamamlanan i¢ bloklarin gergi ipleri, u¢larindan 1 -2 cm pay birakilacak sekilde kesilir.

N

Kitap blogunun sirt kismindaki liflerin ezilerek diizgiin hale gelmesi icin kitap blogu, kagrt
presinde bir siire bekletilir.

En alt ve en Ustteki formalarin lizerine yan kagitlar yapistirihr.
Dikiste kullanilan sicim veya ekstraforun piskdlleri agilir ve yan kagidina yapistirilir.
Sirt kismi kagit presinde sikistirilir ve tutkallanarak kurumaya birakilr.

o s ®

Kagit presinden alinan kitap blogunun bas, etek ve agiz kisimlarindan tiras alinir.
7. ¢ blogun agiz kisimlarina kalamoza iglemi yapilir.

2.1.1. Yan Kagidi

Sert kapak dogrudan ig blok ile birlegtirilemez. i¢ blokla
sert kapagi birlestirmek icin i¢ blok genisliginin iki kati ge-
nisliginde bir kagrt kesilip ikiye katlanir. Bu kagit, ic blogun
on ve arkasina, kenarlari értiisecek bigimde yapistirilir. ic
blogu sert kapakla birlestirmek igin kullanilan bu kagida
yan kagidi denir (Gorsel 2.1). Yan kagidi, kitap blogunun
ilk ve son sayfasina tutkalla yapistirilir. Yan kagidi i¢ blok
kalinhgina gore degisir. Genellikle 90 - 170 g/m? arasinda
ve tutkal emici nitelikte kagtlar tercih edilir. Gorsel 2.1: Yan kagidi

ic blokta kullanilan kagitla ayni tiirde ancak daha kalin
gramaijl kagitlar yan kagidi olarak kullanilir. i¢ blok kagidi
birinci hamursa yan kagidi da birinci hamur olmalidir. Yan .
kagidin gramaji, forma sayisina gore belirlenir. i¢ blok igin Elis 1V I8
60-80 g/m? arasi kagit kullaniimigsa 10 formalik bir kitabin L ’vr
yan kagidi 90 g/m2 olmahdir. 20-25 formali bir kitapta ise - :
yan kagidi olarak 1. hamur 110 g/m?2 kagit kullanilmaldir.

Eski kitaplarin ciltlerinde kitaplarin glizel ve estetik goriinmesi
icin yan kagidi olarak Tiirk el sanati tirlinii olan ebru yapllmis  Ggrsel 2.2: Ebru yapiimis bir kagit
kagitlar kullanilmigtir (Gorsel 2.2). Ebru, kitreyle yogunlugu

artinlmis su stiinde, 6zel hazirlanmis boyalarla olusturulan; desenlerin kagit Gizerine gegirilmesi yoluyla
yapilan slisleme sanatidir. Glinimuizde ebru yapilmis kagrtlarin yani sira baskil ve baskisiz kagitlar da
kullaniimaktadir. Selofan uygulanarak veya vernik baskisi yapilarak yan kagrtlarin dayanikliigi artirilabilir.

2.1.1.1. Yan Kagidinin Olgiisiiniin Alinmasi ve Kesilmesi

Yan kagidinin 6l¢tsund belirlemek icin oncelikle i¢ blogun kesilmeden énceki dl¢lst alinir. Yan kagidinin
Olgusu alinirken etek ile bas arasindaki mesafe él¢illr ve aynen alinir, sirt ile adiz arasindaki mesafe
ikiile carpilir. Ornegin basla etek arasi 29,7 cm, sirtla agiz aras1 21 cm ise bu i¢ blok icin kesilecek yan
kagidinin 6lguisti 29,7x42 cmidir. Yan kagidi, bir 6ne bir arkaya yapistiriimak tizere iki adet kesilmelidir.
Kesilen yan kagidi, uzun tarafindan ikiye katlandiginda 21x29,7 cm 6l¢iistinde yan kagidi ortaya cikar.
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Yan kagidin su yoni sirta paralel olmahdir. Su yoni sirta dik olursa yan kagidinin mukavvaya
yapisan kismi dalgalanir. Bos kalan sayfa ise bikilme yapar.

2.1.1.2. Yan Kagidinin Yapistiriimasi

Yan kagidi yapistinlmadan once kitap blogu, sirt kismindaki liflerin ezilerek diizgiin hale gelmesi
icin kagit presinde bir siire bekletilir. Yan kagidi, i¢ blogun 6n ve arkasina sirtta 1-2 mm kalacak
sekilde yapistirilir. Yapistirma isleminde tutkal kullanilir. Formalar iplik dikis yontemiyle birlesti-
rilmemigse yan kagidi yapistirirken sirttan 3-5 mm mesafe birakilir. Saplamali (blok) dikis yonte-
minde ise yan kagidi, Gst kisimda bulunan iplikleri kapatacak sekilde yapistirilir. Her iki teknikte
de verilen bu bosluklar kagidin émrind uzatir.

Yan kagitlan yapistinihp kuruduktan sonra sicimler igne ile piskdillere ayrilir (Gorsel 2.3). Bu
islemde puskdllerin kopmamasi ve olabildigince ince agilmasi saglanmalidir. Boylece cilt daha
saglam ve estetik olur. Acilmis sicimler ya da ekstraforlar, yan kagidi tizerine uygun bir firga ve
tutkal kullanilarak yapistirilir (Gorsel 2.4).

Gorsel 2.3: Puskdllerin agiimasi Gorsel 2.4: Puskidillerin yapigtiriimasi

2.1.1.3. i¢ Blogun Sirtinin Tutkallanmasi

ic blogun sirtini tutkallamadan dnce, ic blogun ilk ve son formasinin ilk bir veya iki sayfasinin sirta
yakin kismina ince bir sekilde tutkal siiriilir. Bunun nedeni sagaklarin daha saglam yapigsmasini
saglamaktir. Daha sonra uygun bir firga ile i¢ blogun sirtina tutkal siirdldr. Sirti tutkallanan i¢ blok
prese koyularak kurutulur (Gorsel 2.5).

2.1.2. i¢ Blogun Tiraslanmasi

Formalar halinde katlanarak bir araya getirilmis riinlerin i¢ blok birlestirme iglemleri yapildiktan sonra
formalarin bas, etek ve agiz kisimlarindaki isin bitmis ebadinin disinda kalan kenarlarin kesilerek atilmasi
tiraglama iglemidir (Gorsel 2.6). Sert kapakli islerde, i¢ bloklar birlestirilip yan k&gitlar yapistiriidiktan sonra
ic blogun sirti haric ti¢ kenarindan 6lgliye gore tiras alinir. Kesim bicaginin kapasitesine gore ic bloklar
kalinsatek tek inceyse ¢oklu tiraglanabilir. Tirag alma iglemi giyotin adi verilen kesim makinelerinde yapilir.

|

=

A
.\

Gorsel 2.5: Sirti tutkallanan ig blokla
konulmasi

rin prese Gorsel 2.6: Tiras alma
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2. OGRENME BIRIMI
2.1.2.1. Matbaa Giyotinleri

Matbaa giyotinleri kadit tabakalarinin kesilmesinde ve i¢
blok kenarlarinin tiraglanmasinda kullanilan yiiksek kapa-
siteli kesim makineleridir (Gorsel 2.7). Matbaa giyotinleri
kesebilecekleri en genis 6l¢ii ile isimlendirilir (85'lik, 115'lik
giyotin gibi). 72, 85,95, 115, 145 cm gibi kesim genislikleri
vardir. Bu Ol¢ller marka ya da modele goére de degisebilir.

Giyotinler diiz kesim prensibi ile galigir (Gorsel 2.8). Bigak,
kesim sirasinda malzemeyi en kolay kesebilecegi sekilde
dretilmistir. Sert malzemelerin kesimi igin daha genis, yu-  ggrsel 2.7: Giyotin ile kesim islemi
musak malzemelerin kesimi igin ise daha dar bigak agisi

tercih edilmelidir. Bigak acisi ne kadar dar olursa bigak o oranda daha ¢abuk korlenir. Korlenen
bigak bilenmeye gonderilir. Her bileme bigagi birka¢ milimetre kisalttigindan kullanim émri azalir.

Bicak yuvasi
Pres
\_\\
Arka siper Bicak
Kesilen Grin
y
4
Kesim tahtasi Cita

Gorsel 2.8: Giyotin kesim semasi
Giyotin makinesinin kisimlari ve bu kisimlarin gorevi sunlardir:

Bigak: Kesim islemini gerceklestiren ve gelik malzemeden uretilen kesici lamalara bigak denir.
Bicak, giyotinin en dnemli kismidir. Kesilen malzemenin cinsine ve kullanim 6zelliklerine gore birgok
tlr vardir. Fakat genel olarak iki metalden Uretildigi soylenebilir. Birincisi keskin olan kisminin
yapildigi sertlestiriimis metaldir. ikincisi ise keskin olmayan kisminin yapildigi normal sertlikteki
metal alasimlardir. Bigak presin baskisi ile saga dogru kayarak istenilen ebada gore kesim yapar.

Poza: Baski islemi bittikten sonra basili kagitlarin pozasina gore kesim islemi yapilir. Giyotinin sag
ve sol tarafinda olmak Uzere iki tane poza vardir. Kesim iglemi sirasinda kagidin kaymamasi ve
carpik kesilmemesi icin kesilecek kagidin sag ya da sol tarafinin bu pozalara yaslanmasi gerekir.

Arka Siper: Kesim 0Ol¢ilsiiniin ayarlanmasini ve kagitlarin diizgiin olarak kesilebilmesini saglayan,
Olgtiye gore ileri geri hareket eden, dokiimden yapilmis pargadir. Tabla izerinde kesilecek kagitlarin
diizgiin olarak kesilebilmesi i¢cin hem pozaya hem de arka sipere tam olarak oturtulmasi gerekir.
Siperin bicaga en fazla yaklasabildigi mesafe en kii¢lk kesim oOlclistini verir.

Pres: Kesim sirasinda kagitlarin kaymamasi igin bigagin hareketinden dnce makine tarafindan
kagida uygulanan bastirma kuvvetidir. Pres basinci kesilecek malzemeye gore ayarlanmalidir.
Yumusak malzemeye ¢ok, sert malzemeye az basing uygulanmalidir.
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Fotoseller: Kullanicinin glivenligini saglamak igin kesim bigaginin her iki tarafinda fotosel bulunur.
Giyotin c¢alisirken kullanicinin ve giyotinin giivenligini saglar. Kesim esnasinda, kesilecek kagit
harici bir cisim kesim bolgesine girdiginde makine fotosellerden aldi§i komutla presi ve bicagi
calismaz hale getirir. Fotosellerin devre disi birakilmasi ¢ok tehlikelidir.

Cita: Bigagin kesebilmesiicin gerekli olan karsi kuvvet kesim tablasi tarafindan saglanir. Ancak tabla
sert metalden oldugu igin bigakla tabla arasinda bigagin zarar gérmemesini ve malzemenin tam ke-
silmesini saglamak amaciyla ¢ita kullanilir. Citalar ahsap, fiber ya da sert plastik esasl maddelerden
uretilir. Yeni bir bigak takildiinda veya yiprandiginda yenisi ile degistirilir ya da ters gevrilerek kullanilir.

Kumanda Tablosu: Giiniimiizde genellikle elektronik kumanda sistemli kesim makineleri kulla-
nilmaktadir. Kesim programi, aydinlatma, pres basinci, fotosel kontrolli ve agma kapama gibi
giyotinde ¢aligirken gerekli olan ayarlarin yapildigi paneldir.

Kesim Butonu: Kesim iglemini baglatan diigmedir. Giivenlik amaciyla makinenin sadinda ve so-
lunda olmak lizere iki adet bulunur. Kullanicinin emniyeti icin elinin serbest kalmamasi amaciyla
kesim islemi iki digmeye ayni anda basilarak gerceklestirilir.

Kesim Tablasi: Kagidin tizerine koyularak kesildigi zemindir. Kalin ve agir dokim malzemeden
yaplilir. Yiizeyinin son derece diizgiin olmasi gerekir. Uzerinde bulunan hava iifleyici sistem saye-
sinde kagidin tabla iizerinde rahat hareket etmesini saglar.

Lazer Kesim Cizgisi: Kullanicinin kagidi nereden kesecegini gérebilmesiigin kesimden 6nce kesim
gizgisi, lazer 15191 ile gorintr hale getirilir.
2.1.2.2. i¢ Blogun Tiraglanmasi iglemi
Tiras alinacak i¢ bloklarin ilk kesimi etekten yapilir. Yan kagidi ic blogun bas kismina hizalanarak
sirta yapistirildidi icin ilk asamada bas tarafin tiragslanmasi hatali sonug verecektir. Bunun igin
once bas kisim sipere yaslanir ve ardindan etek kismi kesilir. ikinci tiraglama, kitabin bas kismin-

dan yapilir. Ugiincii tiras ise kitap sirti sipere yaslandiktan sonra kitabin agiz kismindan yapilir.
Boylece i¢ blogun tiraglanmasi tamamlanmis olur.

Tiraglama isleminde dikkat edilmesi gereken en énemli nokta, giyotinlerle calisma sirasinda
gereken giivenlik onlemlerinin alinmasidir. Bu kurallara uymak, makine ve operatérin gtvenligi
acisindan ¢ok onemlidir.

Giyotinle ¢aligirken alinmasi gereken onlemler:

« Giyotin makinesi, koruyucu ve ve agiklayici editimleri tamamlamis kisiler tarafindan kulla-
nilmalidir.

« Kesimden 6nce galisma alani kontrol edilmelidir.

« Makinede calisanlar koordineli bir sekilde hareket etmeli ancak makine basinda sadece bir
kisi calismalidir.

« Calisma alani diizenli tutulmalidir. Calisma alanindaki diizensizlik; hata ve tehlike yaratir,
operatorin hareketlerini sinirlar.

« Makine tzerinde bulunan guvenlik tabelalarina uyulmalidir.
« Fotosel sistemi higbir zaman devre disi birakilmamalidir.

« Operator her kesimde bigagin hareketini izlemeli, bigak tam olarak kalkmadan elini kesim
bélgesine sokmamalidir.

« Giyotin, calisma kapasitesinin tzerinde galistirilmamalidir.
« Servis ve bakim icin bilgili ve egitimli personelden yararlaniimaldir.
« Kullanma kilavuzundaki talimatlara tam olarak uyulmalidir.

51



2. OGRENME BIRIMI

2.1.3. Kalamoza Yapilmasi

i¢ blogun agiz kismina denk gelen kdselerinin yuvarlatiimasi
islemine kalamoza denir (Gorsel 2.9). Bu iglemde kose
kesme makinesi kullanilir. Kalamoza islemi, cilt blogunu
ylpranmaya karsi korumak ve kartvizit, dosya ya da bloknot
gibi iglerin kenarlarini yuvarlatmak icin de kullanilir. Agiz
kismi kalamoza yapilmig bloklarin bozulma riski daha azdir.

Kalamoza makinesi ile kalamoza yapmak igin kitap blogu,
agiz kismi makinenin bicagina denk gelecek sekilde yer-
lestirilir. Makinenin pedalina basilir. Makinenin tzerindeki  Ggrsel 2.9: Kalamoza uygulanmis cilt
ayak, kitap blogunun sikistirir ve bigak kitabin kdselerini

keser. Kitap blogunun diger kosesi de yine ayni yontemle kesilir. Kose kesme makinesinin kesim
yuvarlakhgina gore ucu degisebilen uglari vardir. Kagit blogunu tutan aparat sayesinde cilt bloklar
diizgiin kesilebilir.

2.1.4. i¢ Bloga Kambura Yapma

Kalin kitaplar ¢ok acilip kapandiklari igin formalar agiza
dogru hareket eder. Bu nedenle cilt, islevini kaybeder ve
cildin dayanikhiligi azalr. Cildin rahat agilmasini saglamak
ve dayanikhhgini artirmak icin kitap sirtina kambura iglemi
uygulanir (Gorsel 2.10). Kambura cilde giizel bir gériinim
sagladigi gibi cildin 6mriini de uzatir. Her cilde kambura
yapilamaz. Kambura yapilabilmesiicin i¢ blogun iplik dikis
yapilmis olmasi gerekir. iplik dikis yapilmis ve sirt kalinligi
3 cm ile 12 cm arasinda olan ciltlerde mutlaka kambura
yapiimalidir.

2.1.4.1. Elle Kambura Teknigi

iplik dikis yapilmis forma ciltlerde daha ok elle kambura islemi uygulanir. iplik dikisi yapilmis ve
yan kagidi takilmis olan i¢ blogun sirt kismina, gekic yardimiyla kambura yapilir.

Gorsel 2.10: Kambura uygulanmis i¢
bloklar

Elle kambura yapma isleminde uygulanmasi gereken islem sirasi su sekildedir:

1. i¢ blok diizgiin bicimde tutulur.

2. icblok agiz kismina dogru elle cekilir; diger elle tutulan gekic yardimiyla da sirt kismi yuvar-
latilir. Cekic sirt kismina yavas darbelerle vurulmalidir.

3. ic blok ters gevrilir ve ayni islem diger taraftan yapilir.

4. ic blogun sirt kismi diizgiin bir sekilde kamburlasincaya kadar ayni islem birkag kez tekrar
edilir.

5. Kamburasi yapilmis i¢ blogun sirtina 300 - 350 g/m? karton yapistirilir. Bu islem sert kapak
takilinca kambura gorintisinin ayni kalmasini, kitabin esnememesini ve rahat agilmasini
sa@layacaktir.

Elle kambura iglemi, kagit presi yardimiyla da yapilabilir. Bu yéntem, elle yapilan kamburadan daha
diizgiin olur. Bazi kalin ciltlerde, kapak mukavvasiyla yan kagidin birlesim yerinin tam oturmasi
gerekir. Kalin ciltlerde dayanikhhgr artirmak igin bu iglem sarttir. Cilt sirti; diiz, 45 derece ve 90
derece agili olmak tzere ug¢ bigimde kamburlastirilabilir.
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2.1. UYGULAMA YAN KAGIDI YAPISTIRMA

= Amag Siire: 5 Ders saati

= ic bloga yan kagidi yapistirmak.

@ Gorev

= iplik dikisle birlestirilmis i¢ blogun yan kagidini yapistiriniz. Uygulamanizi dikkat edilecek nokta-
lar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz.
Galismaniz, degerlendirme boliminde verilen kontrol listesindeki dl¢itlere gore degerlendirile-
cektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

Arag Gereg ve Makine

= Yan kagidi = Tutkal = |staka =  Giyotin

= ic blok = Firga = Cetvel

isin Teknik Ozellikleri

/ ¢ blok dlgisii: / Cilt sekli:

A4 iplik dikis

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

= Kagitlarin su yonlerinin sirta paralel olmasina dikkat ediniz.

= iplik dikisli islerde yan k&gidi yapistirilirken sirt kisminda 3-5 mm mesafe birakilacagini unutmayiniz.

= Glvenliginiz igin giyotin makinesinde yalniz ¢alisiniz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

= |¢ blogun gergi iplerini, uclarindan 1-2 cm pay birakilacak sekilde kesiniz.

= Kitap blogunun sirt kismindaki liflerin ezilerek diizgiin hale gelmesi icin kitap blogunu, kagit presinde bir
siire bekletiniz.

= Temiz ve ince bir firca ile az sulandinimis tutkali hazirlayiniz.

|= islem Basamaklari

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nliginizi giyiniz.

3. Uygulamaya iligkin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Yan kagidi yapistiracaginiz i¢ blogun enini ve boyunu él¢iiniz.

5. ¢ blok dlgiilerine gore yan kagidin élciisiinii hesaplayiniz.

6. Buldugunuz olgliye uygun 2 adet yan kagidini kesip istaka ile katlayiniz.

7. Yan kagrtlan, tutkal siirlilecek kisimlari goriinecek sekilde st Uste diziniz (Gorsel 2.11).

8. Yan kagtlarin sirt kismindan 1em’lik mesafeye tutkal siiriiniiz (Gorsel 2.12).

9. Yan kagitlardan bir tanesini aliniz ve i¢ blogun sirt yoniine paralel yapistiriniz (Gérsel 2.13).

Gorsel 2.11: Yan kagitlarin Ust ste Gorsel 2.12: Yan kagitlanin tutkallan-

:F\-

B

Gorsel 2.13: Yan kagidin ig bloga

dizilmesi masi yapistiriimasi
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10. Yapistirilan yerin Ustlinden istaka ile geginiz.
11. ¢ blogun arka tarafini cevirip diger yan kagidi ayni sekilde yapistiriniz.
12. i¢ blogu iki mukavva arasina alarak ve sirt kismina bir agirlik koyarak bekletiniz.

13. ig blogun ilk ve son formasinin ilk bir veya iki sayfasinin sirta yakin kismina ince bir sekilde tutkal
siiriniiz (Gorsel 2.14).

14. i¢ blogun sirtini tutkallayiniz ve preste bekletiniz.

15. Tutkali kuruyan i¢ blogu, isin bitmis dlgtistine gore tiraglamak igin i¢ blogun bas kismini sipere daya-
yiniz (Gorsel 2.15).

16. ic blogu sirasiyla bas, etek, agiz kisimlarindan 6lciiye gére tiraslayiniz (Gorsel 2.16).
17. Kullandi§iniz arag gereci yerine kaldiriniz.

\

: % w ~ao V.. /
Gorsel 2.14: Ik ve son sayfalarin Gorsel 2.15: i blogun bas kisminin Gorsel 2.16: Tiras alma islemi
sirta yakin kisminin tutkallanmasi sipere yaslanmasi

YAN KAGIDI YAPISTIRMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
1 | Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 i¢ blogunun élgiilerini dogru aldi.
4 | i¢c blogun élgiisiine uygun bir yan kagidi kesip katladi.
5 | Yapistirma alanina tutkal sirdd.
6 | Kapak sirt yiiksekligini dogru bir sekilde hesapladi.
7 | Yan kagidi sirta paralel olacak sekilde yapistirdi.
8 | Ekstraforlari yan kagidi lizerine yapistird.
9 I¢ blogun sirtini tutkalladi.
10 | i¢ blogu ii¢ tarafindan tiragladi.
11 | Sireyi planli ve verimli kulland.
12 isi bittiginde galigma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élglitler igin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.
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Amag [ Siire: 5 Ders saati

i¢ bloga kambura yapmak.

Gorev

Yan kagitlan yapistirilmis i¢ blogun kamburasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek nokta-
lar ve hazirlik stirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz.
Calismaniz, dederlendirme boliimiinde verilen kontrol listesindeki dl¢titlere gore dederlendirile-
cektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

Y ¥ m

Arag Gereg

Yan kagitlan yapistinilmis bir i¢ blok = |siticI
Cekig

Yy [

isin Teknik Ozellikleri

v/ I blok 6lgiisii: v/ Cilt sekli:
A4 iplik dikis
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

= ¢ blogun zarar gérmemesi icin ¢ekici yavasca vurunuz.
= |sitma islemi sirasinda isiticiya dokunmayiniz.

Uygulamaya iligkin Hazirhk

= ¢ blogun sirt kismini daha kolay sekil almasi icin isiticida uygun derecede isitiniz.

= islem Basamaklan

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nligiinizii giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. icblogu kambura yapacaginiz masaya diizgiin bicimde koyunuz.

5. ¢ blogu, bagparmaginiz agiz kisminda diger parmaklariniz iistte kalacak sekilde tutarak agiz kismina dog-
ru cekiniz (Gorsel 2.17).

6. Diger elinizle tuttugunuz ¢ekic yardimiyla sirt kismina yavascga vurarak sirti, i¢ bloga zarar vermeden yuvar-
latiniz (Gorsel 2.18).

Gorsel 2.17: i¢ blogun agiz kismina Gorsel 2.18: Cekicle kamburlastirma
dogru c¢ekilmesi
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7. Arka kismini gevirip tekrar agiz kismini kendinize dogru gekiniz (Gorsel 2.19).

8. Cevirdiginiz tarafi da gekicle yavasga vurarak yuvarlatiniz.

9. ¢ blogun sirt kismi diizgiin bir sekilde kambura olana kadar isleme devam ediniz.
10. Kamburasi bitmis i¢ blogu kontrol ediniz (Gorsel 2.20).

11. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

n

s gl

Gorsel 2.19: Arka tarafin adiz kismina Gorsel 2.20: Kamburasi yapilmis i¢
dogru gekilmesi blok

KAMBURA YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

1 | Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 | Uygulama 6ncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
i¢ blogun agiz kismini kendine dogru gekti.
ic bloga zarar vermeden cekicle vurarak sirti yuvarlatti.
ic blogun arka tarafini cevirip gekicle vurarak yuvarlatti.
Sirt kisminda diizgiin sekilde kambura olusuncaya kadar isleme devam etti.
Sireyi planli ve verimli kulland.

0 N o |la b~ W

isi bittiginde galigma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgiitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Ciltcilik Sanatinin Diinii ve Bugiinii

Glniimiizde matbaacilikla birlikte gelisen ve ilerleyen ciltcilik meslegi cok eskilere dayaniyor. Ka-
gidin icadindan 6nce papirls yapraklarina yazilarin korunmasi igin rulo yapilarak tizerine bir deri
kilf gecirilmesiyle baslayan ilkel cilt¢ilik, kagidin icadindan sonra daha gok 6nem kazanmistir.

Elle yazilmis veya basilmis bir eserin sayfalarini bir araya toplayip kitaba son bicimini vermek,
dis etkilerden koruyacak sert veya yumusak bir kapak gecirmek icin uygulanan cgesitli islemleri
kapsayan ciltgilik, zaman iginde buiylk gelismeler kaydetmistir. Ciltciligin tarihine bakildiginda,
Bati'da altinci yiizyilda ingiltere ve manastir atdlyelerinde ciltciligin ilerleme kaydettigi, kutsal
kitaplarin deriden yapilan ciltlerinin gesitli desenler, hatta kiymetli taglarla stslendigi goruilir.

Unlii ciltgilerin ortaya ¢ikti§i on sekizinci yiizyilda ustalar yaldizlama ile siislemeyi bir araya getirerek
koyun ve dana derisinden maroken ciltler yapmislar, sirazeli sirtlarin tizerine eserin adini yazmislardir.
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2.2. ¢ BLOGU TASLAMAYA UYGUN HALE GETIRMEK

Kirma katlamasi yapilan i¢ bloklara takilacak kapagin cilt bezi, deri gibi malzemelerle kaplanmasi
ve kapakile i¢ blogun yan kagidi ile birlestiriimesi islemine taslama denir. Yan kagitlar yapistirilan,
kenarlar tiraglanan ve kamburasi yapilan i¢ bloklar; kurdele, siraze ve sirt kagidi yapistirilarak
taslamaya uygun héle getirilir (Gorsel 2.21).

( \

sirt astarl

tela

F»yan kagidi

» -
=
V siraze R 3
{ iplik dikis
yan kagidi veya tutkalla
birlestirilmis
i¢ blok

\

Gorsel 2.21: Taslamaya hazirlanan kitabin kisimlari

2.2.1. isaret Kurdelesi Takma

Sert kapakli ciltlerde okunan sayfanin kolayca bulunabilme-
siicin i¢ blogun bas tarafina yapistirilan renkli serit doku-
malara igaret kurdelesi veya ayrag ipi denir. Bu kurdelenin
sadece yer belirtme islevi yoktur. Eger kurdelenin rengi; cilt
bezi ve sirazeyle uyumlu olursa isaret kurdelesi kitaba glizel
bir gériiniim de verir (Gérsel 2.22). isaret kurdeleleri, renkli
iplikten dokunur ve ince bir serit seklinde olur.

Kurdele kitap uzunlugunun yaklasik 1,5 kati olacak sekilde
kesilir. Kesim islemiigin makas kullanilir. Goklu kesimlerde,
Olguye gore kesilmis bir mukavvanin izerine kurdele seridi
diizgin bicimde sarilir ve mukavvadan cikarilan kurdeleler
makasla kesilir. Kesilen kurdele, kitabin bas tarafina sirti ortalayacak sekilde tutkalla yapistirilr
ve kitabin arasina alinir. Kurdelenin fazla kismi, diger sayfanin arasina alinir. Boylelikle isaret
kurdelesinin sarkmasi veya iki yana yayllmasi onlenmis olur.

2.2.2. Siraze Takma

Siraze i¢ blok birlestirildikten sonra kitabin sirtini cevreleyecek bigcimde bas ve etek kisimlarina ko-
nan serit dokumadir. Sirazenin gorevi, kitap sayfalarinin baslarini bir diizeyde tutmak ve formalarin
dagiimasina engel olmaktir. Ayni zamanda kitabin bas ve etek kisimlarindaki dikislerinin gériinme-
sini Onleyerek kitaba estetik bir deder kazandirir. Kitabin dagilip deforme olmasini engelleyerek de
kitabin kullanim émriind uzatir.

Gorsel 2.22: isaret kurdelesi ve sirazesi
takilmis bir kitap
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2.2.2.1. Siraze Cegsitleri

Klasik ciltlerde, iki tane uzun igneyle 6rgi ¢esidine gore
degisen kalinlkta iki renk ibrigim (ipek iplik) kullanilarak
ordlir. Klasik ciltlerde sirttan iplik dikis yapilmadigindan
siraze orllerek cildin sirt kisminin bas ve etegini toparlamak
gorevi gordr. Sirazenin birgok ¢esidi bulunur. En yaygin olan-
larl arasinda; alafranga, baliksirti, sicandisi, tek baklava,
cift baklava, gegmeli, diiz, zikzak, sag — sol, yol sayilabilir. ;
Kolonlari formalarin ortasindan alinanlara, nisanh siraze; (" Sy o
gelisiglizel yerlerden alinanlara, saplama siraze denir.

Gorsel 2.23: iki renkten olusan hazir siraze
Hazir Sirazeler: Genellikle birbirinden farkli iki renkte do-

kunarak iretilen ve bobin halinde satilan fabrikasyon sirazelerdir (Gérsel 2.23). i¢ blok sirtinin
kalinhgina gére kesilerek kullanilir. Uzerinde lif kalmayacak bigimde diizgiin kesilerek kullaniimasi
gereken bu sirazeler, 6rgi kismi disardan goziikecek sekilde yapistirilmalidir. Hazir sirazeler kitaba
guzel gorinum saglamak igin kullanilir ve kitabin bas tarafina yapistirilir.

Orme Sirazeler: Hazir sirazelere goére daha saglam ve ka-
licidir. Eski ciltlerin uzun siire bozulmadan kalabilmesini
orgu sirazeler saglamistir (Gorsel 2.24). Siraze 6rme iglemi,
sicimle ve o6rgu yontemiyle olmak uzere iki sekilde yapilir.
Sicimle siraze 6rme isleminde, gesitli orgiilere gore degi-
sebilen kalinlikta, iki renkten olusan ibrisim ve iki tane ince
uzun igne kullanilir. Tercih edilen desene gore oriilen siraze,
formalarin ortasina en ustten gegirilir ve sicimi sarmalayacak
sekilde dikilir. Orgii ydnteminde ise sirtin altina deri yapistirilir.
Deriyi kaplayan sirazenin 6rgii islemi, sirazenin kalinhgi deri  Gorsel 2.24: Orme siraze
yiiksekligine varinca tamamlanmis olur. Dolayisiyla kitabin

boyutuna gore siraze altina yerlestirilen derinin kalinhigi ve siraze 6rgu kalinhgr degisir.

2.2.3. Sirt Kagidi Yapistirma

Yan kagidi yapistirildiktan sonra i¢ blogu saglamlastirmak, yan kagidini i¢ bloga yapistirmak ve
sirtin sert durmasini saglamak igin kullanilan malzemeye sirt kagidi denir. Sirt kagidi olarak kraft
kagit, karton veya 1. hamur kagit kullanilir. Dayanikl olmasi ve kolayca yirtilmamasi igin 80 ile
100 g/m? arasindaki kagitlar tercih edilmelidir. Sirt kagidinin su yond, yan kagidinin su yonuyle
ayni olmalidir yani sirt kagidinin su yond, sirta paralel olmahdir. Sirt kagidinin su yond, sirta dik
olursa kagrt yapistiktan sonra déner ve kapadin i¢ kisminda kabariklik olusur. Sirt kagidi kitabin
boyundan 1 cm kisa ve sirt kalinhgindan 5 cm uzun kesilmelidir.

Kambura yapilmis ¢cok formali kitaplara sirt kagidiyla birlikte
tela yapistiriimasi, yan kagidini bir kat daha saglamlastirir
(Gorsel 2.25). Tela; kalin dokunmusg sargi bezine benzeyen,
ince ve gozenekli beyaz bir kumas tiirtidir. Tela da tipki sirt
kagidi gibi formalari bir araya getirirken kitap sirtinin esnek
ve sert kalmasini saglar. Tela yapiminda genellikle beyaz
ipek ya da muslin adi verilen sik dokunmus ince yumusak
ve parlak kumas kullanilir. Bu kumas tirleri dayanikhliklar
dolayisiyla tercih edilmektedir.

Gorsel 2.25: Sirtina tela yapistiriimig bir
ic blok

58



2.3. UYGULAMA iG BLOGU TASLAMAYA UYGUN HALE GETIRME

Amag Siire: 7 Ders saati

i¢ blogu taslamaya hazir hale getirmek.

Gorev
Yan kagitlari yapistinimis i¢ bloda; kurdele, siraze ve sirt kagidi yapistirarak i¢ blogu taslamaya hazir

Y ¥ m

hale getiriniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra iglem
basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, dederlendirme boéliimiinde verilen kontrol

listesindeki dlgitlere gore degerlendirilecektir. Caligmanizi yaparken bu él¢itleri dikkate aliniz.

Arag Gereg
= ¢ blok = Kurdele = Tutkal = Makas
Sirt kagid = Siraze =  Firca

isin Teknik Ozellikleri
/¢ blok dlgiisii:
A4

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

=  Sirt kdgidinin su yoniliniin sirta paralel olmasina dikkat ediniz.

= Kurdele i¢ blogun sirtindan bas kismina yapistirilir, etek kismina yapistiriimaz.
= Calisma yaptiginiz alanin kirlenmemesi igin tutkal siirme iglemi 6ncesinde tezgaha bir tabaka kagit seriniz
ve tutkallama iglemini bu kagrt tizerinde gergeklestiriniz.

Kurdeleyi ve sirazeyi yapistirirken tutkalin kenarlara tagmamasina dikkat ediniz.

Uygulamaya iligkin Hazirhk

ic blogun sirt kalinligini 8lgiiniiz ve bir yere not ediniz.

Temiz ve ince bir firga ile az sulandiriimis tutkali hazirlayiniz.
islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nliigiiniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
Kurdeleyi i¢ blok uzunlugunun 1,5 kati olacak sekilde dlgerek kesiniz (Gorsel 2.26).

Kestiginiz kurdelenin fazla kismini ¢alisirken engel olmamasi igin i¢ blogun igine koyunuz.

ic blogu, sadece yapistirilacak kisim disarda kalacak sekilde masaya koyunuz.

Kenarlardan tagsmayacak sekilde tutkal siirlip kurdeleyi yapistiriniz.

Sirazeyi sirt kalinligina gore ayarlayiniz (Gorsel 2.27).

Sirazeyi i¢ blogun bas kismina, renkli tarafi disa bakacak ve isaret kurdelesinin lizerinde olacak sekilde
yapistiriniz (Gorsel 2.28).

PONeasON= [} V[E Y

Gorsel 2.26: Kurdele dlgusi alma Gorsel 2.27: §iraze 6lgusi alma Gorsel 2.28: Sirazenin yapistiriimasi
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2.3.

UYGULAMA

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

Makasla sirazenin fazla kismini kesiniz.

Etek kismina da belirlenen dlgliye gére siraze yapistiriniz.

ic blogun sirt kismindan 4-5 cm uzun, boyundan ise 1 cm kisa olacak sekilde sirt kagidi kesiniz.
Kestiginiz sirt kagidini tutkallayiniz (Gorsel 2.29).

Sirt kagidiny, etek ve bas tarafindan esit pay kalacak sekilde i¢ blogun sirt kismina yapistiriniz (Gorsel 2.30).
Taslamaya hazir hale getirdiginiz i¢ blogu kontrol ediniz (Gorsel 2.31).

Kullandi§iniz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 2.29: Sirt kagidinin tutkallan- Gorsel 2.30: Sirt kagidinin yapistiril- Gorsel 2.31: Sirt kagidi, sirazesi ve

mas

H

O 0| N oo »

Not

I masi kurdelesi yapistirilmis i¢ blok

iC BLOGU TASLAMAYA UYGUN HALE GETIRME UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is saghdi ve giivenligi tedbirlerini ald.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Kurdeleyi dlgliye uygun kesti.
Kurdeleyi uygun sekilde yapistirdi.
Sirt kalinligina gore 2 adet siraze kesti.
Sirazeleri istenilen sekilde yapistirdi.
Sirt kagidini 6lgliye uygun kesti.
Stireyi planl ve verimli kulland.

isi bittiginde calisma alanini temizledi.

. "Hayir” olarak isaretlenen ol¢dtler icin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Geleneksel Kitap Ciltleri

Geleneksel ciltgilikte kitap ciltleme, tamamen elle icra edilen, blyiik deneyim ve 6zen isteyen
bir stirectir. Pek ¢ok islemden gegip ciltlenmeye hazir hale gelmis kitap deri, mukavva, tutkal
ve siislemeler igin kullanilan yaldiz gibi materyallerle ciltlenme islemine girer. Istampadan
makasa, gergek hayvan tuyli fircalardan mengene ve cendereye tamamen geleneksel arag-
larla yapilan geleneksel kitap ciltlerinin semse, zerbahar, murassa gibi farkli tiirleri de vardir.
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@)( OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin baginda bos birakilan yerlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D), yanhs ise (Y) yaziniz.

() Yan kagidinin su yonii sirta paralel olmalidir.

() Sirt kagidinin gorevi yan kagidina saglamlik kazandirmaktir.

() Kambura iglemi forma sayisi az olan i¢ bloklara uygulanir.

() Yan kagidi olarak 300 gr/m?lik kartonlar kullanilmalidir.

a p wbdh =

() Sirt kagidi olarak kraft kagit, karton veya 1. hamur kagit kullanilir.

B) Asadida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

6. Kalin kitaplarin rahat acilmasiigin i¢ blogun sirtina ..........c.cccceoevevevveveennneee.... Yapllir.

7. lsaret kurdelesiic blogun .........occccomvverccsuennsvce... KiSMUNA yapistirilir.

8. ¢ blogun bas ve etek kismina yapistirilan seritlere ............cooovocenvrecccvee..... deNir.

9. Yan kagidi takildiktan sonra i¢ blogun .............cccccecevvercercrrcsrcnnnen... K€NAr harig diger tic kenari
i¢ blok dl¢ilisline gore kesilmelidir.

10. Kambura islemi yapilabilmesiiginig blogun ..........cccccovvveeveveveveeeneeeen. yontemi ile birlegtirilmis

olmasi gerekir.

C) Asagida verilen sorulari okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

11. i¢ blogun agiz kisminin alt ve iist koselerini | 13. Asagidakilerden hangisi yan kagidin 6lgii-

yuvarlatmak i¢in uygulanan islem asagi- siiniin alinmasinda uygulanan islemlerden
dakilerden hangisidir? degildir?
A) Kalamoza B) Kambura A) Etek ile bas arasi mesafe aynen alinir.
C) Presleme D) Taslama B) Sirtile agiz arasi mesafe iki ile garpilir.
E) Tiraglama C) ic blogun kesilmeden énceki dlgiisiine
gore alinir.
D) On ve arka icin iki adet hazirlanir.

12. Asagidakilerden hangisi i¢ bloga yapisti- E) Kisa tarafindan ikiye katlanacak sekil-

rilan sirazenin gérevlerinden biri degildir? de olgi alinir.

A) Sayfalarin baslarini bir diizende tut-

mak ; . . . . .
o 14. I¢ blogun tiraglanmasi islemi agsagidaki is-
B) Iformalarln birbirinden ayrilmasini lemlerden hangisinden sonra yapilir?
onlemek R )
C) Bas kismindaki dikislerin goriinmesini A) Koselerln ywvarlatilmasi
saglamak B) I¢ bloga kambura yapiimasi
D) Kitabin dagilip deforme olmasini 6nle- C) lsaret kurdelesinin takiimasi
mek D) Yan kagidin yapistiriimasi
E) Kitaba saglamlik kazandirmak E) Sirt kagidinin yapistiriimasi
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15.

16.

17.

18.

19.

Asagidakilerden hangisi kamburanin kita-
ba kazandirdigi 6zelliklerinden biri degil-
dir?

A)
B)
C)
D)
E)

Rahat agilmasini saglar.
Dayaniklih@ini artirir.

Kolay okunmasini saglar.
Guzel gorinmesini saglar.
Kapagin asinmasini hizlandirir.

205x280 mm ebadindaki i¢ bloga yapis-
tirilmasi gereken yan kagidinin olgiileri
asagidakilerden hangisidir?
A) 210x297
B) 280x410
C) 205x410
D) 250x560
E) 297x420

Sert kapak ile i¢ blogu birlestirmek i¢gin
kullanilan yan kagitlarin gramajlari agagida
verilen hangi gramaj degerleri arasinda
olmalidir?

A) 90-110

B) 90-170

C) 170-250

D) 220-300

E) 250-400

Asagidakilerden hangisi i¢ blogu taslama-
ya hazirlamada uygulanan islemlerden biri

degildir?

A) Yan kagidi yapistirmak
B) ¢ blogu tiraglamak

C) ic blogu birlestirmek
D) Siraze takmak

E) Sirt kagidi yapistirmak

i¢ blogun kenarlarindan tiras alma islemin-
de islem sirasi asagidakilerden hangisidir?
A) Bas - Etek - Agiz
B) Etek-Bas-Agiz
C) Bas-Agiz- Etek
D) Agiz - Bas - Etek
E) Etek-Agiz-Bas

20.

21.

22.

23.

Asagidakilerden hangisi sirt kagidinin go- ‘
revlerinden biri degildir?

A) Yan kagidini i¢ bloga yapistirmak

B) Yan kagidina saglamlik kazandirmak
C) Sirtin sert durmasini saglamak

D) Sert kapagi i¢ bloga baglamak

E) ¢ blogun sirtini giiglendirmek

Asagidakilerden hangisi kambura islemi
oncesinde i¢ bloga uygulanan islemlerden

biri degildir?

A) ¢ bloga ayrac ve siraze yapistirimasi
B) Gergi ipinin sagaklara ayrilmasi

C) Yan kagitlarinin yapistiriimasi

D) Gergi ipinin yan kagidina yapistiriimasi
E) Sirtin tutkallanip kurutulmasi

Yan kagit olarak kullanilacak kagidin 6zel-
likleri ile ilgili agagida verilen bilgilerden
hangisi yanlistir?

A) Kagidin tird i¢ blok kagidindan farkl

olmalhdir.

B) Kagidin gramaji forma sayisina gore
belirlenir.

C) Giizel goriinmesi igin lizerine ebru
yapilabilir.

D) Selofan ve vernik baskisi yapilabilir.

E) Tutkal emici 6zellikte kagitlar kullanil-

malidir.

Asagidakilerden hangisi i¢ bloga yan kagidi
yapistirilirken uygulanan iglemlerden biri
degildir?

A) Yapistirmadan once liflerin ezilmesi
icin kagit presinde bekletilir.

ic blogun 6n ve arkasinda sirttan 1-2
mm mesafe birakilir.

iplik dikigle birlestiriimemisse sirttan
3-5 mm mesafe birakilir.

Saplamali dikiste st tarafindaki ipler
kapanacak sekilde yapistirilir.

Yan kagitlar i¢ blogun sirti tutkallan-
diktan sonra yapistirilir.

B)
C)
D)

E)
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24. Asagidakilerden hangisi i¢ blogun tasla-
maya hazirlanmasinda i¢ bloga yapistirilan
malzemelerden biri degildir?

30. Asagidakilerden hangisi giyotinle tiraglama
islemi yaparken alinmasi gereken giivenlik
onlemlerinden biri degildir?

A) Yan kagidi B) Sirt kagidi A) Egitimli kisiler tarafindan kullaniimali-
C) Siraze D) Cilt bezi dir.
E) Tela B) Kesimden 6nce ¢alisma alani kontrol
edilmelidir.
25. Klasik ciltlerde kullanilan ve diger siraze C) Makine basinda sadece bir kisi ¢alis-
tiirlerine gore daha uzun omiirlii olan si- malidir.
raze asagidakilerden hangisidir? D) Makinedeki glivenlik tabelalarina uyul-
A) Fabrikasyon B) Hazir malidir.
C) ibrisim D) Orme E) Fotosel sistemi devre digi birakilmali-
. dr.
E) Sicim
26. Gok formali kitaplarin sirt kismini daha da | 31. Kalamoza islemi ile ilgili agagida verilen
saglamlastirmak icin sirt kagidiyla birlikte bilgilerden hangisi yanlistir?
kfjl!anllan malzeme asagidakilerden hangi- A) Kdse kesme makinesiile yapilir.
s'd"_'? B) Cilt blogunu yipranmaya karsi korur.
A) lbrigim B) Kurdele C) Bloklarin bozulma riski azalr.
C) Sicim D) Siraze D) Cildin rahat agiimasini saglar.
E) Tela E) ic blogun agiz kismina uygulanir.
27. Asagidakilerden hangisi i¢ blok ile sert
kapak arasinda koprii vazifesi goriir? 32. Sert kapakl ciltlerde okunan sayfanin
. kolayca bulunabilmesi i¢in i¢ blogun basg
A) Siraze L
. . tarafina yapistirilan renkli serit dokuma
B) I$aretAkvurdeIeS| asagidakilerden hangisidir?
C) Yan kagudi A) Yan kagidi
D) Tela .
E) Kapak mukavvasi B) Siraze
P C) isaret kurdelesi
28. i¢ blogu 60-80 g/m? arasi kagittan olugan D) Tela
10 formalik bir kitabin yan kagidinda en E) Sirtkagidi
az asagida verilen gramaj degerlerinden
hangisi kullanilmalidir? 33. Yan kagidi i¢ blok ile nasil birlestirilir?
A) 60 B) 90 A) ¢ blogun ilk ve son sayfasina tutkalla
C) 110 D) 170 yapistirilir.
E) 300 B) Yan kagidin sirt kismi delinerek iplikle
dikilir.
29. Yan kagidi olarak kullanilacak kagitlarin C) ic blokla birlikte iistten delinerek sicim
tizerine, su lizerinde olusturulan desenlerin gegirilir.
gegirilmesi yoluyla yapilan siisleme sanati D) Sirt kismina gentik agilarak gentiklere ip
asagidakilerden hangisidir? gegirilir.
A) Ciltgilik B) Gini E) i¢ blogun sirt kismina tel zimba ile
C) Ebru D) Hat tutturulur.
E) Tezhip
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3.1. KAPAK OLCUSU ALMAK

3.2. MUKAVVALARI HAZIRLAMA VE TASLAMA
3.3. SUNGERLI CILT KAPAGI YAPMAK

3.4. KUSGOZU TAKMAK

3.5. KITAP KUTUSU HAZIRLAMAK

NELER OGRENECEKSINiz?

. Kapak olgisi alma

« Mukavvalari hazirlama ve taslama yapma
. ¢ blogu taslama yapma

« Siingerli cilt kapagdi yapma

« Kusgozii takma

« Kitap kutusu hazirlama

S

Temel Kavramlar:

4

Cilt bezi, kambura, kitap kutusu, kusg6zi, muhat aralig,
mukavva, sert kapak, slingerli kapak, taslama, tutkal

64



SERTEKARAK
AZIREAMA

1. Ginimizde matbaacilikla birlikte gelisen ciltgilik
mesleginin ayni zamanda bir el sanati sayllmasinin
nedeni sizce ne olabilir? Distincelerinizi sinif ortamin-
da arkadaslarinizla paylasiniz.

. Ciltleme igleminde, farkh yontem ve tekniklerin kul-
lanilmasinin sebebi ne olabilir? Dustincelerinizi sinif
ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.




3.1. KAPAK OLGUSU ALMAK

ic bloklarin dis etkenlere karsi uzun siire dayanikli kalmasi
ve estetik agidan glizel gériinmesi amaciyla belirli kalin-
liklardaki mukavvalarin kaplama malzemeleriyle kaplanip
Uzerinin sicak yaldiz, serigrafi baski gibi tekniklerle siislen-
mesi seklinde hazirlanan Uriinlere sert kapak denir (Gorsel
3.1). Sert kapak takma iglemi; ansiklopedi, albiim, kitap,
ajanda gibi Urdnlerin ciltlemesinde kullanilan bir ciltleme
yontemidir. Uygulanacak yontem ve kullanilacak malzeme- N\
ler sert kapakli tirlinlin 6zelligine gore segilir. Sert kapaklar  ggrsel 3.1: Sert kapakli cilt Grnekleri
elde hazirlanabildigi gibi sert kapak yapma makinesinde

de hassas bir sekilde Uretilebilir.

3.1.1.Sert Kapakta Kullanilan Malzemeler ve Ozellikleri

Sert kapak hazirlanirken igine konulacak olan i¢ blogun boyutlari, forma sayisi ve formalarin kalinligi
gibi 0zelliklere bagl olarak sert kapak yapiminda kullanilacak olan mukavva, kaplama malzemesi ve
kullanilacak yapistirici tiiru belirlenir. Sert kapakta kullanilan malzemeler kaliteli ve saglam olursa
hazirlanan kapak uzun yillar kullanilabilir.

3.1.1.1. Mukavvalar

Mukavvalar sert cilt kapaklarinin temel malzemesidir. Mu-
kavva, 600-1200 g/m? agirhiginda kagrit bazli bir malzeme-
dir (Gorsel 3.2). Genellikle 70x100 cm ebadinda dretilir.
Mukavvalar; renk, bikiilmeye elverislilik, dayaniklilk ve
kalinlik bakimindan farklilik gésterir. Tabaka adedine gore
paketlenir. Paket i¢cine konulan tabaka sayisi, mukavvanin
kalinhgina gére belirlenir ve adlandirilir. Ornegin 40°lik mu- J
kavva olarak adlandirilan bir pakette 40 tabaka mukavva
vardir. Standart paketler genellikle 10°lu, 141G, 16°l, 18’11 G5rsel 3.2: Mukavva
20'li, 25’li, 30’lu, 40’li veya 50'li paketlenir.

1T mm’den 5 mm'ye kadar farkli kalinlikta mukavvalar vardir. Genellikle 17x24 cm ve daha biyiik
ciltlerin sert kapak yapiminda 2 mm kalinliginda veya daha kalin mukavvalar kullanilir. 17x24 cm’den
daha kiicik ciltlerin sert kapak yapiminda ise 2 mm'den daha az kalinlktaki mukavvalar tercih edilir.
I¢ blogun boyutu biiyldiikge ve sirt kalinh@i arttikga daha kalin mukavva kullaniimahdir. Kullanilan
mukavvalar esit kalinlikta olmalidir. Kapak mukavvalarinin su yond, kitabin sirtina paralel olmalidir.
Sert kapakta kullanilan mukavvalarda bulunmasi gereken ozellikler sunlardir:

« Mukavvalarin kenarlari diizgiin ve koseleri 90 derece olmalidir.

« Mukavvayi olusturan katlar birbirine iyi yapismis olmalidir.

« Mukavvanin tim ylzeyi ayni kalinlikta olmalidir.

« Mukavva tabakasi dalgali olmamalidir.

« Her iki ylizeyi de diizgiin, plriizsiiz ve tutkal emici 6zellikte olmalidir.

« Katlanmaya kars! direngli olmalidir.

« Ideal kurulukta olmalidir.
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KAPAK OLCUSU ALMAK

3.1.1.2. Cilt Kaplama Malzemeleri

Kagt, deri ve cilt bezinin yaninda ipek, kadife, plastik gibi malzemeler de cilt kaplama malzemesi
olarak kullanilir. Kaplama malzemelerinde; dayanikllk, saglamlik ve basilabilirlik gibi 6zellikler
aranir. Kaplama malzemeleri, farkl ebatlarda tabaka veya rulo halinde Uretilir. Tabaka ya da rulo-
nun ebadi biytdukge ciltleme maliyeti diser.

Kullanilacak kaplama malzemesi, ciltlenecek triintin kullanim sikligina ve siiresine gore belirlenir.
Kaplama malzemesi seciminde genellikle gorsellik 6n plandadir. Cok uzun siire dayanmasi istenen
ciltler icin deri ve suni deri kaplama malzemeleri secilmelidir. Daha az stire dayanmalari 6ngorilen
ciltler icin kumas kaplama malzemeleri ve dokuma cilt bezleri segilir. Kisa siire dayanacak igler
icin kagit, karton ve plastik cilt bezleri tercih edilir.

Kagit ve Karton: Kaplama malzemesi olarak kullanilan kagit
ve kartonlar, farkli gramajlarda ve tiirlerde dretilir (Gorsel
3.3). Kaplamada genellikle 200 g/m*den 300 g/m?ye kadar
baskili kuge kagitlar kullanilir. Kagit ve kartonun yiizeyi
surtiinmeye ve sivilara karsi dayanikhhdi artirici vernik, lak,
selefon gibi baski koruma materyalleriyle kaplanir. Vernik
ve lak; kapagin su, toz ve ¢izilmelerden korunmasi igin
kapak baskisindan sonra yapilir. Selefon ise tutkal ya da  Gorsel 3.3: Ofset baskil kuse kagit ile
sicak presleme yoluyla kagit yiizeyine lamine edilir. Kagitve aplanmis sert kapak ormegi

karton, kapak malzemeleri arasinda en dayaniksiz olandir.

Ancak bu malzeme tir(, tizerine renkli baski yapilabildigi ve maliyeti diger kapak malzemelerine
gore daha disuk oldugu icin diger kaplama malzemelerine gore daha avantajlidir. Ciltlemede
kullanilacak kagit ve kartonlarin ylizey emiciligi yliksek olmalidir. Kagit ve karton, reklam amagli
Uriinlerde en ¢ok kullanilan cilt kaplama malzemesidir.

Deri ve Suni Deri: Cilt, Arapga kokenli bir kelime olup “deri” anlamina gelmektedir. Klasik ciltleme
isine en uygun malzemenin deri olmasi nedeniyle isin geneline bu isim verilmistir. Kaplama malze-
mesi olarak kullanilacak deri; koyun, kegi, ceylan, sigir gibi hayvanlarin derilerine gesitli kimyasal
islemler uygulanarak elde edilir. Kaplamada kullanilacak deriler, renklendirme isleminden gegirilir.
Renklendirme igleminde ortlicl boyalar ve anilin kullanilir. Deri Gizerine yapilan baski uygulama-
lari maliyetlidir ve 6zel iscilik gerektirir. Bu nedenle 6zel tasarim iglerde ve uzun siire dayanmasi
istenen iglerin ciltlenmesinde kullanilir. Deriler; orijinal deri ve suni deri olmak Uzere iki gesittir
(Gorsel 3.4). Suni deri, PVC maddelerin gesitli kimyasal islemlerden ve inceltme iglemlerinden
gegcirilmesiyle tretilir (Gorsel 3.5). Suni deriler, derilere gore daha az maliyetle ve daha ¢ok gesitte
dretildikleri igin tercih edilirler.

Gorsel 3.4: Deri ile kaplanmis sert kapak 6rnegi Gorsel 3.5: Suni deri ile kaplanmis sert kapak ornegi
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Cilt Bezleri: Pamuk ve ipek ipliklerden 0zel olarak dokunan kadife, ipek ve kanvas kumaslardir
(Gorsel 3.6). Cilt bezi, Girline estetik bir goriinim kazandirdi§i ve tiriiniin daha dayanikli olmasini
sagladigi icin yaygin olarak kullaniimaktadir. Cilt bezleri, suya karsi hassastir, islaninca ylizeyinde
leke kalir. En ¢ok kullanilan cilt bezleri kaliko ve paprolin cilt bezleridir.

a) Kaliko Cilt Bezi: Kalikolar pamuk ipliginden oriilerek yapilan cilt bezidir. Dayanikli cilt yapi-
minda kullanihr. Sudan etkilemeyen cesitleri de Uretilmektedir.

b) Paprolin Bez: Cilt kapagi olarak kullaniimayan bezdir. Daha ¢ok forma sirtlarinda serit olarak
ve harita onariminda kullanilir.

Plastik Kaplama Malzemeleri: Kagit iizerine sicak plastik maddelerin [PVC (Polyvinyl Chloride)
(Polivinil Kloriir)] sivanmasiyla elde edilirler (Gorsel 3.7). Seri tretime elverigli ve diisiik maliyetli
olmalarindan dolayi en ¢ok tercih edilen cilt malzemeleridir. Farkli renklerde iretilirler. Degisik yiizey
goriintimleri elde etmek icin Gretimlerinde 6zel kaliplar kullanilir. Yiiz metrelik bobin halinde satilirlar.

Gorsel 3.6: Cilt bezi ile kaplanmis sert kapak ornegi  Gorsel 3.7: Plastik kaplama malzemesi ile kaplan-
mis sert kapak ornegi

3.1.1.3. Tutkallar

Tutkallar, hazirlanan sert kapagi i¢ blokla birlestirmek igin kullanilan 6zel yapistiricilardir. Sicak
tutkallar ve plastik esasli tutkallar, kuruduklarinda elastikiyetlerini kaybetmedikleri i¢in hareketli
kisimlarin yapistinimasinda kullanilir. Boncuk tutkallar ve nisasta tutkallar ise kuruduklarinda
sertlesir, bu nedenle hareketsiz kisimlarin yapistiriimasi igin uygundur.

Sicak Tutkallar: Bu tutkallar sentetik esasli olup otomatik cilt makinelerinde kullanilir. Suyla karis-
tinlmadan dogrudan yiiksek isida eritilerek kullanilabilirler. Seri Giretim karton kapakli iglerin sirtini
tutkallamada, kapagin i¢ bloga tutturulmasinda ve kaplama malzemelerinin kapak mukavvalarina
otomatik olarak yapistiriimasinda kullanihirlar. Gok hizli donduklari i¢in fir¢a ile uygulanmazlar.
Kurutulduktan sonra elastikiyetlerini korurlar.

Plastik Tutkallar: PVC esaslidirlar. Suyla karistirilarak soguk olarak kullanilirlar. Firga ile sirilerek
uygulanirlar. Kurudugunda elastikiyetlerini kaybetmedikleri igin sirt tutkallamasinda ve kagidin
kapak mukavvasina yapistiriimasinda kullanilirlar. Micellit tutkali olarak da bilinirler.

Boncuk Tutkal: Tanecik halinde satildigi igin boncuk tutkal adini almistir. Hayvanlarin kemiginden
yapilir. Suda ¢oéziildiikten sonra kullanilan bir tutkaldir. Bu tutkalin 6zellidi sicak olarak kullanilmasi
ve kurudugunda tekrar sertlegsmesidir. Bu nedenle de sirt tutkallamasinda ya da hareketli yerlerin
tutkallamasinda kullanilmaz. Mukavva ile kaplama malzemelerinin yapistiriimasinda tercih edilir.

Nisasta Tutkali: Bugday nisastasinin suyla kaynatilmasiyla olusturulur. Firga ile siiriilerek kullanilir.
Yan kagidinin kapak mukavvasina yapistirimasinda kullanilir. Hareketli noktalarda kullaniimaz.
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3.1.2. Sert Kapak Olgiisii Alma

Standart bir kitap kapagi, 6n kapak ve arka kapak olmak tzere iki adet ayni 6l¢iide mukavva ile
bir adet sirt mukavvasindan olusur. Sert kapak hazirlanirken kitabin rahat acilip kapanmasi igin
on ve arka kapak ile sirt mukavvasi arasina sirt yiiksekligi dikkate alinarak bosluk eklenir. Bu
bosluga muhat araligi denir.

Sert kapak yapiminda kullanilan mukavva, kaplama malzemesi ve sirt kartonunun élgileri; hazirlanan
i¢ blogun dlclleri dikkate alinarak belirlenir. Tiraglanmig i¢ blok Gzerine uygun bir kitap kapagi yapmak
icin dogru olgii almak gerekir. Dogru 6lgii almak igin oncelikle sert kapak yapilacak i¢ blogun yiik-
sekligi (bastan etede olan uzunlugu), genisligi (agizdan sirta olan uzunlugu) ve sirt kalinhdi belirlenir.

3.1.2.1. Kapak Mukavvalarinin Olgiisiiniin Hesaplanmasi

Kapak i¢ bloga takildiginda bas, etek ve agiz tarafindan
esit olarak tagmalidir. Bu nedenle kapak mukavva-
larinin dlglsu alinirken sirt kenarindan muhat payi !
kadar icerden baslanarak i¢ blogun agiz, etek ve bas !
kenarlarindan 5 mm ila 1 cm arasinda kapak tagma :
payi kapak mukavvasinin él¢iisiine eklenir (Gorsel 3.8). E arkakapak ||

kapak tagsma pay! Amuhat araligi

———————————————————————————

sirt

Tasma payi hesaplanirken kitabin kalinhd, kitabin eba-
di ve kitaba kambura uygulanip uygulanmayacagi g6z
oniinde bulundurulur. Kitabin kalinh@i arttikga ve kitap
ebadi biyldikge tasma pay artirilir. Kitaba kambura
uygulanacaksa yani sirt kismi yuvarlatilacaksa agiz  G6rsel 3.8: Kapagin kisimlari
kismindan daha az tagma payi birakilir.

1

1

1

1

:

) : on kapak :
) 1
1

1

1

1

1

1

___________________________

3.1.2.2. Sirt Olgiisiiniin Hesaplanmasi

Sirt kalinligr hesaplanirken i¢ blogun tGizerine kapak
mukavvalari yerlestirilir ve i¢c blogun sirt kalinliginin

Olgustine 6n ve arka kapak mukavvalarin kalinhgi kapak cin kullantlacak
. . ) mukavvalar
eklenir (Gorsel 3.9). Bu pay 5 mm'den daha az ol-

sirt 8lgiisi /7

mayacak sekilde birakilmalidir. i¢ bloga kambura I

TS

yapilmis ise su yoni dikkate alinarak sirta mukavva
yerine karton yerlestirilir.

3.1.2.3. Muhat Araliginin Hesaplanmasi

Muhat araligi, kullanilan mukavvanin kalinhigindan ~ Gorsel 3.9: Sirt élcisiinin alinmasi
daha az olmayacak sekilde hesaplanmalidir. Genel-
likle 5 mm’den az olmayacak sekilde verilir. Hazirla-
nan i¢ blok sirty, iplik dikis veya tutkalla birlestirilmis
ise muhat araligi hesaplanirken kitabin ebatlari, i¢ muhat aralig -
blok kalinligi ve kapak mukavvalarinin kalinhgi g6z
oniinde bulundurulur (Gorsel 3.10). Bu degerler l
arttikga muhat araligi da artirilir. Ancak i¢ blok sirti
saplama iplik veya tel dikis seklinde ise (i¢ blogun Joldle s
sirt kenarindan baslayarak birlestirme noktasina ka-
dar olan mesafe artmigsa) 5 mm’den az olmayacak Tmuhatara“g,
sekilde muhat araligi birakilmalidir.

Gorsel 3.10: Muhat arahgi
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Ornek Olgiilendirme:

iplik dikisle birlestirilip etek, agiz ve bas kisimlarindan tiras alinmis bir i¢ bloga yapilacak sert
kapadin olgiileri ornekteki gibi hesaplanir (Gorsel 3.11).

0,5cm—» 24 cm <« 0,5cm
17 cm 2cm
< > >
:V —————————————————————————————— -
0,5cm Tem1cm 0,5cm

Gorsel 3.11: Ornek 6lgiilendirme

riq blok ebadi: 17x24 cm

i¢ blok kalinhg:: 2 cm
Kapak tagma paylari: 0,5 cm
Muhat araligi: 1 cm

Mukavva kalinhigi: 0,2 cm

Kapak yiiksekligi = i¢ blok yiiksekligi + Bas tarafi tasma payi + Etek tarafi tasma payi
24cm+0,5cm+0,5cm=25cm

Kapak genisligi = ic blok genisligi + Agiz tarafi tagma payi - Muhat araligi
17cm+0,5cm—-1cm=165cm

Kapak sirt kalinhgi = i¢ blok sirt kalinligi + Mukavvalarin kalinhg
2cm+(2x02cm=0,4cm)=24cm

Kapak sirt yiiksekligi = ic blok yiiksekligi + Bas tarafi tasma payi + Etek tarafi tagma pay!
24cm+0,5cm+0,5cm=25¢cm

On ve arka kapak igin 2 adet 16,5x25 cm’lik mukavva, sirt igin 1 adet 2,4x25 cm’lik mukavva
hazirlanir.
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. UYGULAMA SERT KAPAK OLGCUSU ALMA

LN TR A

-

Amag Siire: 4 Ders saati

Sert kapak olglisti almak.
Gorev
ic blok dlgiileri verilen iplik dikisle birlestirilmis ve etek, agiz, bas taraflarindan tiras alinmis ic

bloga yapilacak kapagin ol¢ilerini hesaplayiniz. Elde ettiginiz sonuglar dogrultusunda defteri-
nize bir sema giziniz (Gorsel 3.12). Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini
tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Galismaniz, degerlen-

dirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki 6lgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken bu 6l¢itleri dikkate aliniz.

Arag Gereg

Cetvel = Kalem = Defter A

Isin Teknik Ozellikleri

/ ¢ blok genisligi: 14 cm /¢ blok sirt kalinhdr: 2 cm v/ Kapak tagma paylari: 0,5 cm
/ g blok yiiksekligi: 20 cm v Muhat araligi: 0,5 cm v/ Mukavva: 0,2 cm
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

I Y@y

I

On ve arka kapak icin iki adet mukavva kullanilacadi unutmayiniz.
Tiraglanmis i¢ blok {izerine uygun bir kitap kapagi yapmak igin dogru 6lgii almak gerekir.
Sirt kalinligini hesaplarken kullanacaginiz mukavvayi i¢ blokla birlikte 6lgmeyi unutmayiniz.

Uygulamaya iliskin Hazirlik
Kapak hazirlayacaginiz i¢ blogun sirt, adiz, etek, bas yonlerini belirleyiniz.

islem Basamaklari

is saghigi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nligiiniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galigmasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Kapak yiiksekligini bulunuz.

Kapak genisligini bulunuz.

Kapak sirt kalinligini bulunuz.

05cm 05cm 0,5cm  0,5cm
| -
s P S :
1 1
1 1
0,5 cm —» 20 cm :4— 0,5cm

: i
L 14 cm ~2cm :
L . L L T— - —T ————————————— o

O,E cm 0,5cm 0,5 cm O,E cm

Gorsel 3.12: Sert kapagin dlgilendirilmesi
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3.1.

UYGULAMA

00

10.

Not:

Sirt mukavvasinin yiksekligini bulunuz.
Cetvel yardimiyla defterinize bir sema ¢iziniz.

Cizdiginiz sema lzerinde arka kapak, sirt mukavvasi, 6n kapak ve muhat araligini belirterek buldugu-
nuz Olgileri yaziniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

SERT KAPAK OLCUSU ALMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Kapak ylksekligini dogru bir sekilde hesapladi.
Kapak genisligini dogru bir sekilde hesapladi.
Kapak sirt kalinligini dogru bir sekilde hesapladi.
Kapak sirt yiiksekligini dogru bir sekilde hesapladi.
Buldugu ol¢iilere gore bir sema hazirlad.
Cizdigi sema Uzerinde kitabin kisimlarini ve 6lgilerini gosterdi.
Sireyi planli ve verimli kulland.
isi bittiginde galigma alanini temizledi.

‘Hayir” olarak isaretlenen olglitler igin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Tiirkler Ciltgilikte Oncii Oldular

Tirklerde cilt sanati, Bati'ya gore ayri bir onem tasimakta, malzeme ve teknik bakimindan
farkli 6zelliklere sahip bulunmaktadir. Diinyada ilk defa islenmis deri tizerine madeni kalipla
baski islemini Tiirkler yapmistir. islamiyet'in dogusundan sonra siiratle gelisen ciltcilikte
Tiirk ustalarinin nadide iriinleri “Herat isi” adi altinda {in saldi. Bu ustalar, cilt siislemelerinde
Araplarin kullandiklari geometrik sekillerin yerine, ¢ini ve halida kullandiklarn “Hatai” ve “Rimi”
gibi isimlerle adlandirilan bezeme motiflerini tercih etti ve fevkalade eserler meydana getirdi.
Hatta bu konuda o kadar ilerleme kaydettiler ki cilt ¢cesitleri basilan sema ve kaliba gore isim
alir oldu. Ornegin alttan ayirma, iistten ayirma, miillemma, mesebbek, soguk semse, yazma,

cihar kose (geharkdse) gibi.
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3.2. MUKAVVALARI HAZIRLAMA VE TASLAMA
3.2.1. Mukavvalarin Hazirlanmasi

Sert kapak hazirlamada kullanilacak olan malzemeler 6lgiilendirilip kesildikten sonra kaplama
malzemesine uygun tutkal belirlenerek sert kapak hazirlama iglemine baslanir. i blogun élgleri
hesaplanip kesilen 6n, arka ve sirt mukavvasi muhat araligina gére kaplama malzemesi tizerine
diizgiin bir sekilde yerlestirilir.

3.2.1.1. Kapak Mukavvalarinin Kesilmesi

Mukavvalar; giyotin, mukavva makasi, maket bicagi veya kretuar kullanilarak kesilebilir. Olci-
lendirilen 6n ve arka kapak mukavvalari, mukavva tabakasi izerine en az fire verilecek sekilde
isaretlenir. Sonrasinda mukavva, uygun kesme araci kullanilarak hassas bir sekilde kesilir. Sirt
kartonu da kapakta kullanilan mukavvadan kesilir. Eger i¢ bloga kambura uygulanmigsa sirt kar-
tonu, su yonu dikkate alinarak kartondan kesilir.

Mukavva Makasi ile Mukavva Kesimi: Mukavva makas-
lan mukavvalari kesmek igin en uygun aragtir (Gorsel 3.13).
Uzerinde standart kagrt 6lcilerini gdsteren isaretler bulunur.
Bu isaretler standart ebattaki pargalar kesmek igin kolaylik
saglar. Standart ebatta olmayan mukavvalar ise kesilecek
yerleri belirlendikten sonra pozalara oturtulur. Kesim kolunun
asagiya dogru gekilmesi sonucu Ust bigak asagiya iner ve alt
bicak ile Ust bigak arasinda kalan mukavva kesilir.

Gorsel 3.13: Mukavvanin mukavva ma-
kasi ile kesilmesi

Kretuar veya Maket Bigag ile Mukavva Kesimi: Kesimi
yapilacak mukavva diizgtin bir zemin lizerine yerlestirilir.
Kesim bigagi diizgiin ve siki bir sekilde kalem gibi tutulur.
Mukavva kesim cizgileri lizerinden hafif bir basing uygulanarak kesilir. Mukavvanin bir kerede
kesilemedigi durumlarda ayni gizgi tGizerinden iki defa gegilir.

Giyotin ile Mukavva Kesimi: Gok sayida kapak kesimi yapilacak ise giyotin kullanilmalidir. Ancak
mukavva iceriginde atik kagit, cam gibi malzemeler bulunabilecegi icin mukavvalarin giyotinle ke-
silmesi bigak agzinin kérelmesine neden olabilir. Mukavvayi giyotinde kesmek i¢in kesim 6l¢iilerine
gore kesim plani yapilir. Mukavvalar arka sipere ve pozalara yaslanacak sekilde kesim tezgahina
yerlestirilir. Kesim diigmesine basildiginda kesim tablasi ile bigak arasinda kalan mukavva kesilir.

3.2.1.2 Kapak Mukavvalarin Birlestirilmesi

Olgiilendirilerek kesilen 6n kapak, arka kapak ve sirt mu-
kavvalari kaplama malzemesine yapistiriimadan 6nce bir
kagit izerinde gonyeli bir sekilde birlestirilir (Gorsel 3.14).
Mukavvalari birlestirmek i¢in bir parca kagit kesilerek
hazirlanir. Mukavvalar birlestirmek igin kullanilabilecek

ad ~Te ka kapak
en uygun kagit kraft kagittir. arka kapak

on kapak
mukavvasi

Mukavvalari birlestirmede uygulanacak islem sirasi su
sekildedir:

birlestirme kagidi

1. Mukavvalarin birlestirilecegi kagit, boyu kapak yiik-
sekliginden 2 cm kisa, genisligi ise 6n ve arka ka-
paklarin izerine en az 2 cm tasacak sekilde kesilir.

Gorsel 3.14: Mukavvalarin birlestiriimesi
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w

2. Kagida firga ile tutkal surdlir. Tutkal, kdgidin ortasindan kenarlara dogru ve homojen olarak
sirilmelidir.

3. Tutkal sirilen kagit, diizgiin bir yiizeye yerlestirilir.

4. On kapak, sirt ve arka kapak mukavvalari sirayla kagit lizerine yerlestirilir. Mukavva (izerine ya
da birlestirme kagidi Gizerine muhat araliklari isaretlenerek bu isaretler yapistirma sirasinda
rehber olarak kullanilabilir.

5. Pargalar kagit Gizerine muhat araliklarina dikkat edilerek gonyeli bir sekilde yerlestirildikten
sonra yapistirihr ve kurumaya birakilir.

Kapak mukavvalarini birlestirirken dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

« Kapaklarin garpik olmamasi igin tim mukavvalar gonyeli bir sekilde yerlestiriimelidir (Gorsel
3.15ve 3.16). Gonyeli yerlestirmede cilt bezinin altina ve soluna cetvel yerlestirilmeli ve 90
derece gonye yapilmalidir. Ayni zamanda mukavvalar cilt bezi tizerinde isaretlenmelidir.

« On ve arka kapak paylarinin esit olmasi igin muhat araliklari esit olmalidir (Gorsel 3.17).

« Tutkal siiriildiigiinde birlestirme kagidinin dalgalanmamasi igin kagidin su yoni kapak
boyuna paralel olmalidir (Gorsel 3.18).

« Kapaklarin garpik agcilmamasi igin birlestirme kagidi ¢arpik yapistinlmamaldir.

arka kapak 6n kapak arka kapak n kapak
mukavvasi mukavvasi mukavvasi mukavvasi
Gorsel 3.15: Carpik yerlestirilmis mukavvalar Gorsel 3.16: Sirt mukavvasinin garpik yapistiriimasi
arka kapak &n kapak arka kapak on kapak
mukavvasi mukavvasi mukavvasi mukavvasi
Gorsel 3.17: Muhat araliklarinin esit birakilmamasi Gorsel 3.18: Birlestirme kagidinin su yoni

3.2.2. Mukavvalarin Taslanmasi

Sert kapak birlestirmede kullanilacak olan malzemeler 6l¢iilendirilip hazirlandiktan sonra kaplama
malzemesine uygun bir tutkal ile sert kapak hazirlama islemine gegilir. Kapak icin hazirlanan mukav-
valarin bir kagitile birlestirildikten sonra ciltleme malzemesi ile birlestiriimesi islemine taslama denir.

Taslama isleminde uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Kapagin kaplanmasi icin kullanilacak kaplama malzemesi; 6n, arka ve sirt mukavvalarinin
dort tarafindan ice katlanabilmesi icin 1,5-2 cm katlama pay! birakilarak kesilir. Bu paylar,
kaplama islemi sirasinda mukavvanin altina yapistirilir. Kapak ebadinin biyiik oldugu du-
rumlarda kenarlarda birakilan pay artirilabilir. Kaplama malzemesi giyotin, mukavva makasi,
makas, maket bigagi gibi araclarla kesilir. Kesim islemi sirasinda kaplama malzemesinin
su yoninin kapak yiksekligine paralel olmasina dikkat edilmelidir.
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2. Tutkal; kaplama malzemesinin orta merkezin- Kaplama malzemesi
den dis kenarlara dogru olacak sekilde, uygun L]
biyuklikte ve kil birakmayan bir firca ile yediri-
lerek ylizeyin tamamina stirdlir. Tutkalin kivami, arka kapak 6n kapak
kaplama malzemesinin cinsine gore kullanim mukavvas| mukavvas|
talimatina uygun hazirlanmalidir. Tutkal yogun
kivamda hazirlanirsa cildin kuruma siiresi uzar,
sivi kivamda hazirlanirsa kaplama malzemesinin L
mukavvaya yapigsmasi zorlasir. Gorsel 3.19: Mukavvalarin kaplama malzemesi

3. Birlestirilmis kapak mukavvalar, tutkal siiriilmiis ~ Uzerine yapistinimasi
olan cilt bezinin tizerine kenarlarindan esit pay bi- [ Keplamamalzemesr |
rakilarak gonyeli bir sekilde yerlestirilir. Cilt bezinin
kalinhk yapmamasi icin birlestirme kagidi Gstte
kalmalidir (Gorsel 3.19). ukavean

4. Mukavvalar bir kagitla birlestiriimemisse kapak
mukavvalari kaplama malzemesi lizerine gonyeli
bir sekilde yerlestirilir. On kapak ve arka kapak
arasina 6nce ayar mukavvasi koyulur. Ayar mu-
kavvasinin yapismasina izin verilmeden kaldirilip
onun yerine sirt mukavvasi hizali ve diizgiin se- Lol S
kilde yerlestirilir (Gorsel 3.20).

5. Kaplama malzemesinin kdseleri mukavvaya 5 mm
kalacak sekilde 45 derecelik agi ile makas ya da
maket bigagi yardimiyla kesilir (Gorsel 3.21 ve 3.22).

on kapak
mukavvasi

nuoyey leAe eyo

kaplama malzemesi

on kapak
mukavvasi

ISBAARYNW LIS
nuoyey leAe epo

Gorsel 3.20: Mukavvalarin ve ayar malzemesinin
kaplama malzemesine yapistiriimasi

kaplama malzemesi

arka kapak on kapak
- mukavvasi mukavvasi
————— \ mukavva
kaplama
maIFz)emesi kesilecek [T
kisim
Gorsel 3.21: Koselerin kesilmesi Gorsel 3.22: Koseleri kesilmis kaplama malzemesi

6. Koseleri 45 derecelik agilarla kesilmis olan kapla-
ma malzemesinin kenarlari yapistirimadan 6nce
ters gevrilir ve bir bezle bastirilarak silinir. Boylece
kaplama malzemesiile mukavvalar arasinda hava
boslugunun kalmasi 6nlenir.

7. Cilt bezinin 6nce uzun kenarlari mukavvaya yapis-
tirtlir. Daha sonra kdselerde mukavva kenari go-
rinmeyecek sekilde 45 derecelik kesim noktalari
Istakayla mukavvaya dogru yapistirilir. Kisa kenarlar
dayapistirilarak kenar yapistirma iglemi tamamlan-

mig olur (Gérsel 3.23). lyice yapismasinaveylizeyde  Garsel 3.23: Kenarlar yapistirilmis kapak
hava kabarcidi kalmamasina dikkat edilmelidir.
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3. OGRENME BIRIMI
8. Kapak, tekrar kaplama malzemesi tarafi Gste gelecek sekilde ¢evrilerek muhat araliklan
Istaka ile belirginlestirilir.

9. Hazirlanmig olan sert kapak tizerine islem yapilmadan 6nce diizgiin ytizeyli bir agirlik altinda
en az 2 saat bekletilir. Kapak, strllen tutkalin igindeki suyun buharlagmasi veya solventin

ugcmasi saglanarak kurutulur.
3.2.3. Kapaga Kambura Yapma

Kambura genellikle sirti kalin triinlerin sirtlarini yuvarlatmak icin uygulanan islemdir. ic blok
kamburali hazirlandiysa yani sirt bolgesi yuvarlatildiysa i¢ bloga takilacak kapaga da kambura
yapilmalidir (Gorsel 3.24). Kambura yapilacak kapaklarda sirt pargasi, kapak mukavvalarina gére
daha ince kullaniimahdir. Sirt kagidinin su yoni kapak yiiksekligine paralel olmalidir (Gorsel 3.25).

lkapak

L

kambura
] muhat araligi
Gorsel 3.24: Kamburali kapagin i¢ bloga yerlesimi Gorsel 3.25: Kamburali kapagdin su yoni

Kambura islemi, bu islem icin imal edilmis degisik caplardaki 1
silindirlerden olusan cihazlar kullanilarak veya isrtiimig bir boru '
parcasi kullanilarak yapilabilir. Kambura yapilacak kapak, 1si- X
tilmis boru tizerine koyulur. On ve arka kapaklardan tutularak
sagdan ve soldan ¢ekilir. Bu sayede sirt kagidinin isi etkisiyle
yuvarlatiimasi saglanir. Gerekiyorsa Ust taraftan elle destek
verilerek seklin daha diizgiin olmasi saglanabilir (Gorsel 3.26).
Dis biikey bir sirt ve i¢ biikey bir agiz kenari olusturmak igin
simetrik bir sekilde yuvarlama iglemi yapiimalidir. Kambura
islemi, sirti 13 mm'den daha ince kitaplar igin yapiimamalidir.

p——— i
Gorsel 3.26: Kapaga kambura yapma

3.2.4. Sert Kapagin Kontrolii

Tamamlanmis bir sert kapakta bulunmasi gereken bazi kriterler vardir. Kapak bu kriterlere gore kontrol
edilmelidir. Eger uygun degilse diizeltiimesi veya yeniden hazirlanmasi gerekir. Bu kriterler sunlardir:

« Kapak katlandiginda 6n ve arka kapak uglari ayni hizada olmaldir. Eger ayni hizada degilse
bunun sebebi muhat araliklarinin esit birakilmamasi veya kapak pargalarinin birlestirilmesi
sirasinda olusan kaymalardir.

« Katlama sirasinda koselerde aciklik kalmamalidir. Kbselerde aciklik kalmasinin sebebi kdse-
lerde birakilan payin az olmasi veya kivirma sirasinda yapilan hatalardir.

« Cilt bezi koselerden disariya tagmamalidir. Tagma hatasi kisa kenarlarin hatali kivrilmasindan
kaynaklanabilir.

« Kapak kenarlariyla cilt bezi arasinda bogluk kalmamalidir. Bogluk kalmasinin sebebi kenarlarin
katlanmasi sonrasi istaka ile diizeltme yapilmamasi olabilir.

« Kaplanmig yiizeyin altinda piriiz olusturacak yabanci maddeler kalmamalidir. Kullanilan tutkal
ve fircada bulunabilecek yabanci maddeler buna sebep olabilir.
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MUKAVVALARI HAZIRLAMA VE TASLAMA

Kapak kuruduktan sonra donmemelidir. Kapak doniiyorsa bunun sebebi kapak mukavvalarinin
su yoninin ters olmasi veya kapaklarin preste yeterince tutulmamasi olabilir.

Kapak kamburasi sirta tam oturmalidir ve kamburaya uygun kavis verilmelidir.

3.2.5. i¢ Blogun Taslanmasi

Formalari dikilerek birlestirilen ve kenarlari tiraglanarak
dizguinlestirilen i¢ bloklara yan kagit ve sirt kagidi eklen-
dikten sonra siraze ve kurdele takilarak taslamaya hazir
héle getirilir. Taslamaya hazir héle getirilen i¢ bloklar sert
kapak ile birlestirilir (Gorsel 3.27).

ic blogun sert kapak ile birlestiriimesinde uygulanacak
islem sirasi su sekildedir:

1.

2.

© O N o g~ W

—_
o

Diizgiin ylzeyli ve temiz bir masanin izerine taglanacak

Gorsel 3.27: I¢ blokla sert kapagin birles-
ic blok, sert kapak ve yapistirma malzemeleri hazirlanir. ¢ bagd §

tirilmesi
Sert kapadin icerisine i¢ blok kenarlarinda esit bos-
luk kalacak sekilde yerlestirilir.

Tutkal strerken i¢ bloga bulagsmamasi igin yan kagitla arasina biiyiik ve temiz bir kagit koyulur.
Uygun bir firgaya tutkal alinir ve yan kagidin ortasindan kenarlarina dogru siirdldr.

Bozuk kagit i¢c blogu oynatmadan aradan alinir.

Kapak muhat araliindan kirilip i¢ blogun sirt tarafina oturtarak bastirilir.

i¢ blok kaydirimadan kapak kapatilir.

Ayni isle diger taraf icin de uygulanir.

Temiz bir bezle hafif bastirilarak hem yapigsmasi hem de tutkalin temizlenmesi saglanir.

. Uzerine agirlik koyularak 24 saat bekletilir. Boylece cilt kapagindaki hava kabarciklar giderilir

ve yan kagidin sert kapaga daha iyi yapismasi saglanir.

3.2.6. Bitmis Bir Ciltte Bulunmasi Gereken Ozellikler

Kitaplarin i¢ blogu ile kapag: birlestirildikten sonra tutkal
kuruyuncaya kadar paletler lizerinde diizgiin bir sekilde
istiflenerek bekletilmesi gerekir. Bekletildikleri alanda
sicaklik ve bagil nem degerleri gibi uygun kosullar sag-
lanmis olmalidir. Diizgiin istiflenmezse sert kapak donme
ve kabarma yapabilir. Kitaplar, sirtlar dista olacak sekilde
ters diiz olarak istiflenmelidir (Gorsel 3.28).

Bitmis bir ciltte bulunmasi gereken ozellikler su sekildedir:

. . Gorsel 3.28: istiflenmis ciltler
Koseleri 90 derece olmalidir.

Muhat uttisi yapilmis olmalidir. Kitabin muhat araliginin cilde tam olarak yapigsmasi ve yan
kagidin saglamlasmasi igin kitap sirti titii yapma makinesi ile Gtilenmelidir.

Kaplama malzemesi, siraze ve kurdele renkleri uyumlu olmahdir.

Kitap rahat acgilabilmelidir.

i¢ blok kenarlari ile kapak kenarlari arasindaki mesafeler (bas, etek, agiz) her kenarda ayni olmalidir.
Kapaklarda ice veya disa dogru biikilme olmamalidir.
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. UYGULAMA MUKAVVALARI HAZIRLAMA VE TASLAMA

L TR AT

Arag Gereg

= |¢ blok = Kuse kagit = Kagit presi = Temiz bez

= Mukavva makasi = Tutkal = |staka

= 20’lik mukavva = Firca = Maket bigagi

= Plastik cilt bezi = Cetvel = Makas

isin Teknik Ozellikleri

/ ¢ blok genisligi: 14 cm / I¢ blok sirt kalinhg:i: 2 cm v/ Kapak tasma paylari: 0,5 cm
/ ¢ blok yiiksekligi: 20 cm v/ Muhat araligi: 0,5 cm v/ Mukavva: 0,2 cm

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar
= Mukavva ve kaplama malzemesini keserken tabakadan en az fire verecek sekilde kesiniz.
= Kullanmadidiniz kesici aletlerin ucunu kapali tutmayi unutmayiniz.

L 3 M)

m

Amag ‘ Siire: 7 Ders saati

Sert kapak mukavvalarini hazirlayarak taslamak.

Gorev

14x20 cm olgtlerinde hazirlanmis i¢ blogun mukavvalarini hazirlayiniz ve plastik cilt bezine taslama
uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik stirecini tamamladiktan sonra
islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme bdlimunde verilen kont-
rol listesindeki 6lgiitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgtitleri dikkate aliniz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

Sert kapagin 6n ve arka kapak mukavvalari ile sirt mukavvasinin 6lgiisiini hesaplayiniz.

Cetvel yardimiyla defterinize bir sema gizerek arka kapak, sirt mukavvasi, 6n kapak ve muhat araligini
belirtiniz (Gorsel 3.29).

islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s onligiinizi giyiniz.
3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Kapak ve sirt mukavvalarinin élgiisiini ince gizgilerle 20'lik mukavvaya isaretleyiniz.
5. On ve arka kapak igin 14x21 cm 6lgiilerinde 2 adet mukavvayi ve sirt icin 2,4x21 cm élciisiinde 1 adet
mukavvayl mukavva makasi ile diizgiin ve dikkatli bir sekilde kesiniz.
6. 25x35 cm olgilerinde plastik cilt bezini, bobininden makas veya maket bigagi ile kesiniz (Gorsel 3.30).
7. Kapak mukavvalarini birlestireceginiz kuse kagidi kapak boyundan 2 cm kisa, genisligini ise kapak sirt
mukavvasindan 4 cm tasacak sekilde kesiniz (Gorsel 3.31).
8. Cetvel yardimiyla génye olusturup, birlestirme kagidini ve mukavvalari hizalayarak mukavvalari yapistiraca-
giniz yerleri belirleyiniz.
9. Birlestirme kagidini diiz bir zemine koyunuz ve lizerine fir¢ca yardimiyla tutkal siriiniz.
0,5cm 0,5<im 05cm  05cm
0,5¢cm —»i 20 cm 54— 0,5cm
E 14cm 2cm E
o,ts cm O,5Tcm 3,5 cm 0,£ cm / ‘
Gorsel 3.29: Sert kapagin 6lgiilendirilmesi ‘ Gorsel 3.30: Kaplama malzemesi-  Gorsel 3.31: Birlestirme kagidinin

nin kesilmesi ayarlanmasi
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3.2. UYGULAMA

y

10.

11.
12.
13.
14.
15.

16.

Sol taraftan baslayarak arka kapak mukavvasi, sirt mukavvasi ve 6n kapak mukavvasini kagit Gizerine
yerlestiriniz.

Parcgalar kagit Gizerine diizgiince ve gonyeli bir sekilde yapistirdiktan sonra kurumaya birakiniz.
Kestiginiz plastik cilt bezini i¢ tarafi listte olacak sekilde yerlestirerek ylizeyin tamamina tutkal siiriiniiz.
Kapak mukavvalarini, birlestirme k&gidi Gstte kalacak sekilde cilt bezi tizerine ortalayarak yerlestiriniz.
Cilt bezinin dort kdsesini de 45 derecelik aclyla ve mukavva koselerine 5 mm kalacak sekilde kesiniz (Gorsel 3.32).

Cilt bezinin kenarlarini yapistirmadan once ters geviriniz. Cilt bezi ile mukavvalar arasinda hi¢ hava kabar-
c1g1 kalmayacak sekilde bir bez yardimiyla silerek tam yapigsmasini saglayiniz.

Uzun kenarlardan baslayarak cilt bezini katlayiniz (Gérse 3.33). Kenarlarda bosluk kalmamasi igin ige
dogru gerdirerek yapistiriniz.

Gorsel 3.32: Kaplama malzemesinin koselerinin kesilmesi Gorsel 3.33: Uzun kenarin katlanmasi

17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.

Koseleri; mukavva kenarinda bosluk kalmayacak sekilde, 1stakayla, mukavvaya dogru katlayiniz (Gorsel 3.34).
Kisa kenarlari katlayiniz (Gorsel 3.35).

Cilt bezi kapladiginiz yiizeyi hava kabarciklari kalmayacak sekilde bez yardimiyla siliniz.

Istakayla izerinden gegerek muhat araliklarini belirginlestiriniz (Gorsel 3.36).

Ciltlenmis kapagin kontroliinii yapiniz.

Kapagi, pres altina koyup kapagin kurumasini bekleyiniz.

Atolye ortaminda daginik ¢alismak kazalara sebep olabilir. Bu nedenle arag gereci is bitiminde yerine
kaldiriniz.

Gorsel 3.34: Koselerin katlanmasi Gorsel 3.35: Kisa kenarin katlanmasi Gorsel 3.36: Istaka ile diizeltme
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3.2. UYGULAMA

MUKAVVALARI HAZIRLAMA VE TASLAMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLCUTLERI EVET HAYIR
1 Is saghg ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
ic blogun dlciilerini dogru ald.
Kapak mukavva ol¢iilerini dogru hesapladi.
Kapak ol¢lerini mukavvaya isaretledi.

4
5
6 | Kapak mukavvalarini dlgiiye uygun kesti.
7 | Cilt bezini dlgliye uygun kesti.

8 | Birlestirme kagidini 6lgliye uygun kesti.

9 | Birlestirilecek kagida tutkal stirdd.

10 | Gonye olusturarak mukavvalari hizali bir sekilde birlestirdi.

11 | Cilt bezinin yizeyini teknigine uygun sekilde tutkalladi.

12 | Birlestirilmis kapak mukavvalarini cilt bezi izerine ortalayarak yerlestirdi.
13 | Cilt bezinin kogelerini diizgiin kesti.

14 Uzun kenarlari diizgln katladi.

15 | Koseleri istaka ile katladi.

16 | Kisa kenarlar diizgiin katlad.

17 | Kapags, hava kabarciklarn kalmayacak sekilde, bez ile sildi.

18 | Istaka ile muhat araliklarini belirginlestirdi.

19 | Kapagi prese koyarak kuruttu.

20 | Sireyi planli ve verimli kulland.

21 | Isi bittiginde galisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen éiciitler icin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLIYOR MUSUNUZ?

Klasik Tiirk cildinde su kisimlar bulunur:

1. Kitapla 6lgisi ayni olan, kenar gikintilari olmayan alt (Sol) ve Gst (Sag) kapaklar.
2. Kitabin arka kismini olusturan dip yani sirt.

3. Kitabin 6n kismini 6rten alt (Sol) kapaga bagl miklep.

4

Miklebi alt (Sol) kapaga baglayan, miklebin hareket etmesini saglayan ve kitabin agiz
kismini koruyan sertap.

5. Dikis ve dikisi saglamlastiran siraze.
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3.3. UYGULAMA KAMBURALI SERT KAPAK HAZIRLAMA

E Amag [ _ ;
Siire: 7 Ders saati

= Sert kapak mukavvalarini hazirlayarak taslamak.

@ Gorev

= 14,5x21 cm olgllerinde hazirlanmisg ve sirtina kambura uygulanmis i¢ blogun mukavvalarini hazirlayiniz &
ve plastik cilt bezine taslayiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik stirecini tamamladiktan "/
sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme boliimiinde verilen /
kontrol listesindeki dlglitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olctleri dikkate aliniz.

Arag Gereg

= |¢ blok = Tutkal = Maket bigagi

= Mukavva makasi = Firca = Makas

= 20’'lik mukavva = Cetvel = Temiz bez

= 300 g/m? dosyalik karton = Kaqgit presi = Metal boru

= Plastik cilt bezi = |staka = |sitma ocagi

isin Teknik Ozellikleri _

/ ¢ blok genisligi: 14,5 cm / g blok sirt kalinhigi: 2 cm v/ Kapak tagma paylari: 0,5 cm

/g blok yiiksekligi: 21 cm v/ Muhat araligi: 1 cm v/ Mukavva: 0,2 cm

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

= Mukavva ve kaplama malzemesini keserken tabakadan en az fire verecek sekilde kesiniz.

= Cilt bezinin sirt tarafini saglamlastirmak icin bir kuse kagidi; su yoni sirta paralel olacak sekilde, sirt
mukavvasini ortalayarak yapistirabilirsiniz.

= Kesme aragclari ile galigirken giivenlik kurallarina uyunuz.

= Kambura iglemi sirasinda borunun sicak oldugunu unutmayiniz.

Uygulamaya iligkin Hazirhik

= ic blogun dlciilerine gore sert kapagin dlciilerini hesaplayiniz.

= Cetvel yardimiyla defterinize bir sema gizerek arka kapak, sirt mukavvasi, 6n kapak ve muhat araligini belirtiniz.

|= islem Basamaklar

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nlugiinizii giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Kapak mukavvalarinin ve ayar mukavvasinin él¢isiind 20'lik mukavvaya, sirt kartonun 6lgiistini dosyalik

G

RO ORS I

kartona ince ¢gizgilerle isaretleyiniz.

On ve arka kapak icin 14x22 cm olciilerinde 2 adet mukavvayi, mukavva makasiyla diizgiin ve dikkatli bir
sekilde kesiniz.

Sirtta kullanmak igin 2,4x22 cm ol¢llerinde kartonu, mukavva makasi ile kesiniz.
Ayar yapmak igin 4,4x22 cm 6lgiilerinde mukavvayi, mukavva makasi ile kesiniz.
25x35 cm olgllerinde plastik cilt bezini, bobinden makas veya maket bigagiyla kesiniz.

Kestiginiz plastik cilt bezini i¢ tarafi Ustte olacak sekilde yerlestirerek yiizeyin tamamina tutkal sriiniz (Goér
sel 3.37). Cilt bezinin kagrt ylizeyi gabuk kurudugu igin hizli hareket ediniz.

. Sol taraftan baslayarak cilt bezinin altinda ve tstiinde 1,5 cm kalacak sekilde arka kapak mukavvasini (Gor-

sel 3.38) ve ayar mukavvasini (Gorsel 3.39) cilt bezi lizerine yerlestiriniz.

— —

Gorsel 3.37: Cilt bezinin tutkallanmasi  Gorsel 3.38: Arka kapak mukavvasinin ~ Gorsel 3.39: Ayar mukavvasinin yerles-

yerlegtirilmesi tirilmesi
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11.

12.
13.
14.

15.

On kapak mukavvasini arka kapak ve ayar mukavvasi ile hizali olacak sekilde cilt bezi {izerine yerlesti-
riniz (Gorsel 3.40).

Ayar mukavvasini yapismasina izin vermeden kaldiriniz (Gorsel 3.41).
Ayar mukavvasi yerine sirt kartonunu ortalayarak diizgiin bir sekilde yerlestiriniz (Gorsel 3.42).

Cilt bezinin dort kosesini de 45 derecelik aglyla mukavva kdselerine 5 mm kalacak sekilde kesiniz
(Gorsel 3.43).

Cilt bezi Uiste gelecek sekilde kapagi ters geviriniz. Cilt bezi ile mukavvalar arasinda hig¢ hava kabarcigi
kalmayacak sekilde, bir bez yardimiyla siliniz.

Gorsel 3.40: On kapak mukavvasinin Gorsel 3.41: Orta ayar mukavvasinin alin- Gorsel 3.42: Sirt kartonunun yerles-
yerlestirilmesi masl tirilmesi

16.

17.
18.
19.

20.
21.
22.

Masa lizerine yerlestirerek 6nce uzun kenarlari katlayiniz (Gorsel 3.44). Kenarlarda bosluk kalmama-
sl igin ice dogru gerdirerek yapistiriniz.
Koseleri mukavva kenari gorinmeyecek sekilde 1stakayla mukavvaya dogru katlayiniz (Gorsel 3.45).
Kisa kenarlari katlayiniz (Gorsel 3.46).

Cilt bezi kapladiginiz ylizeyi hava kabarciklari kalmayacak sekilde bez yardimiyla siliniz (Gorsel
3.47).

Istakayla lizerinden gegerek muhat araliklarini belirginlestiriniz (Gorsel 3.48).
Kapagi 1sitilmis boru Gzerine bastiriniz ve kapagin sirt kismina sekil vermeye baslayiniz.

Boruyu kapagin sirt kisminda dnce sola sonra saga dogru ¢ektikten sonra her iki tarafa dogru ¢eki-
niz.

Gorsel 3.43: Koselerin kesilmesi Gorsel 3.44: Uzun kenarlarin katlanmasi Gorsel 3.45: Koselerin katlanmasi
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3.3. UYGULAMA

23. Ciltlenmis kapagin kontroliini yapiniz.
24. Kapagl, pres altina koyup kurumasini bekleyiniz.
25. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 3.46: Kisa kenarin katlanmasi Gorsel 3.47: Bez ile silinmis kapak Gorsel 3.48: Muhat araliklarinin belir-
ginlestirilmesi

KAMBURALI SERT KAPAK HAZIRLAMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

-

is saglig ve giivenligi tedbirlerini ald.

2 | Uygulama 6ncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 ¢ blogun élgiilerini dogru aldi.

4 | Kapak mukavva olgulerini dogru hesapladi.

5 | Kapak mukavvalarini 6lgtiye uygun kesti.

6 | Sirt kartonunu 6lgliye uygun kesti.

7 | Cilt bezini Olglye uygun kesti.

8 | Cilt bezinin ylizeyini teknigine uygun sekilde tutkalladi.

9 | Kapak mukavvalarini cilt bezi lizerine ortalayarak yerlestirdi.
10 | Cilt bezinin koselerini diizgiin kesti.

11 | Uzun kenarlari diizgiin katlad.

12 | Koseleri istaka ile katladi.

13 | Kisa kenarlari diizgln katladi.

14 | Kapags; hava kabarciklari kalmayacak sekilde, bez ile sildi.
15 | Istaka ile muhat araliklarini belirginlestirdi.

16 | Sirtin kamburasini yapti.

17 | Kapad, prese koyarak kuruttu.

18 | Sdreyi planli ve verimli kullandi.

19 | isi bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élglitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.
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3.4. UYGULAMA iC BLOGU TASLAMA

Arag Gereg
= Sert kapak = Pres
= jc blok = Temiz bez
= Tutkal ve firca
isin Teknik Ozellikleri
/ ¢ blok: / Kapak:
14x20 cm 14x21 cm
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
= Hazirladiginiz cildin sirti kamburali degilse sirt kismini preste disari gelecek sekilde birakiniz.
= Tutkal strerken i¢ bloga bulagmamasi i¢in yan kagitla arasina biytik bir kagit koyunuz. Bu kagit i¢ bloga
tutkal bulasmasini engeller.
= Kapagin icine i¢ blogu ters koymamaya dikkat ediniz.
Uygulamaya iligkin Hazirlik
= Kapak ile birlestireceginiz i¢ blogu taslamaya hazir hale getiriniz.
|= islem Basamaklari
1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s 6nliigiiniizi giyiniz.
3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. g blogu sert kapagin igine her taraftan esit pay kalacak sekilde yerlestiriniz (Gorsel 3.49).
5. Yan kagidin Gizerine ortasindan kenarlarina dogru tutkal siiriintiz (Gérsel 3.50).
6. Araya koydugunuz kagidi aliniz.
7. Kapagi muhat araligindan kirip i¢ blogun sirt tarafina oturtarak bastiriniz (Gorsel 3.51).

= Amag [ Siire: 5 Ders saati
= Sert kapakla i¢ blogu birlestirmek.

@ Gorev

= Sert kapagi i¢ blokla birlestirme uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve

hazirlik strecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calis-
maniz, degerlendirme bdlimiinde verilen kontrol listesindeki olgiitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu ol¢utleri dikkate aliniz.

g

Gorsel 3.49: i¢ blogun yerlestiriimesi Gorsel 3.50: Yan kagidin tutkallanmasi

Gorsel 3.51: Muhat araliginin olustu-

rulmasi
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3.4. UYGULAMA

8. Kapagi ig blok lizerine oynatmadan kapatiniz (Gorsel 3.52).
9. Ayniislemi kapagin diger yiizii icin de uygulayiniz (Gorsel 3.53).

10. Temiz bir bezle yan kagidi sert kapaga hafif bastirarak hem yapigmasini hem tutkalin temizlenmesi-
ni saglayiniz (Gorsel 3.54).

11. Birlestirdiginiz kapak ile i¢ blogun kontroliini yapiniz.
12. Kitabin altina ve Ustiine diizglin bir mukavva koyarak presleyiniz.
13. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 3.52: Kapagin ig blok lizerine Gorsel 3.53: Diger yiiziin yapistirl- Gorsel 3.54: Temiz bir bezle yan
yapistiriimasi masi kagidin kapaga bastiriimasi

iC BLOGU TASLAMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
1 | Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
ic blogu sert kapak iizerine diizgiin bir sekilde koydu.
Yan kagit Gizerine uygun kivamda ve 6lgiide tutkal strdi.
Kapagi muhat araligindan i¢ blogun sirt kismina oturtarak bastirdi.

3
4
5
6 | Kapagii¢ bloga diizgiin sekilde yapistirdi.
7 | Diger yiiz icinde ayni islemleri yapti.

8 | Yapistirdigi isin gonyeli olup olmadigini kontrol etti.
9 | Pres altina koyup kurumaya birakti.

10 | Sireyi planli ve verimli kulland.

11 lsi bittiginde ¢alisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgtitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.
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3.3. SUNGERLI CIiLT KAPAGI YAPMAK

Stingerli cilt kapagy; ansiklopedi, s6zlik, albiim, mend, ajan-
da, simen, kitap gibi uzun sureli ve sik kullanilan Griinlerin
ciltlenmesinde tercih edilir. Stingerli ciltleme hazirlanan
kapagdin yumusak ve kalin olmasini sagdlayan bir ciltleme
seklidir (Gorsel 3.55). Kapak mukavvalari tizerine siinger
yerlestirilerek hazirlanan kapak, urinin darbelerden ko-
runmasini saglar ve kullanirken olusabilecek yipranmalari
azaltir. Ayrica Uriine estetik bir gorinim kazandirir. Ancak
kullanilan stinger malzemeden ve isgilikten dolayi bu igle-  Gdrsel 3.55: Siingerli sert kapak érnegi
min maliyeti yuiksektir.

Ciltleme icin genellikle 3-5 mm kalinliginda siingerler kullanilir. Kullanilan siingerin kalinhgi 20’lik
mukavvanin kalinhgini gegmemelidir. Stingerin asil ham maddesi latekstir. Ancak bu ham madde
piyasanin ihtiyacini karsilamadigindan, lateks yerine plastik ham maddesi olan politiretan kulla-
nilmaktadir. Esnek yapida dretilen poliliretan siingerler; hava gegirgenligi saglayan, agik hiicreli
ve elastik yapili, hafif malzemelerdir (Gorsel 3.56).

3.3.1. Siingerli Kapagin Hazirlanmasi

Stingerli kapak hazirlanirken kapak mukavvasina yerles-
tirilen singerin kaymamasi icin kapak mukavvasi ile esit
Olgiilerde bir cep yapilir. Cep yapimi birlestirme iglemi
bitmis mukavva Uzerinde gergeklestirilir. Cep yapiminda
genellikle 80-120 g/m2 kagitlar kullanilir ve bu kagit kapagin
Olclsilinde kesilir. Seri tiretim yapan ciltleme sistemlerinde,
stinger cebi yapilmaz.

Siingerli sert kapak yapiminda uygulanacak iglem sirasi  Gérsel 3.56: Ciltlemede kullanilan siinger
su sekildedir:
1. On kapak, arka kapak ve sirt mukavvalari élciilerine gére kesilerek birlestirilir.

2. On ve arka kapak igin mukavvalarin dlgiisiinden 2-3 mm kisa olacak sekilde 2 adet siinger
kesilir. Kisa kesilmesinin sebebi cilt bezi yapistinldiginda siingerin potluk yapmamasidir.

3. Cep olarak kullaniimak tizere 80-120 g/m? 1. hamur kagit, kapak mukavvasi 6lgiisiinde kesilir.
4. Cep kagidinin 2-3 mm’lik kismi tutkallanarak kapak mukavvasina agiz tarafindan yapistirilir.

5. Siinger malzeme, cep kagidi ile mukavvanin arasina diizglince yerlestirilerek cep kagidi
kapatilir. Stingerin cep kagidi ile mukavvanin birlesme noktasina, hi¢ bosluk birakmadan
oturmasi saglanmalidir. Boylece cilt bezi yapistirilirken kenarlarda basingtan kaynakh dal-
galanmalar meydana gelmez ve siingerin mukavva lizerinde kaymasi engellenir.

6. On ve arka kapak mukavvalarinin siingeri takildiktan sonra belirlenen muhat araligi dikkate
alinarak cilt kaplama malzemesi kesilir.

7. Siingerli kapak mukavvasi cilt bezine yapistirilir. Gergin bir sekilde yapistiriimasi ve hava
kabarciklarinin olmamasina dikkat edilir.

8. Siingersiz kisim prese koyularak kurumaya birakilir.
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3.5. UYGULAMA SUNGERLI CILT KAPAGI YAPMA

E
-

=

(d

Aracg Gereg

= ¢ blok = 0,3 mm siinger = |staka

= Mukavva makasi = Tutkal = Maket bigagi
= 20’lik mukavva = Firga = Makas

= 80 g/m2? 1. hamur kagit = Cetvel = Temiz bez

=  Cilt bezi = Kagit presi

isin Teknik Ozellikleri

/ I¢ blok genisligi: 17,5 cm v Muhat arahgi: 1 cm v Mukavva: 0,2 cm
/ ¢ blok yiiksekligi: 24 cm « Kapak tagma paylari: 0,5 cm

/¢ blok sirt kalinhig:i: 3 cm v Siinger kalinhigi: 0,3 cm

VI@ VY

Noakown =

11.
12.
13.
14.

. Sol taraftan baslayarak sirasiyla arka kapak mukavvasi, sirt mukavvasi ve 6n kapak mukavvasini kagit

Amag Siire: 7 Ders saati

Siingerli cilt kapagi hazirlamak.

Gorev

17,5x24 cm Olgilerinde hazirlanmis i¢ bloga 6n kapagdi siingerli cilt kapagi hazirlama uygulamasi
yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik stirecini tamamladiktan sonra islem
basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme boliimiinde verilen kontrol
listesindeki dlgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgttleri dikkate aliniz.

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

Kapagin siingerli tarafini prese koymayiniz. Siinger ezilerek 6zelligini kaybeder.
Kesme araglari ile galisirken giivenlik kurallarina uyunuz.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

i¢ blogun dlciilerine gore sert kapagin dlciilerini hesaplayiniz.

On kapak igin kullanilacak siingerin ve siinger cebinin dlglerini hesaplayiniz.

islem Basamaklari

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is dnliigiiniizii giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Kapak ve sirt mukavvalarinin 6l¢iisiini ince gizgilerle 20’lik mukavvaya isaretleyiniz.

On ve arka kapak igin 17x25 cm 6lgiilerinde 2 adet mukavvayi, mukavva makasi ile kesiniz.

Sirtta kullanmak igin 3,4x25 cm 6lgulerinde mukavvayi, mukavva makasi ile kesiniz.

Kapak mukavvalarini birlestirmede kullanilacak kagidin boyunu, kapak boyundan 2 cm kisa; genisligini ise
kapak sirt mukavvasindan 4 cm tasacak sekilde kesiniz.

Cetvel yardimiyla gonye olusturup, birlestirme kagidini ve mukavvalar hizalayarak mukavvalari yapistiraca-
giniz yerleri belirleyiniz.

Birlestirme kagidini diiz bir zemine koyunuz ve iizerine firga yardimiyla tutkal siiriiniiz.

lizerine gonyeli bir sekilde yerlestiriniz.

Parcgalar kagit Gizerine diizgiince yapistirdiktan sonra kurumaya birakiniz.

On kapak icin kapak mukavvasi élgiisiiniin her tarafindan 3 mm kisa olacak sekilde siinger kesiniz.
Cep olarak kullanmak igin 1. hamur kagidi, 6n kapak mukavvasi élciistinde kesiniz.

Cep kagidini 6n kapak mukavvasinin agiz kismina yapistiriniz. Yapistirma payini 3 mm’den fazla olmaya-
cak sekilde ayarlayiniz.
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15.

16.
17.
18.
19.
20.

21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.

w

O |00 N | o g

11
12
13
14
15
16
17
18

Not

Siingeri cep k&gidi ile kapak mukavvasi arasina diiziince yerlestiriniz ve cep kagidini stingerin uzeri-
ne kapatiniz.

Cilt bezini kapak mukavvalarinin kenarlarindan 2 cm tasacak sekilde 6lgiilendirip makas ile kesiniz.
Kestiginiz cilt bezini tutkallayiniz.

Siingerli kapak mukavvasini, cilt bezi ile siinger cebi temas edecek sekilde yapistiriniz.

Siingersiz kismi da gerdirerek cilt bezine yapistiriniz.

Cilt bezini ters geviriniz. Hi¢ hava kabarcigi kalmayacak sekilde bir bez yardimiyla silerek tam yapis-
masini saglayiniz.

Cilt bezinin dort kosesini de 45 derecelik agiyla mukavva koselerine 5 mm kalacak sekilde kesiniz.
Uzun kenarlardan baslayarak cilt bezini kivirip yapistiriniz.

Koseleri; mukavva kenari gériinmeyecek sekilde, istakayla, mukavvaya dogru katlayiniz.

Kisa kenarlari katlayiniz.

Yapistirdiginiz kdseleri; hava kabarciklari kalmayacak sekilde, bez yardimiyla eziniz.

Ciltlenmis stingerli kapagin kontroliinii yapiniz.

Stingerli olmayan kismi, pres altina koyup kurumasini bekleyiniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

SUNGERLI CILT KAPAGI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulama 6ncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
ic blogun &lgiilerini dogru ald.
Kapak mukavva olgilerini dogru hesapladi.
Kapak mukavvalarini 6l¢liye uygun kesti ve bir kagitla birlestirdi.
Kapaga gore stinger ol¢lisiini dogru hesapladi.
Hesapladigi 6lgiiye gore siingeri diizglince kesti.
Kapak ol¢lisiinde cep kagidi kesti.
Cep kagidini mukavvanin agiz kismina diizgiin yapistirdi.
Siingeri cep kapagiyla kapak mukavvasi arasina diizgiin yerlestirdi.
Olgliye uygun cilt bezini hesaplayip kesti.
Cilt bezinin ylizeyini teknigine uygun sekilde tutkalladi.
Bez yardimiyla cilt bezini ezip hava kabarciklarini aldi.
Cilt kenarlarini diizgtin katlad.
Koseleri 1staka ile diizglin katladl.
Kapadi slingerli olmayan kisimdan prese koydu.
Siireyi planli ve verimli kulland.
isi bittiginde calisma alanini temizledi.

. “Hayir” olarak isaretlenen ol¢utler icin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.
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3.4. KUSGOZU TAKMAK

Delik agilmig herhangi bir malzemenin {izerine; yirtiimasini engellemek, dayaniklihigini arttirmak veya
guzel bir goriinti elde etmek igin takilan malzemeye kusgozii denir. Kusgozi, kullanilacagi alana
gore cesitli caplarda, biy(kliklerde ve sekillerde tretilir. Genellikle aliiminyum, demir, piring gibi metal
malzemelerden yapilir (Gorsel 3.57). Kusgoziiniin altina takilan pul ise metal veya plastikten olabilir.

Cilt iglerinde; kitap, ajanda, albiim, menii gibi kapagina ip takip kapatilabilecek iglerde ve takvim,
poster gibi duvara asilabilecek riinlerde kullanilir (Gorsel 3.58). Genellikle yuvarlak, bir tarafi
diiz (bas) diger tarafi keskin (ayak) sekilde retilir. Keskin tarafin izerine baski uygulandiginda
esneyerek acilabilme 6zelligi vardir. Takilmasi isleminde de bu 6zelliginden yararlanilr. Kusgozi
takilacak yere once bir delik agilip sonra kusgo6zi takilir.

_Pe
O

Gorsel 3.57: Kusgozii Gorsel 3.58: Kusgozti uygulamasi

3.4.1. Kuggozii Takma islemi

Kusgdzi takma islemi, mekanik kusg6zi takma aleti veya kusgozi takma makinesiyle yapilir.
Deri, plastik, kumas, karton gibi malzemeler lizerine kusgozii takilabilir. Kugg6zii montaiji, kusgozii
takilacak malzemeler lizerine uygun buytuklikte delik acilarak yapilir.

Kusg0zi takma aletinin delik agmak ve kusg6zi takmak igin ayri aparatlar bulunur.
Kusgozii takma aleti ile kuggozii takilmasinda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Uygulama yapilacak malzemenin kusgozi takilacak yeri belirlenir.

Kusg6zil takma aletinin ucuna delik agma aparati takilarak uygun buyuklikte delik acilr.
Kusgozi takma aletine kusgozli montaj aparati takilr.

Kusgozi takilacak malzemenin alt kismina kusgozu yerlestirilir.

o b~ 0N

Kusgozii takilacak malzemenin Gst kismina pul yerlestirilir.
6. Kusgoziinin alt ve tist kismina yerlestirilen pargalar, kusgozi takma aleti ile preslenerek sabitlenir.

Kusgozii takma makinesi ile kusgozii takilmasinda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Kusgdzii takma makinesinin kaliplar takilr.

2. Uygulama yapilacak malzemenin kusg6zi takilacak yeri belirlenerek uygun buiytikliikte delik agilir.
3. Kusgdzi makinesinin alttaki kalibinin Gsttine kusgozu takilir.
4

. Kusgozii takilacak malzemenin delikli yeri kusgoziiniin Gzerine yerlestirilir. Malzemenin
kusg6zi olmasi istenen tarafi alt tarafta olacak sekilde yerlestirilmelidir.

Kusgoziinln Gzerine pulu yerlestirilir.

o o

. Kusgozi takma makinesi kolu asagi dogru indirilerek kusgozii sabitlenir.
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3.6. UYGULAMA KUSGOZU TAKMA

= Amag [ Siire: 5 Ders saati

= Kusg0zi takmak.

@ Gorev
= Bir karton malzeme (izerine kuggozii takma uygulamasi yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek

Arac Gereg ve Makine
= Kusgozu = Karton
= KusgOzi takma makinesi (Gorsel 3.59)

isin Teknik Ozellikleri
v/ Karton: v Kusgozu:
350 g/m? 3 mm

Uyar / Dikkat Edilecek Noktalar
= Kusgozi takildiktan sonra oynamamasi igin agilan deligin kusgoziine uygun biyukliikte olmasina dikkat

= Kusgoziu takma makinesinde c¢alisirken glivenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik
= Kartonun kusg6zi takilacak yerini belirleyiniz.
= Kusgoziiniin kullanilacagdi alana gore uygun ¢apta ve biyiikliikte kusgoziini hazirlayiniz.

|= iglem Basamaklari

1
2
3.
4
5

noktalar ve hazirlik stirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gerceklestiri-
niz. Calismaniz, degerlendirme boliimiinde verilen kontrol listesindeki dlgitlere gore degerlendiri-
lecektir. Calismanizi yaparken bu olgtleri dikkate aliniz.

ediniz.

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is dnliigiiniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
Kusgozi takacaginiz yere uygun ¢apta bir delik aginiz.

Kusgozii takma makinesinin alt ve Ust kaliplarini takiniz. Vidali olan kalibi tist tarafa diger kalibi alt tarafa
takiniz.

Makinenin alt kalibinin tizerine kusgoéziini ters olacak sekilde yerlestiriniz.

Gorsel 3.59: Kusgozii takma makinesi
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3.6. UYGULAMA

7. Kartonun delik agilmis yerini kusgoziiniin Gstiine yerlestiriniz. Kartonun kusgézii olmasi istenen tarafi
alta gelecek sekilde yerlestirmelisiniz (Gorsel 3.60).

8. Kusgoziiniin lzerine pulu yerlestiriniz (Gorsel 3.61).
9. Makinenin kolunu indirerek kusgoziini sabitleyiniz.
10. Kusgozi takilmis kartonun kontroliini yapiniz.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

+ — -

Gorsel 3.60: Malzemenin kusgdziiniin {izerine Gorsel 3.61: Pulun yerlestiriimesi

yerlestiriimesi

-

O | 0 N | g |~ W DN

KUSGOZU TAKMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

is saglig ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Makinenin alt kalibinin izerine kusgoziini ters olacak sekilde yerlestirdi.
Kartonun delik agilmis yerini kuggoziiniin tizerine yerlestirdi.
Kusgozinin tzerine pulu yerlestirdi.

Makinenin kolunu indirerek kusgoziini sabitledi.

Takti§i kusgdziiniin kontroliinii yapti.

Sireyi planli ve verimli kullandi.

isi bittiginde ¢alisma alanini temizledi.

Not: ‘Hayir” olarak isaretlenen élgiitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLIYOR MUSUNUZ?

Klasik Cilt Cesitleri:

1.

2.
3.
4

Semse ciltler 5. Misebbek ciltler
Ceharkise ciltler 6. Yazma ciltler
Lake ciltler 7. Murassa ciltler

Zerbahar ciltler
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3.5. KITAP KUTUSU HAZIRLAMAK

Kitap kutusu; sert kapagin i¢ blok ile birlestirilerek ciltleme igleminin tamamlanmasindan sonra,
cildin ¢ok uzun siire kullanilmasi ve dis etkenlere karsi daha dayanikli olmasi igin hazirlanan,
mukavvadan yapilmis kutudur. Kitap kutulari igine konulacak kitabin ebadina ve sayisina gore
hazirlanir.

Kitap kutusu yapiminin amagclarindan biri kitaplarin diizenli bir sekilde saklanmasini ve kolay
taginmasini saglamaktir. Digeri ise 6nemli eserlerin dis etkenlerden daha az etkilenmesini ve
kitabin 6mriiniin uzamasini saglamaktir. Genellikle istifleme ve kolay tagima amacl Uretilen kitap
kutularinin icinde 6-12-24 kitap yer alirken triini koruma amagh olarak Uretilen kitap kutularinda
ise genellikle 1 ila 3 kitap yer alir (Gorsel 3.62). Koruma amagh Uretilen kitap kutulari, iginde bu-
lunan kitabi dis etkilerden koruyarak kitabin 6mriinii uzatir. Ayrica degerli tarihi kitaplarin (hatira
defterleri, dini kitaplar, antika eserler vb.) nesiller arasi transferini ve pahali kitaplarin (6zel basim
devlet kitaplari, bazi tip kitaplari, 6zel Giretim yabanci kitaplar vb.) korunmasini saglar (Gorsel 3.63).

Gorsel 3.62: 3 adet kitabin kutu igcinde muhafaza Gorsel 3.63: Degerli kitaplarin kutu igcinde muhafaza
edilmesi edilmesi

3.5.1. Kitap Kutusunun Hazirlamasi

Kitap kutusu, icine yerlestirilecek kitabin 6zelligine ve sayisina uygun sekilde hazirlanmalidir.
Kitap kutusu yapiminda tasiyici olarak kullanilan malzeme mukavvadir. Standart bir kitap kapagi;
alt ve tist mukavvalar ile yan duvar mukavvalarindan meydana gelir. Kapakta kullanilacak olan
mukavvalar, 6l¢ilendirilip kesildikten sonra kagit, karton, cilt bezi gibi kaplama malzemeleriyle,
uygun tutkal surtlerek birlestirilir. Kitap kutusu imalatinda kullanilacak mukavvalar iyi secilmeli,
ciltleme esnasinda dikkatli galisiimalidir. Kutunun kitap 6lgiisiine uygun olmasina ve ¢arpik ol-
mamasina 6zen gosterilmelidir.

Kitap kutusu hazirlanirken dikkat edilmesi gereken noktalar su sekildedir:
« Kutunun altina ve ustine yerlestirilecek mukavvalar ile yan duvar mukavvalari arasina en
az mukavva kalinligi kadar pay birakilmalidir.

« Kutunun icine yerlestirilecek kitabin hareket etmeden sabit kalabilmesi igin kitap kutusu,
kitabin olgllerine uygun hazirlanmalidir. Genellikle kenarlardan 2-3 mm bosluk kalacak
sekilde hazirlanir.

« Kitap kutusu, icinde bulunan kitap ile beraber saklanacagi ortamdaki nem, isi, glines isid1
gibi sartlara karsi dayanikli olmalidir.

« Kutu yapiminda kullanilacak cilt bezi kitabin rengine uygun olmalidir.
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3.7. UYGULAMA KiTAP KUTUSU HAZIRLAMA

=

-

@ Gorev

(d

Arag Gereg
= Sert kapakli kitap = Tutkal = |staka
= Mukavva makasi = Firca = Maket bigagi
= 20’'lik mukavva = Cetvel = Makas
= Cilt bezi = Kagit presi = Temiz bez
isin Teknik Ozellikleri
/ Kitabin genisligi: / Kitabin yiiksekligi: / Kitabin sirti:
17,5¢cm 25cm 4 mm
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
= Cilt bezini keserken kutuyu birlestirmek igin kullanilacak pay1 hesaba katmayi unutmayiniz.
= Cilt bezi ile mukavvalar birlestirirken arasinda hi¢ hava kabarcigi kalmamasina dikkat ediniz.
Uygulamaya iligkin Hazirlik
= Kitap kutusunun oélgtlerini kutu yapacaginiz kitaba gore hesaplayiniz.
= Buldugunuz o6lgiilere gore defterinize kitap kutusunun semasini giziniz (Gorsel 3.64).
|= islem Basamaklari
1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s 6nligiinizii giyiniz.
3. Uygulamaya iligkin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Kutu yapiminda kullanilacak mukavvalari; 6l¢ilerine uygun sekilde, mukavva makasi ile kesiniz.
5. Cilt bezini, yapistirma paylarini da hesaba katarak uygun 6lclide kesiniz.
6. Kestiginiz plastik cilt bezini i¢ tarafi Gistte olacak sekilde yerlestirerek ylizeyin tamamina tutkal siiriiniiz.
7. Kutunun alt, Ust ve sirt mukavvalarini cilt bezi tizerine gonyeli ve diizgiin bir sekilde yerlestiriniz.
8. Cilt bezini mukavvalarin lizerine dogru katlayarak kenarlarini kiviriniz.

Amag [ Siire: 7 Ders saati
Kitap kutusu hazirlamak.

Sert kapak ile ciltlenmis bir kitaba kutu hazirlama uygulamasi yapiniz. Uygulamanizi dikkat
edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra iglem basamaklarini takip ederek
gercgeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki dl¢litlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu ol¢itleri dikkate aliniz.

Gorsel 3.64: Kitap kutusunun élgilendiriimesi
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3.7.UYGULAMA

9. Kutunun agik halini pres altinda bekleterek kurutunuz.

10. Kutuyu kapatmak igin biraktiginiz yapistirma payina tutkal siirerek kutuyu kapatiniz.
11. Kitabi kutu igine yerlestirerek kontroliini yapiniz.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

KIiTAP KUTUSU HAZIRLAMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
1 | Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 | Mukavvalari dlgiilerine uygun sekilde, mukavva makasi ile kesti.
4 | Cilt bezini uygun olgiide kesti.
5 | Cilt bezini tutkalladi.

Kutunun alt, Gst ve sirt mukavvalarini cilt bezi Gizerine gonyeli ve diizgiin bir
sekilde yerlestirdi.

7 | Cilt bezini, mukavvalarin lizerine dogru katlayarak kenarlarini kivirdi.
8 | Kutunun agik hélini pres altinda bekleterek kuruttu.

9 | Yapistirma payina tutkal siirerek kutuyu kapatti.

10 | Kitabi kutunun igine yerlestirerek kontroltini yapti.

11 | Sureyi planh ve verimli kulland.

12 | lsi bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élciitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Bilmekte Fayda Var!

Geri donuisiim, ¢ope atilacak malzemelerin toplanip islenerek yeni Uriinlere donistirilmesi
surecidir. Ornegin kagitlar, teneke kutular, plastik siseler, piller ve posetler geri doniisiim icin
kullanilabilir. Geri doniisiim sayesinde enerji ve su tasarrufu saglanirken atik miktari ve dogal
kaynak kullanimi azalir. Boylece gevre dostu driinlerin kullanimi artar, yeni madde Gretimi
sonucu aciga ¢ikan sera gazi miktar azalir, gevre ve dogal kaynaklar korunmus olur.

Ozellikle kagit geri déniisiimii karbonun depolanmasina, enerji ve su tasarrufuna ve kaynak
kullaniminin azalmasina katkida bulunur. Ciinkl geri dondstiriilen her bir ton kagit, 12 aga-
cin kesilmesinin ontine geger. Ayrica %70 enerji ve %80 su tasarrufuna, %69 daha az kaynak
kullanimina ve atmosfere %74 daha az sera gazi salinmasina imkan saglar.

Kagit geri donlisim; atik karton kutulardan, kartpostallardan, kagit havlulardan, pegetelerden,
gazetelerden veya dergilerden yapilabilir.
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@), OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin baginda bos birakilan yerlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D), yanhs ise (Y) yaziniz.

1. () Paketicine konulan tabaka sayisi mukavvanin tiiriine goére belirlenir.

2. ( ) Sicak tutkallar, sert kapagin hareketli kisimlarinin yapistiriimasinda kullanilir.

3. ( ) Sertkapagi dogru sekilde dlgiilendirmek icin i¢ blok 6l¢lisii dogru alinmaldir.

4. ( ) Kapak ylksekligi hesaplanirken i¢ blok yiiksekligine sirt ve agiz kenarlarinin tagma pay
eklenir.

5. () Kapak genisligi hesaplanirken i¢ blok genisligine muhat aralii eklenir ve agiz tagsma payi
cikarilir.

() Mukavva igerigindeki malzemeler, kesim esnasinda giyotin bigagina zarar verir.

Kenar kivirma ve yapistirma iglemlerine 6nce kisa kenarlardan baslanir.

v ©® N o

()
() Kaplama malzemesi ile mukavva arasinda hava boslugu kalacak sekilde islem yapilir.
()

Kapak mukavvalari, kaplama malzemesi lizerine gonyeli bir sekilde yerlestirilir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

10. Kitabin rahat agilip kapanmasi igin 6n ve arka kapak ile sirt mukavvasi arasina eklenen bosluga
SO o [=1g 1] #

11. Mukavvalari birlestirmek i¢in kullanilabilecek en uygun malzeme ..........cccovcorvsinecneieeseesneeneenns

kagittir.

12. Mukavvalari birlestirmek igin kullanilan kagidin su yoni kapak boyuna ............cemneeeennecennenenes
olmalidir.

13. Kaplama malzemesinin su yoni kitabin sirtina .........cccccoocevvveivsicrvecenneen... 0lacak sekilde ke-
silmelidir.

14. Sert kapak yapilirken cilt bezinin kdseleri ...........cccccoceeeerveeeueeeeeee.e.... derecelik aciyla kesilmelidir.

15. Siinger kalinh@inin en blydk degeri ............cocvvvcevcevcercsrcercenneee... Kalinligindan daha biyik olma-
maldir.

16. Suingerin kaymamasi igin yapilan cep .........c..cccvrcccecnneunnneen.. il€ €it 6lgulerde olmalidir.

17. Kapak ile sirt arasinda bulunan ve muhat araliginin cilde tam olarak yapismasini saglayan
iSleme ....oveecnses e, deNr

C) Asagida verilen sorulan okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

18. Siirtiinmeye ve sivilara kargi dayanikliigini | 19. Sert kapak yapiminda kullanilan en daya-
artirmak igin iizerine vernik, lak, selefon nikli kaplama malzemesi asagidakilerden
gibi islemler uygulanan kaplama malze- hangisidir?
mesi asagidakilerden hangisidir? A) Deri B) Kagit
A) Deri B) Kaliko C) Kaliko D) Karton
C) Karton D) Plastik E)Plastik

E)Suni deri
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20. Seri iiretime elverigli ve diisiik maliyetli
olmasindan dolay! en ¢ok tercih edilen
kaplama malzemesi asagidakilerden han-
gisidir?

A) Deri
C) Kumas
E) Plastik

B) Karton
D) Mukavva

21. Sert kapak yapimi igin kullanilan mukavva-
larin tabaka olgiileri agsagidaki segenekler-

den hangisinde dogru verilmigtir?

A) 45x64
C) 57x82

B) 50x70
D) 64x90
E) 70x100

22. Kapak mukavvalarina tagsma payi ekle-
nirken kitabin hangi 6zelligi g6z oniinde
bulundurulmaz?

A)
B)
C)
D)
E)

Geniglik
Kalinlik
Kambura
Muhat araligi
Yikseklik

23. Muhat araligi asagidakilerden hangisinden

etkilenmez?
A)
B)
)
D)
E)

Cilt bezinin tiri

i¢ blok kalinhg

Kapak mukavvasi kalinhgi
ic blogun birlestirilme sekli
i¢ blok ebatlari

24. Sert kapak hazirlanacak bir i¢ blogun sirt

olgiisiiniin hesaplanmasi igin i¢ blok kalin-
ligina asagidaki ol¢iilerden hangisi eklenir?
A)
B)
C)
D)
E)

On ve arka kapak mukavvasi genisligi
On kapak mukavvasi kalinligi

On ve arka kapak mukavvasi kalinligi
Muhat araligi 6lgiist

Arka kapak mukavvasi kalinhgi

25. Boyutlari 15x20 cm olan ve iplik dikisle
birlestirilmis bir i¢c bloga hazirlanacak ka-
pagin genisligi asagidakilerden hangisidir?
(Tagma payi: 0,5 cm, muhat araldi: 1 cm)
A) 14 B) 14,5
C) 15 D) 15,5

E)16

26. Boyutlari 17x21 cm olan ve iplik dikisle
birlestirilmis bir i¢ bloga hazirlanacak kapa-
din yiiksekligi agagidakilerden hangisidir?
(Tagma payi: 0,5 cm, muhat araligi: 0,5 cm)
A) 18 B) 19
C) 20 D) 21

E) 22

27. Boyutlari 17x21 cm olan ve iplik dikisle
birlestirilmis bir i¢ bloga hazirlanacak kapa-
din sirt mukavvasi olgiisii agagidakilerden
hangisidir?

(ic blok kalinhigi: 3 cm, mukavva kalinhgi: 2
mm, tasma pay:0,5 mm)
A) 3x21

C) 34x17

B) 3x22
D) 3,4x21
E) 3,4x22

28. Kapak parcalari birlestirilirken ayni hizada
yapistirilmaz ise kapakta asagidaki sorun-
lardan hangisi olusabilir?

A)
B)
C)
D)
E)

Kapak carpik olur.
Su yonu ters olur.
Kesim hatali olur.

ic bloga kiigiik gelir.
Kitap ters acilir.

29. Kapak kamburasinin i¢ bloga tam oturma-
masinin sebebi asagidakilerden hangisidir?
A) Kenar payinin az hesaplanmasi
B) Muhat araliklarinin yanlis hesaplanmasi
C) Koselerin yanlis kivrilmasi
D) Sirt payinin yanlis hesaplanmasi
E) Suyoninin ters olmasi

96




30. Asagidakilerden hangisi bitmis sert ka-
pakta bulunmasi gereken 6zelliklerden

biri degildir?

A) On ve arka kapak uglari ayni hizaya
gelmelidir.

B) Kenar paylari her kenarda esit kalma-
hdir.

C) Kenarlarla cilt bezi arasinda bosluk
olmalidir.

D) Sirt ve muhat araliklari ayni hizaya
gelmelidir.

E) Koseler muhat araliklarina tam otur-
malidir.

31. Bitmis bir sert kapak kuruduktan sonra
doniiyorsa bunun sebebi asagidakilerden
hangisidir?

A) Muhat araliklarinin farkli birakilmasi
B) Kivirma igleminin hatali olmasi

C) Istaka ile diizeltiimemesi

D) Su yoéninin ters olmasi

E) Kamburasinin hatali yapilmasi

32. Asagidakilerden hangisi siingerin kapak

tizerindeki etkilerindendir?

A) lyi hava almasini saglar.

B) Dis etkilerden korur.

C) Temiz kalmasini saglar.

D) Rahat agilmasini saglar.

E) Mukavvanin kaymasini dnler.

33. Eni 17 cm olan bir kapak igin kullanilacak
siingerin genisligi agagidakilerden hangi-
sidir?

A) 16,4 B) 16,6
C) 16,8 D) 17

E) 17,2

34. Kusgozii iiretilen malzeme tiirii agagida-
kilerden hangisidir?

A) Ahsap
C) Kumas
E) Plastik

B) Kagit
D) Metal

35. Kusgoziiniin takildigi malzemeye sagladigi
en onemli fonksiyon agagidakilerden han-
gisidir?

A) Duvara asilmasini saglar.
B) Yirtilmaya karsi korur.

C) Giizel goriinmesini saglar.
D) Cikarilmasi zordur.

E) ip takilmasini saglar.

36. Asagida kitap kutusuyla ilgili verilen bilgi-
lerden hangisi dogru degildir?

A)
B)
C)

Kitaplari koruma amaciyla yapilir.
Kitaplarin kolay okunmasini saglar.

Kitaplarin daha kolay taginmasini sag-
lar.

Kitaplarin dmrini uzatir.
Kitaplarin dayaniklih@ini artirir.

D)
E)

37. Asagidakilerden hangisi sert kapakta kul-

lanilan mukavvalarda bulunmasi gereken
ozelliklerden degildir?

A)
B)
C)
D)
E)

Yiizeyinin dalgal olmasi

Koselerinin 90 derece olmasi

Esit kalinhkta mukavvalar kullaniimasi
Katlanmaya kars! diren¢ gostermesi
Su yoniinin sirta paralel olmasi

38. Sert kapak yapiminda kaplama malzeme-
lerine tutkal siirme islemi yapilirken asa-

gidakilerden hangisine dikkat edilmelidir?
A) Kenarlardan ortaya dogru sirilmelidir.

Yapistirma kenarlarina daha fazla
surulmelidir.

Malzemenin tiriine uygun tutkal kulla-
nilmalidir.

Yogun kivamda hazirlanmalidir.
Bir bez yardimiyla uygulanmalidir.
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OGRENME
BIRIMI

ALDIZ YAPMAK
A BASKI YAPMAK

NELER OGRENECEKSINiz?

Cilt Gzerine varak yaldiz baski yapma
Cilt Gzerine serigrafi baski yapma
Cilt Gzerine lazer ile yakma yapma
Sert kapaga késebent takma

Temel Kavramlar:
Cizgi baskisi, elek, harf kasasi, hurufat, ipek, klise, ko-

sebent, kumpas, lazer baski, ragle, serigrafi baski, sicak
pres, sablon, varak yaldiz /




1. Sert kapak lizerine hangi islemler uygulanabilir? Du-
slincelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla payla-
siniz.

2. Sert kapak uzerine uygulanan islemler, uygulandigi
urline sizce ne gibi katkilar saglar? Diiglincelerinizi
sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.




4.1. CiLT UZERINE VARAK YALDIZ YAPMAK

Ciltlenmis Urinleri estetik bir gérintlye ulastirmak igin
kullanilan, sicaklik ve basing etkisiyle bagka yiizeylere
transfer edilebilen, tasiyici folyo tizerinde bulunan, parlak
ve metalik tabakalara varak yaldiz denir (Gorsel 4.1).
Varak yaldiz teknigi ciltli kitaplarin 6n kapak, arka kapak
ve sirt kisimlarina yazi veya siis olarak uygulanmasinin
yaninda bilet, para ve etiket gibi Urlinlerin lizerinde de
kullanilabilir.

Varak yaldiz baski iglemi ustalik gerektiren bir istir. Usta-
nin becerisi sayesinde baskinin hem diizgiin hem ayarli
hem de kaliteli olmasi saglanir. Varak yaldiz yontemin-  gsrcel 4.1: Varak yaldiz baski uygulanmis
de; 1sitilan metal ve metalin tzerinde bulunan gorintd, kapak

folyodan baski malzemesi lizerine iglenir. Varak yaldiz

baski sonucunda, oldukga parlak ve canli bir goriintii ortaya ¢ikar.

Varak yaldiz baski teknigi iki sekilde uygulanabilir. Bunlar, kaplama ve kalipla transfer etme
yontemleridir. Kaplama yonteminde; bobin halindeki malzemenin Ustiine sicak halde bulunan
kumpas ile birlikte baski uygulanarak islem yapilacak malzeme ve folyonun sikismasi, boylece
malzeme (izerine seklin tamaminin veya bir b6limiinin basiimasi saglanir. Kalipla transfer etme
yonteminde ise baski kalibi makineye takilir. Kalibin isitilmasinin ardindan kalipta bulunan sekil
malzemeye folyo iizerinden basilir.

4.1.1. Varak Yaldizlar

Varak yaldizlar seffaf malzemeler lizerine sivanmis ve
yalnizca belirli bir 1s1 etkisi ile seffaf malzemeden ayri-
larak sert kapak lizerine transfer olan malzemelerdir.
Varak yaldizin i¢ ylizeyi mat, dis ylizeyi parlaktir. Yaldiz-
lar genellikle altin, glimiis ve metalik tonlarda olmakla
birlikte metalik mavi, yesil ve kirmizi gibi renkleri de
bulunur (Goérsel 4.2).

Varak yaldizlar, tastyici folyo, yaldiz tabaka ve regine \ ‘
tabakasindan olusur. Tasiyici tabaka yaldizi tagiyan v \ Al E S
tabakadir. Polyester gibi seffaf malzemeden iretilir G0rsel 4.2: Varak yaldiz malzemeler
ve Isi etkisiyle tasidigi tabakadan ayrilir. Yaldiz tabaka

goruntuyl olusturan kisimdir. Kimyasal maddeler, pigmentler ve metal tozlarindan uretilir. Regine
tabakasi ise goriintiiniin malzemeye tutunmasini saglayan tabakadir. Isi etkisiyle yapigkanlk
etkisi artar, malzeme ile etkilestijinde soguyarak goriintiiniin malzemeye sabitlenmesini saglar.

Baski, yaldiza 6zelligini veren ve seridin her iki ylizeyinde de bulunan kimyevi maddelerin sicaklik
ile tepkimeye girmesi sonucunda olusur. Varak yaldizin parlak ylizeyine sicak pres uygulandiginda
kumpasta dizili olan hurufat veya klisedeki goriinti, varak yaldizin mat yiizeyi ile birlikte cilt bezi
Uzerine transfer olur. Sicak pres uygulanan yaldiz tanecikleri, isinin etkisiyle ¢oziindr ve cilt bezine
transfer olur. Yaldizin en 6nemli 6zelligi transfer oldugu malzemenin Gzerinde kalici olarak yer
almasidir. Bu nedenle varak yaldiz baskilarin 6mri uzundur.
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CILT UZERINE VARAK YALDIZ YAPMAK -
4.1.2. Miicellit Kumpasiyla Varak Yaldiz Baski

Mucellit kumpasi ile varak yaldiz baski islemin de kalip olarak kullanilan ve baskiyi gergeklestiren
malzeme hurufatlardir. Baski kalibi, el dizgi teknigi ile hazirlanir. Baski kalibi hazirlanirken kadrat
ayarl, hurufat segimi, ara bogluklar, kumpas ayari gibi islemler tipografik kurallar gcergevesinde ya-
piimahdir. Hazirlanan kalip, 6zel yaldiz kumpasina monte edilerek baskiya hazir hale getirilmis olur.

4.1.2.1. Hurufatlar

Bir metni olusturmak igin harf, sozcuk, satir ve bosluk gibi tipografik 6geler kullanilir. Tipografik
el dizgi yontemi igin ise tek tek dokilmuis harfler kullanilir. Bazi madenlerden dokdliip dizgide
kullanilan harf, rakam ve sekil gibi satirlari olusturan elemanlara hurufat denir (Gorsel 4.3).
Hurufatlar kursun, antimuan ve kalay alagimindan yapilir. Bu metaller dokiim atolyesinde belli
oranlarda karistirilarak malzemenin hem dayaniklilik hem iyi miirekkep transferi hem de diizgiin
satih 6zelligine sahip olmasi saglanir. Hurufatlar izerinde baski yapan alanlar yiiksekte, baski
yapmayan alanlar ise algaktadir.

Varak yaldiz baski sisteminde kullanilan hurufatlar el dizgi hurufatlarindan yapisal olarak farklidir.
Sicak yaldiz baskisinda kullanilan hurufatlarin sertligi piring ve ¢elik metalleri eklenerek biraz daha
artinlmistir. Bunun nedeni, varak yaldiz baskida kullanilacak olan hurufatlarin isiya karsi direngli
olmasinin gerekliligidir. Bunun yaninda varak yaldiz baski sisteminde kullanilan hurufatlarin diger
hurufatlara oranla baski yiizeyleri daha derin ve yiiksektir. Bunun nedeni ise yaldizin kiigiik nok-
taciklan doldurup baskida sisme olusturmasini engellemektir.

Hurufatin Kisimlan: Hurufatlar bas ve govde olmak (izere iki ana kisimdan olusur (Gorsel 4.4).
Bas kismi 3 pargadan olusurken gévde kismi 5 pargadan olusur.

Et kismi

Gorsel 4.4: Hurufatin kisimlari

isaret kertigi

il

Gorsel .:

Hurufatlar

« Resim: Harfinlizerinde yer alan ve mirekkebi alarak baski yapan kisimdir.
« Et Kismi: Resim kisminin oturdugu daha kalin olan kisimdir.

. lIsaretKertigi: Alt tabana yakin olan béliimde bulunur ve harfin dogru dizilmesi igin dizgiciye
yardimci olur.

« Kalinlik: Harfin enine olan boyutudur.
« Punto: Harfin resim kismini taglyan taban genisligidir.
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4. OGRENME BIRIMI

Harf Kasasi: Hurufatlarin birbirine karismamasi ve belli bir
diizen icinde yer almasini saglamak amaciyla kullanilan
dolaba harf kasasi denir (Gorsel 4.5). Harf kasasinda bulu-
nan harfler, belirli bir diizen icinde ve kullanim sikligina gore
kiiciik kutular icinde yer alir. Kullanilan dilin 6zelligine gore,
sik kullanilan harfler (Tirkge igin; a, €, k, m ) on tarafta yer
alirken seyrek kullanilan harfler (Tirkge igin; j, §) daha arkada
bulunur. Dizgi ustasi kasadan aldigi harfleri isaret kertigini
basparmadiyla kontrol ederek kumpasa yerlestirir. Bu sekilde
harf, isaret ve ara bosluklari seri bir sekilde dizebilir. Harf  ggrsel 4.5: Harf kasasi
kasasinin diizenli olmasi hem dogru bir sekilde hem de seri

bir sekilde dizgi isleminin yapilabilmesi igin cok onemlidir.

4.1.2.2. Kumpas

Baskisi yapilacak olan satir halindeki hurufatlari dizmek icin kullanilan el aletine kumpas denir.
Kumpas dizecegi, satirin genisligine gore ayarlanir. Kumpaslar, el dizgi kumpasi ve sicak dizgi
kumpasi olmak lizere iki gesittir. Tipo baski kalibi hazirlanmasinda el dizgi kumpasi kullanilirken
sicak varak yaldiz baski igin sicak dizgi kumpasi kullanilir. Sicak dizgi kumpasi yandan sikistirmali
mengene sistemlidir; bir duvari sabit diger iki duvari hareketli, ayarlanabilir 6zelliktedir. Sicak dizgi
kumpaslari, genellikle piring malzemeden yapilmis, isiya dayanikl ve ahsap saplidir (Gérsel 4.6).

4.1.2.3. Hurufatlarin Kumpasa Dizilmesi

Micellit kumpasi ile varak yaldiz baski yapilirken baski kalibi olarak hurufatlar kullanilir. Kumpas,
dizilecek satirin genisgligine gore ayarlanir (Gorsel 4.7). Sol el ile tutulan kumpasin igine sag el ile
harf kasasindan alinan harfler yerlestirilir. Harf kasasindan alinan harflerin isaret kertigi bagparmak
ile kontrol edilerek isaret kertikleri hep ayni yonde olacak sekilde dizilir. Harf aralarinin agiimasi,
kelime aralari ve paragraf sonlarindaki bosluklar i¢in anterlin denilen bos malzemeler kullanilr.
Hurufatlar kumpasa yerlestirildikten sonra kumpasin sikistirma vidasi sikilir. Tim harflerin yaldizi
ayni oranda basabilmesi ve baski ylizeylerinin esitlenmesi icin hurufatlar takatuka denilen tahta
alet ile vurularak kumpasa iyice yerlestirilir.

Gorsel 4.6: Sicak dizgi kumpasi Gorsel 4.7: Hurufatlarin kumpasa diziimesi

4.1.2.4. Kumpasin Isitilmasi

Sicak yaldiz baskinin gergeklesmesi i¢in miicellit kumpasinin ve hurufatlarin belirli bir 1siya kadar
ulastinlmasi gerekir. Bunun igin piknik tlipd, elektrikli ocak gibi araglar kullanilir.
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Kumpas giivenli bir sekilde isiticinin tizerine yerlestirilerek . N
tim hurufatlarin ayni oranda i1sinmasi saglanir (Gorsel 4.8). ;
Isitici kullanilirken yakininda yanici madde olmamasina
dikkat edilmelidir.

Sicakligin derecesinin belilenmesinde baski yapilacak yiizeyin
ozelligi onemlidir. Kalip yiizey isisi, hurufata ve baski yapilacak
cildin ylizeyine zarar vermeyecek oranda olmalidir. Isinin fazla
yiiksek olmasi, bir taraftan baski yiizeyini deforme ederken
diger taraftan kullanilan hurufatlarin d6mriind kisaltir; hatta
hurufatlarin erimesine bile neden olabilir. Isinin gereginden
distik olmasi halinde de yaldiz baski istenilen netlikte cikmaz. Bu nedenle elektrikli isiticilar araciligi
ile 1sitilan kalibin yiizey sicakligi, tam gereken yiikseklikte olmalidir.

Gorsel 4.8: umpaln Isitilmasi

Sert kapak baskisinda isitiimis ve kumpasa sikistirilmis olan satir sicakligi 60 ile 100 santigrat derece
araliginda olmalidir. Plastik cilt bezli kaplama malzemesi ile yapilmis sert kapaklarda daha diiglik
sicakliklar uygulanirken kumas dokumali cilt bezleri ve yanmaya karsi daha dayanikli olan kaplama
malzemeleriile yapilmis olan sert kapaklarda daha yiiksek sicakliklar uygulanir. En uygun isi degerine,
baski tecriibesi ile elde edilen en net baski degerlerinin bir kenara not alinmasi sonucunda ulasilr.

4.1.2.5. Miicellit Kumpasiyla Yaldiz Baski islemi

Cilt bezi lizerine yerlestirilmis yaldiz seridin izerine isitilan kalibin elle preslenmesiyle baski iglemi
gergeklestirilir. Baski esnasinda kumpas ileri geri hareket ettirilerek baskinin net gikmasi saglanir.
Ancak presleme yaparken kumpasin yaldiz izerindeki yerinin degistiriimemesine 6zen gosterilme-
lidir. Aksi takdirde baski ¢iftlemesi veya baski yayllmasi (sisme) gibi baski hatalari meydana gelir.

Sicak dizgi kumpasi, baski yapmak amaciyla isiticidan alinip cilt bezi Gizerindeki yaldiz izerine
yerlestirilirken ahsap sapindan iki elle ve avug igi ile iyice kavranmalidir. Her iki elle sikica tutulan
kumpas, yaldiz lizerine 6zenle yerlestirilmelidir.

Baski siiresi hurufatlarin sicakligina ve baski ylizeyinin 6zelligine gore belirlenir. Hurufatin fazla
Istyla uzun siire kapak lzerinde kalmasi, sert kapagin o bolgesinin deforme olmasina ve yanma-
sina neden oldugu icin baskinin bozuk olmasina yol acar. Yetersiz isiyla yetersiz slirede kapak
lizerinde kalmasi da yaldiz miirekkebinin seffaf folyodan ayrilmamasina sebebiyet vererek yine
baskinin bozuk olmasina sebep olur.

Miicellit kumpasi ile varak yaldiz baskisi yaparken uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

Mdcellit kumpasi bos olarak isiticida bir sire isitilir.
Dizgisi yapilmis olan satir, kumpas duvarlari arasina sikistirilr.
Baski alani biyukligi kadar yaldiz bobinden kesilerek hazirlanir.

Sert kapak lizerinde baski yapilacak bdlge belirlenip isaretlenir. isaretlenen yere yaldiz,
gonyeli bir bigcimde ve parlak kismi Uistte olacak sekilde yerlestirilir.

Kumpas isiticinin lzerine yerlestirilerek isitilir.

Muicellit kumpasi igine yerlestirilmis olan hurufatin baski ylizeyi, varak yaldiz tizerine gonyeli

ve dengeli bir bicimde bastirilarak birkac saniye tutulur ve kaldirihr.

7. Varak yaldiz kenarindan tutularak hafifce siyrilip kaldirihr. Boylece hurufatin yiiksek bélimiine
denk gelen bolgelerdeki yaldiz miirekkebi, sert kapada transfer olmus olur.

8. Varak yaldiz kenarindan tutularak hafifce siyrilip kaldinldiktan sonra harf kenarlarinda gok

hafif tagmalar var ise badem yagi damlatilan bir bez ile fazla bastirlmadan temizlenir.

AN =

o o
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4. OGRENME BIRIMI

4.1.3. Varak Yaldizla Cizgi Baskisi

Cizgi baskisi, ciltlenmis kitaplarin 6n kapak, arka kapak veya sirt kisimlarina varak yaldiz lize-
rine sicak pres uygulanarak yapilir (Gorsel 4.9). Cizgi baskisinda kullanilan ¢izgi malzemeleri,
piringten yapilmig ahsap sapli el aletlerdir (Gorsel 4.10). iglerinde bir miktarda gelik bulunan bu
malzemeler, oldukca sert ve dayaniklidir. Preslenmeye ve isitilmaya karsi direnclidir. Cizgi baskisi
malzemeleri, kalinliklarina ve baski yiizeyinin 6zelligine gore cesitlilik gosterir. Harf kasalarinda
0zel cekmeceleri olan gizgiler, standart enlerde ve farkli boylarda iretilir.

B

Gorsel 4.9: Varak yaldiz ile gizgi baskisi Gérsel 4.10: Karartma ve cizgi baski aletleri
uygulamasi

Miicellit kumpasi kullanarak varak yaldiz ile ¢izgi baskisi yaparken uygulanacak islem sirasi
su sekildedir:

1. Cizgi baskisi yapabilmek icin oncelikle ¢izgi malzemesi bos olarak isiticida bir siire isitilir.

2. Baski alani buiylkligu kadar yaldiz bobinden kesilerek hazirlanir.

3. Sert kapak lzerinde baski yapilacak bélge belirlenip isaretlenir. isaretlenen yere yaldiz,
gonyeli bir bigimde ve parlak kismi stte olacak sekilde yerlestirilir.

4. Isitilmis olan gizgi malzemesi, varak yaldiz Gizerine yine gonyeli ve dengeli bir bicimde bas-
tinlarak birkag saniye tutulur ve kaldirilir.

5. Varak yaldiz, kenarindan tutularak hafifge siyrilip kaldinldiginda ¢izgi aletindeki gizgi sekli
sert kapaga transfer olmus olur.

6. Varak yaldiz kenarindan tutularak hafifce siyrilip kaldirildiktan sonra harf kenarlarinda ¢ok
hafif tagmalar var ise badem yagi damlatilan bir bez ile fazla bastiriimadan temizlenebilir.

4.1.4. Sicak Presle Varak Yaldiz Baski

Cilt kapaklarinin lizerine veya sirtina baski yapmak i¢in sicak baski makineleri kullanilir. Bu
baskilar yaldizla oldugu gibi yaldizsiz da olur. Sicak pres ile baski yapmak icin cilt bezli kapak
alt tablaya konur. Alt tablada yazi ve sekillerin kapak iizerine gelecegi yer ayarlanir. Ust tablaya
klise yapistirilir. iki tabla arasindan ve kapagin iistiinden
yaldiz bobini geger. Ust tabla is1 ayarl oldugundan sicakhig
istenen ayarda tutar. Sicaklik yaldizin cinsine ve basilacak
olan kligenin ebadina gore degisir. Pres ¢alistirildiginda
aralarinda kapak, yaldiz ve (ist tabla bulunan alt ve Gst tabla
kapanarak baskiyi gerceklestirir.

Varak yaldiz uygulamasinda yapilan iglemler, yaldiz kullaniima-
danyapllirsa baski malzemesi izerine gofre adi verilen kabart-
ma veya gukurlastirma teknigi uygulanmis olur (Gorsel 4.11).
Gofre ile baskili ya da baskisiz alanlara boyut kazandirilabilir.

E;iirsel 4.11: Gofre
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4.1.4.1. Kligeler

Hurufatlar ile baskisi gergeklestirilemeyecek olan sekil
ve fotograflarin baskisini yapmak igin klige denilen baski
kaliplar kullanilir (Gorsel 4.12). Kligeler, klise yapan atol-
yelerde ¢inko, ¢elik veya fotopolimer malzemeden Uretilir.
Metal kaliplara pozlanan gorsel, asitle indirme yontemi
kullanilarak kalibin algak ve yiiksek bolgeleri olusturulur.

Baski esnasinda yiiksekligin hep ayni seviyede olmastigin
klige althgi denilen metal bloklarin {izerine konulurlar. isin
Olclisline gore uzunluk ve genisligi degisir. Yiiksek basinca
veya Islya dayanabilmesi icin metal altiliklar tercih edilir.
Sicak yaldiz baskisinda kullanilacak kliseler, tipo baski
tekniginde baski kalibi olarak kullanilacak kliselere gore
biraz daha kalin olmalidir. Bu kalinlik 3 - 5 mm araligindadir.

4.1.4.2. Sicak Pres

Sicak yaldiz baskinin gergeklesmesinde; sert kapak,
varak yaldiz ve kliseleri bir arada, belirli seviyede basing
altinda tutmaya yarayan makinelere sicak pres denir.
Sicak yaldiz baski preslerinin manuel pres, yari otoma-
tik pres ve tam otomatik pres olarak degisik model ve
markalarda gesitleri bulunur (Gorsel 4.13).

4.1.4.3. Sicak Presle Yaldiz Baski iglemi

Sicak yaldiz baski preslerinde yaldiz baski yapmak igin baski kalibinin makineye baglanmasi, varak
yaldiz bobininin makineye takilmasi, sert kapak i¢gin iki kenara poza yapilmasi, baski kalibinin uy-
gun sicakliga gelmesinin saglanmasi, forsa ayari yapilmasi gibi igslemlerin tamamlanmasi gerekir.

Gorsel 4.13: Sicak yaldiz baski makinesi

Kalibin Makineye Baglanmasi: Baskisi yapilacak olan gorsele ait hurufat veya kliselerden olusan
kalip, sicak yaldiz baski makinasinin plate (pileyt) diye adlandirilan list tablasina yapistirilir. Bu iglem;
hurufatlar ile klise bir arada kullanilacaksa bir gembere sikistirilarak, yalniz klise kullanilacaksa st
tabla Uzerine yapistirilarak yapilir. Kliseyi st tabla lizerine yapistirmak igin tist tabla makineden
sokulir. Klise tabla tizerine basilacak isin ebatlari g6z 6ntinde bulundurularak en uygun pozisyonda
yerlestirilir. Klise Uzerindeki gorintd, klise althidi Gzerinde isaretlenen yerlere paralel olmalidir.

Bobin Takma: Sicak yaldiz baski makinasinin ¢esidine ve 6zelligine bagh olarak uygun biyiiklikteki
sicak yaldiz bobinleri makinaya takilir. Bobin kliseye ortalanacak sekilde makineye takilir ve gerilir.

Poza Yapma: Klisedeki goruinttiniin baski yapilacak malzeme lizerine hep ayni pozisyonda basilabilmesi
icin poza yapiimalidir. Hazirlanan baski kalibinin sert kapak tizerinde basacag yer ayarlanarak sert kapagin
kenarlarina sert kapak kaliniginda mukavvalardan poza yapilir. Poza olarak kullanilacak mukavvalarin
kenarlarinin tam diiz olmasi gerektiginden poza giyotinde veya mukavva makasinda kesilerek tek veya
birkag kat olacak sekilde baski tablasi lizerine sabitlenir. Sabitleme bant veya yapistirici ile yapilabilir.

Is1 Ayari: Termostat ayarlanarak baski kalibini 60 ile 95 derece arasi sicaklija ulasincaya kadar
Isitmasi beklenir. Sicaklik derecesi sert kapaktaki kaplama malzemesinin tiriine, yaldizin cinsine
ve klisenin ebadina bagl olarak degisir. Plastik cilt bezi ile kaplama yapilmis sert kapaklarin sicak
yaldiz baskilari daha dusuk isilarda yapilirken 1siya daha dayanikli olan suni deri gibi malzemelerde
daha yiksek sicakliklarda baski yapilir. En uygun sicaklik, sicak yaldiz baskisi yapilacak olan sert
kapak kaplama malzemesinden bir par¢a ile test yapilarak tespit edilir.
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Forsa Ayari: Forsa goriintiiniin malzemeye transferi i¢in gerekli olan basing miktaridir. Sert ka-
padin kalinligina ve malzemenin yiizey yapisina gére makinenin forsasi (baski basinci) ayarlanir.
Forsa ayari yapmak icin alt baski tablasi asagiya indirilir ve baski ayarina gecildiginde yavas yavas
yukari kaldirilir. ideal forsa ayarinda klise makineye hafif bir iz yapar ve baski kenarlari keskindir.
Klisenin malzeme (izerine uyguladidi basincin siiresi malzemenin ve folyonun 6zelligine goére
belirlenmelidir. En diislk siireden baslanarak deneme baskilari ile ideal stire belirlenmelidir.

Sicak pres ile varak yaldiz baskisi yaparken uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Varak yaldiz bobini makinaya takilir.

Hurufat veya kligelerden olusan kalip, sicak yaldiz baski makinasinin kalip ylizeyine yerlestirilir.
Sert kapagin konuldugu yerin iki kenarina sert kapak kalinliginda mukavva pargalarindan poza yapilir.
Termostat ayarlanarak baski kalibi isitilir.

Sert kapagin kalinligina gore makinenin forsasi (baski basinci) ayarlanir.

6. Ayar islemlerinin tamamlanmasindan sonra sert kapak lizeri varak yaldiz baskisi gergeklesir.

4.1.5. Varak Yaldiz Baskida Dikkat Edilmesi Gerekenler

Varak yaldiz baski, ciltlemesi tamamlanmis urtinlerin Gizerine yapilan bir islemdir. Ciltlemesi bitmis bir
Urlnln Gzerine uygulanan baskida yapilacak herhangi bir hata, ciltlenmis Urline hem igerik hem de
gorsellik bakimindan biyik bir olumsuzluk katar. Bu olumsuz durumun yasanmamasi igin varak yaldiz
baski esnasinda, ¢ok dikkatli ve 6zenli calismak gerekir. Ayrica fire vermeden c¢alismak da énemlidir.

o s~ DN

Miicellit kumpasi ile varak yaldiz baski yaparken dikkat edilmesi gereken noktalar su sekildedir:
« Hurufatlar dizilirken isaret kertiklerinin ayni yonde olmasina dikkat edilmelidir.
« Micellit kumpasi isitilirken ahsap sapin yanmamasina dikkat edilmelidir.
« Kumpas sicakligi dogru oranda ayarlanmalidir. Fazla olursa hurufatlar eriyebilir ve baski deforme olur.
« Baski aninda hurufatin kapak tzerinde kalma siiresine dikkat edilmelidir.

« Baski basinci dogru ayarlanmalidir. Kumpasin cilt (izerinde fazla tutulmasi yazilarin dagil-
masina ve sismesine neden olur. Kumpasin cilt lizerinde az tutulmasi ise goriintinin cilt
Uzerine net bir sekilde clkmamasina neden olur.

« Baski iglemi sirasinda kumpasin yeri kaydirilmamalidir.
« Cilt ylzeyi temiz olmalidir. Cilt ylizeyinde tozlar olursa baski istenilen netlikte ¢cikmaz.

« Baski bittiginde yaldiz hafif¢e kaldirlmalidir. Yaldiz hizl ve sert kaldinlrsa baskili alandaki
yaldizlarda kayma olabilir.

« Baskikenarlarindaki tagsmalar silinirken kaplama malzemesinin deforme olmamasina dikkat
edilmelidir.

Sicak pres ile varak yaldiz baski yaparken dikkat edilmesi gereken noktalar su sekildedir:
« Klise ile klise althgi arasinda bosluk kalmamasina dikkat edilmelidir.
« Bobin kligsenin ebadina uygun olmali ve kligeye ortalayarak takilmalidir.
« Pozalar baski malzemesi ile ayni yiikseklikte olmalidir.
« Malzeme pozalara tam oturtulmahdir.
« Malzeme her seferinde makineye ayni yonde yerlestirilmelidir.

« Forsaayari dogru yapilmalidir. Forsa ¢ok verildiginde klise malzemeye asiri bastigiicin daha
derin bir iz yapar ve goriintl kenarlara dogdu genigleyerek kii¢lik bosluklari doldurur. Forsa
az verildiginde ise goriintl ya ¢ok silik olur ya da hi¢ olugmaz.

« Malzeme lizerine transfer edilen goriintii her noktada ayni kalitede olmalidir.
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4.1. UYGULAMA VARAK YALDIZ BASKI

= Amag ‘ Siire: 7 Ders saati

= Sert kapak Uzerine yaldiz baskisi uygulamak.

@ Gorev

= Miucellit kumpasi kullanarak sert kapak tizerine varak yaldiz baski uygulamasi yapiniz. Uygula-
manizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini
takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme béliminde verilen kontrol listesindeki
Olcltlere gore degerlendirilecektir. Caligsmanizi yaparken bu olgttleri dikkate aliniz.

Aracg Gereg

= Sert kapakli cilt = Hurufat = Makas

=  Altin varak yaldiz = |sitic = Cetvel

= Miucellit kumpasi = Badem yagi = Temiz bez

isin Teknik Ozellikleri
v/ Kapak:
14x21 cm

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

= Hurufatlarin temiz olmasina ve ezik olmamasina 6zen gosterilmelidir.

= Kesim islemi esnasinda yaldizin kirigip yirtimamasina 6zen gosterilmelidir.

= Baski sirasinda kumpasin yeri degistiriimemeli, ayni zamanda kumpas sag sol yonde de hareket ettirilmemelidir.
= |siticinin yaninda yanicl madde olmamasina dikkat ediniz..

Uygulamaya iliskin Hazirlik

= Kumpas, hurufat, varak yaldiz ve isitictyi diizgiin bir zemin lizerinde toplayiniz.

= Kullanilacak yazi biiyikligiine ve yazi tipine gore hurufat segimini yapiniz.

= islem Basamaklari

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nligiinizii giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Baskisi yapilacak olan yaziya ait satiri, hurufatlar ile olusturunuz.

5. Miicellit kumpasini isiticida bos olarak isitiniz.

6. Hurufatlarla hazirladiginiz dizgi satirini, kumpasin duvarlari arasina yerlestiriniz (Gorsel 4.14).

7. Dizgiislemi biten kumpasi hurufatlari yerinden oynatmadan sikma vidasi ile sikistiriniz.

8. Kumpasi ahsap kismi zarar gormeyecek sekilde isiticiya yerlestiriniz.

9. Tim hurufatlarin ayni oranda isinmasini saglayiniz.

10. Baski alani blyikliglne uygun yaldizi bobinden kesiniz (Gorsel 4.15).

11. Sert kapak izerinde baski yapacagdiniz alani isaretleyiz.

12. Yaldizi sert kapak lizerine mat yiizeyi cilt bezi ile ortlisecek sekilde yerlestiriniz (Gorsel 4.16).

Gorsel 4.16: Yaldizin kapak Uizerine
yerlestirilmesi

Gorsel 4.14: Hurufatlarin kumpasa Gorsel 4.15: Yaldizin kesilmesi

dizilmesi
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13. Kumpasi tiim hurufatlar ayni anda yaldiz yiizeyine temas edecek sekilde yaldiz lizerine bastirarak
baskiy gergeklestiriniz (Gorsel 4.17).

14. Yaldizin bir kenarindan tutunuz, kapak tizerinden yavasga siyirarak kaldiriniz (Gorsel 4.18).

15. Yazi kenarlarinda tagmalar var ise tasan yaldizlari temiz bir beze badem yagi dokerek hafifge siliniz
(Gorsel 4.19).

16. Bitmis varak yaldiz baskinin kontroliinii yapiniz.
17. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

il J
Gorsel 4.17: Baskinin gerceklestirilmesi

Gorsel 4.18: Yaldizin siyrilarak kaldirl-  Gorsel 4.19: Badem yagi ile temiz-
masi lenmesi

VARAK YALDIZ BASKI UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

1 | is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 | Basilacak yaziya ait satiri hurufatlar ile olusturdu.
Miicellit kumpasini isitti.
Hurufatlarla dizdigi satiri, kumpasin duvarlari arasina yerlestirdi.
Kumpasi isiticlya yerlestirdi.
Hurufatlarin ayni derecede 1sinmasini sagladi.
Satir uzunluguna uygun yaldizi bobinden kesti.

O | 0 N | o g | s

Kapak Uzerinde baski yapacagi alani isaretledi.

Y
o

Kumpasi yaldiz lizerine bastirarak baskiyi yapti.
11 | Yaldizi siyirarak kapak tizerinden ald.

12 | Tagmalari temiz bir bezle temizledi.

13 | Bitmig baskinin kontroliini yapti.

14 | Sireyi planli ve verimli kullandi.

15 | isi bittiginde galigma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen éiciitler icin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.
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4.2. UYYGULAMA VARAK YALDIZ BASKI

[E Amag [ Siire: 7 Ders saati
= Sert kapak uzerine yaldiz baskisI uygulamak.

@ Gorev

= Sicak baski presiyle sert kapak lizerine varak yaldiz baski uygulamasi yapiniz. Uygulamanizi dik-
kat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek
gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme béliminde verilen kontrol listesindeki dlgiitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgiitleri dikkate aliniz.

[Z] Arag Gereg ve Makine
= Sicak baski presi = Klise = Makas
= Altin varak yaldiz = Badem yagi

isin Teknik Ozellikleri
v/ Kapak:
14x21 cm

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

= Baski yapacaginiz sert kapagin kaplama malzemesinden bir parga kesip en uygun sicakhgi tespit etmeyi
unutmayiniz.

Malzeme lizerine transfer edilen goriintiiniin her noktada ayni kalitede olmasina dikkat ediniz.
Sicak pres makinesinde c¢alisirken giivenlik onlemlerine dikkat ediniz.

Uygulamaya iliskin Hazirlik
Baskisi yapilacak sert kapagin ebatlarini kontrol ediniz.

Sert kapagin ebatlarina gore kligenin altlk tizerine sabitlenecedi en uygun pozisyonu hesaplayiniz.
Poza ayari igin sert kapagin ebatlarina uygun mukavva kesiniz.

L2 2R A7/ e |

islem Basamaklari

is saghigi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onltglnizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag
gerec ve malzemeleri hazirlayiniz.

Varak yaldiz bobinini makineye takiniz (Gorsel 4.20). Bobini kliseye
ortalayiniz.

5. Baskisi yapilacak gorselin kligesini altlik tizerine yerlestiriniz (Gor-
sel 4.21).

6. Kliseyi klise althgina yapistirip makineye takiniz (Gorsel 4.22)
Baski yapacaginiz cilt bezli kapagd alt tablaya yerlestiriniz.

8. Klisenin sert kapak Gzerinde baski yapacag yeri ayarlayarak kapak
kenarlarina mukavvalardan poza yapiniz (Gorsel 4.23).

PP

>

N

Gorsel 4.21: Kiligenin kalip ylizeyine Gorsel 4.22: Kalibin takilmasi Gorsel 4.23: Poza ayarinin yapilmasi
yerlestirilmesi
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4.2. UYGULAMA

9. Termostati ayarlayarak baski kalibinin yeterli sicakliga ulasana
kadar isinmasini saglayiniz (Gorsel 4.24).

10. Makine i1sisina gore baski siresini ayarlayiniz.

11. Kapagin kalinhgina gére makinenin forsa ayarini yapiniz (Gor-
sel 4.25). Forsa izi olugsmasina ragmen goériintii malzemeye
transfer olmuyorsa, isi ve baski sirelerini tekrar ayarlayiniz.

12. Presi galigtirarak lizerinde yaldiz ve klige bulunan (st tablanin
alt tabla ile arasinda kalan kapak (izerine baski yapmasini
saglayiniz (Gorsel 4.26).

13. Yaldizin bir kenarindan tutunuz, kapak tizerinden yavasca Gorsel 4.24: Sicaklik ayarinin yapiimasi
styirarak kaldiriniz.

14. Bitmis varak yaldiz baskinin kontroliini yapiniz (Gorsel 4.27). Kontrol sonucu baskinizda sorun
yoksa baski stresi, klise sicakligi ve folyo ¢esidi gibi kriterleri defterinize not ediniz. Hatalar varsa
gozlemlediginiz hatalarin olusma sebebi ve ¢oziimii ile ilgili bir rapor yaziniz.

15. Kullandi§iniz arag geregleri yerlerine kaldiriniz.

Sl

esmesi Gorsel 4.27: Varak yaldiz baski

Gorsel 4.25: Forsa ayarinin yapilmasi Gorsel 4.26: Baskinin gergekl

VARAK YALDIZ BASKI UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

-

is saghdi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 | Varak yaldiz bobinini makineye takti.

4 | Baski yapacagi kliseyi kaliba yapistirdi.

5 | Kalibi Ust tabladaki yerine yerlestirdi.

6 | Kapagi alt tablaya yerlestirdi.

7 | Kapagi sabitlemek igin yanlarina mukavvalardan poza yapti.
8 | Termostati uygun sicakliga getirerek kalibin isinmasini sagladi.
9 | Forsa ayarini yaptl.

10 | Presi galistirarak baskiyi yapti.

11 | Yaldizi siyirarak kapak tizerinden aldi.

12 | Bitmis baskinin kontroliini yapti.

13 | Sdreyi planh ve verimli kulland.

14 | Isi bittiginde galigma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élglitler igin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.
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4.2. CILT UZERINE SERIGRAFI BASKI YAPMAK

Serigrafi baski sistemi; ahsap veya metal gergeveye gerilmis dokumanin tizerine dokiilen serigrafi
miirekkebinin emici veya emici olmayan yiizeyler izerine, uygun bir ragle lastiginin basinciile transfer
edilmesidir. Serigrafi baskida, baski araci olarak cerceveye gerilmis olan ipek veya polyester doku-
manin Uzerinde murekkep geciren ve mirekkep gecirmeyen ylizeylerle olusturulan elek kullanilr.
Baski eleginin farkli malzemelerden yapiliyor olmasi, degisik yontemlerle kalip hazirlanmasi ve birgok
sektorde kullaniimasi nedeniyle serigrafi baskinin elek baski, direk baski, sablon baski, ipek baski ve
0zgiin baski gibi birgok adi vardir. Serigrafi baskida, diger baski sistemlerinden farkli olarak sekil
ve boyut farketmeksizin her tiirlii materyale baski yapilabilir.

4.2.1. Serigrafi Baskida Kullanilan Ara¢ Gereg

Serigrafi baski tekniginde ahsap veya metal bir cergeveye, ipek, sentetik veya metal dokuma ge-
rilerek olusturulan bir elek kullanilir. Elegin Gzerine konulan mirekkep ragle adi verilen bir siyirici
ile cekilerek elek tizerindeki goriintiiniin baski materyali
Uzerine aktarilmasi saglanir.

4.2.1.1. El Tezgahlan

Kullanim amacina gore ¢ok gesitli el tezgahlari bulun-
maktadir. Bunlar; sablonun baglanabildigi, ileri-geri,
saga-sola kaydirma ayari olanagi bulunan; delikli ma-
sa ylizeyinin altindaki vakumla baski kagidini emerek
tutan bir dlizenektir (Gorsel 4.28). Serigrafi tezgahinin
olmadigi yerlerde, kalibi masaya baglayarak baski yapi-
labilir. Bunun icin kalibin baski aninda hareket etmesini
saglayacak bir menteseli mengene diizenegi yeterlidir.

4.2.1.2. Serigrafi Kalibi

Serigrafi baski kalibi; metal veya ahsaptan bir dortgen
cergeve Uzerine gergin bir sekilde sabitlenmis olan,
ince gozenekli ipek malzemeden olusmus materyal-
dir (Gorsel 4.29). Serigrafi baski yénteminde baski
yapilabilmesiicin elek ylizeyinde mirekkep gegiren ve
gecirmeyen alanlarin olusturulmasi gerekir. Bu isleme,
sablon hazirlama ya da kalip hazirlama agamasi denir.
Sablonlar, elek 1siga hassas bir emiilsiyonla kapatil-  Gorsel 4.29: Serigrafi kalibi
diktan sonra resim ve yazilarin gigli bir 1sikla kopya

edilmesi yontemiyle hazirlanir.

Gorsel 4.28: Serigrafi tezgahi

Serigrafi baski sisteminde kalip olarak dogal, sentetik ve metal dokuma olmak (izere li¢ gesit
ipek kullanilir. ipeklerin iizerinde dogal, sentetik ve metal dokumalar icin ayri ayri yapilmis nu-
maralandirma sistemi bulunur. ipek numaralari dokumada 1 cm2ye diisen iplik sayisini gésterir.
Dustk numarali elekler iri gozenekli oldugundan dolayl gozeneklerden gegen mirekkep miktari
ince gozenekli eleklere gore daha fazladir. Bu nedenle ortiicii ve miirekkep kalinhginin fazla ol-
masi istenen islerin baskisinda diisik numarali, tramli ve ince detay istenen iglerin baskisinda
yiiksek numarali elekler tercih edilmelidir. ise uygun ipek secimi serigrafi baski sisteminde baski
kalitesini etkileyen 6nemli faktorlerden biridir. Bu nedenle baski yiizeyinin 6zelliklerine uygun
ipek secilmelidir.

111



4. OGRENME BIRIMI

4.2.1.3. Ragle (Lastik Siyirici)

Hazirlanan baski kalibi Gizerine dokiilen serigrafi mirekkebi-
ni, kalip ylizeyinden siyirmayi ve mirekkebin kalibin altinda
bulunan baski materyaline transfer olmasini saglayan, al-
minyum veya ahsaptan sapi bulunan lastik siyiricidir (Gérsel
4.30). Farkli boyutlarda diretilir. Baski alaninin biyikligiine
gore uygun boyutta olanlari kullanilir. Ragle lastigi kauguk
esnekligine sahip olup solventlere, asinma ve siirtinmeye
karsi dayanikhdir. Ragle sablon lizerinde ortalama 45-75
derece egimle iki el kullanilarak ¢ekilmelidir.

4.2.1.4. Serigrafi Baski Miirekkepleri

ince gdzenekli ipekten olusan kalibin yiizeyindeki acik gézeneklerden, altta bulunan baski mater-
yaline bir ragle yardimi ile transfer olacak kivam ve akigkanliktaki miirekkeplerdir (Gorsel 4.31).
Ortiict, transparan ve florasan olmak iizere cesitli renk ve dzellikte serigrafi miirekkepleri vardir.
Serigrafi baski mirekkepleri, solvent bazlidir. PVC Uriinlerin yaninda metal, cam, suni deri, kumas
ve kagit gibi farkl materyaller Gizerine baski yapabilecek 6zellikte serigrafi mirekkepleri bulun-
maktadir. Bu mirekkepler; grafik, afis, reklam panolari, billboard, totem, promosyon malzemeleri
gibi birgok uriin baskisinda kullanilir.

Gorsel 4.30: Ragle

Serigrafi Miirekkeplerinin Yapisi: Serigrafi miirekkeplerinin
yapisinda (¢ madde bulunur. Bunlar pigmentler, baglayici-
lar ve ¢oziicllerdir. Pigmentler mirekkebe rengini veren
maddedir. Pigmentler ayni zamanda miirekkep filminin &r-
tlicl ya da transparan olusunu, 1sik ve kimyasal maddelere
dayanikhhk derecesini de belirler. Miirekkebi olusturan en
onemli maddelerden biri de baglayicilardir. Baglayicilar toz
halinde baskiya uygun olmayan pigment taneciklerini sivi [y s . e
héle getirerek baski malzemelerinin ylizeyi ile birlegtirir ve & ’"_‘ . ‘;_ & r‘j\ [j'
baski malzemesi izerinde dayanikl bir mirekkep tabakasi Gorsel 4.31: Serigrafi baski m'urekpleri
olusturur. Ayni zamanda pigmentin baski sirasinda kagida

homojen olarak dagiimasini ve pigmentin kagit Gzerinde

tutunabilmesini saglar. Coziiciler ise kurumayi hizlandirir.

4.2.2. Serigrafi Baski Yapma

Serigrafi baski yapmak igin 6nce baski kalibi hazirlanir. Isiga Saroes

duyarl emiilsiyon, dokuma iizerine ince bir tabaka halinde P <o
suriiltir. Uzerine emiilsiyon siiriilen kalip, 1sikta pozlandirilir
ve banyo islemi yapilir. is olan yerlerdeki emiilsiyon tabakasi
1tk gérmediginden ¢dziiniir ve banyoda atilir. is olmayan
yerlerdeki emiilsiyon tabakasi ise sertleserek kalip tizerine
tutunur. Son olarak kalip Gzerine miirekkep dokdilerek ragle
yardimiyla baski iglemi gergeklestirilir (Gorsel 4.32).

ig olmayan yerler
L ]

4.2.2.1. Serigrafi Baski Kalibinin Hazirlanmasi Gorsel 4.32: Serigrafi bask

Baskisi yapilacak olan goriintiintin serigrafi kalibi Gizerine aktariimasi iglemidir. Serigrafi baski kalibi
hazirlanirken 6ncelikle kalibin ince gozenekli ipek ylizeyine i1siga karsi duyarl sollisyon sirilerek
ylizey 1s1Ja hassas hale getirilir.
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CILT UZERINE SERIGRAFI BASKI YAPMAK

Bu sollisyonlar ince gozenekli ipekten olusan kalip ylize-
yindeki tim gozenekleri kapatmaya yarar. Genellikle amon-
yum bikromat igerikli bu soliisyonlar igiga karsi duyarhdir.
Pozlandirma igleminde; 11k géren bolgelerin yumusayarak
banyo isleminde ¢6ziilmesini ve ipek gozeneklerinin tekrar
acilmasini, boylelikle serigrafi mirekkebinin altta bulunan
baski materyaline transferini saglarlar.

Baskisi yapilacak goriintiiye ait negatif film, serigrafi kalibi y(-

zeyiile diizgiin bir kontak yapacak sekilde pozlandirma masasi

tizerine konur (Gorsel 4.33). Belirli siire poz verilerek filmin 1g1k
gegciren bolgelerine denk gelen kalip yiizeyindeki soliisyonun
yumusamasi saglanir. Pozlandirilan kalip basingli su ile banyo
edilir. Boylece kalip yiizeyindeki yumusayan sollisyonun dokilmesi ve baski aninda miirekkebin gece-
bilmesi igin gdzenekler tekrar agik hale getirilir. Son olarak kalip kurutulur ve baskiya hazir hale gelir.

Gorsel 4.33: Serigrafi baski kalibini poz-
landirma

4.2.2.2. Miirekkebin Baskiya Hazirlanmasi

Baski yapilacak olan yiizeyin kuruma siresi, mirekkebi emme kapasitesi gibi 6zellikleri dikkate
alinarak plastik cilt bezi, kumas, deri gibi ylizeyler icin farkli yogunluk ve akiskanlikta serigrafi
baski mirekkebi kullanilir. Mirekkebin igerisine inceltici tiner, hizlandirici tiner, geciktirici tiner
gibi ¢esitli kimyasallar eklenerek mirekkep baskiya hazir hale getirilir.

inceltici Tiner: Serigrafi baski miirekkebi, baskida kullanilmadan énce belirli bir akiciliga getiriimelidir.
Bu akicihgi elde etmek icin miirekkebe %10 ila %25 oraninda inceltici katilmasi gerekir. Bu inceltme,
mirekkebin ipek gozeneklerinden kolay gegmesini ve elegin baski ylizeyinden kolay ayrilmasini saglar.

Hizlandinci Tiner: Baski yapilan ortamin nemli ve serin oldugu durumlarda kuruma gecikir. Bu
durumlar da mirekkebin kurumasini hizlandirmak igin igine hizlandirici tiner konur. Ozellikle bekle-
meden birkag renk baski yapilacak ise miirekkebe % 10 ila %20 oraninda hizlandirici katilmasinda
yarar vardir. Hizlandirici tiner genellikle kis aylarindaki baskilarda tercih edilir.

Geciktirici Tiner: Baski sirasinda mirekkebin ylizey lizerinde kuruma suresini geciktirmek igin ise
icine geciktirici tiner konur. Geciktirici tiner, ayni zamanda elek gézeneklerinde kuruma sonucu
tikanmayi onler. Geciktiriciler bir miktar inceltici solventle birlikte kullanilmahdir. Cogunlukla yaz
aylarinda, kuruma siiresini uzatmak icin kullanilir.

4.2.2.3. Poza Ayarinin Yapilmasi

Baski tezgahina baglanan kaliptaki goriintiiniin sert kapak izerinde istenen bdlgeye tam oturmasini
ve her kapakta ayni yere baski yapmasini saglamak igin kapagin her iki yanina poza yapiimalidir.
Pozalar; mukavva, asetat, ahsap gibi malzemelerden yapilabilir.

Poza ayari yapmak igin, kalip tezgaha takilir ve yukari kaldinlr. Sert kapak kalibin altina gelecek
sekilde yerlestirilir. Kalip sert kapak tizerine indirilerek goriintiiniin sert kapak Gizerinde gelecegi
yer belirlenir. Sert kapak yerinden oynatilmadan kahlp yukari kaldirilarak pozalar sert kapaga
temas edecek sekilde yapistirilir. Poza en az iki kenardan baski materyaline temas ettirilmelidir.

Poza ayari yaparken dikkat edilmesi gereken noktalar su sekildedir:

« Pozayapiminda diizgiin yiizeyli malzemeler kullaniimahdir.
« Poza malzemesi sabitlenmelidir.
« Kalip saseye takilirken vidalari iyi sikilmaldir.
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4. OGRENME BIRIMI

« Kalip Gizerindeki goriintid ortalanmalidir.

« Poza ve baski malzemeleri arasinda yukseklik farki olmamalidir.
« Pozaicin kullanilan malzemenin kalinh§i baski materyalinin kalinligindan fazla olmamalidir.

4.2.2.4. Baski iglemi

Serigrafi baski kalibi izerinde is olmayan yerler emiilsiyonla
kapatilir, is olan yerler ise agik birakilir. Emdlsiyon olmayan
acik yerlerden miirekkep gecerek baskiyi gergeklestirir. Mu-
rekkebin kalip lizerinde is olan yerlerden gegmesini saglayan
alet ise ragledir.

Baski tezgahina badlanmis serigrafi kalibi, pozaya yerlestiril-
mis olan sert kapak lzerine indirilerek baski yapilir. Serigrafi
kalbi sert kapak Uzerine indirildiginde, sert kapak ile ince
gOzenekli ipek arasinda T mm kalacak sekilde bir baski s
basinci ayarlanmalidir. istenilen kivamda ve renk tonunda Gorsel 4.34: Raglenin gekilmesi
hazirlanan serigrafi mirekkebi, ince gozenekli ipek kalip

Uzerinde ¢alisma olmayan bir yere dokiilir. Ragle 45 - 75 derece egimle ve yeterli basingla gekilerek
miirekkebin sert kapak izerine gegmesi saglanir (Gorsel 4.34). Elegin ragle basinci sonrasinda baski
malzemesi lizerinden kolay ayrilmasi igin elek gercevesinin altina 1-2 cm’ lik bir ylikseklik konmalidir.

4.2.2.5. Baskisi Biten Kapaklarin Kurutulmasi

Serigrafi baskida mirekkebin kuruma islemi, igerisindeki sivi fazin ortamdan uzaklasip pigment
tabakanin baski malzemesine tam olarak yapismasiyla gerceklesir. ince siiriilmiis bir miirekkep
tabakasi 10 dakikada kururken miirekkep kalinliginin artmasi ile kuruma stiresi uzar.

Segilecek kurutma yontemi baski malzemesine uygun olmalidir. Kuruma esnasinda boya yiizeyine
temas olmamasina dikkat edilmesi gereklidir. Baskilari biten sert kapaklar, baskili yiizeyleri birbirle-
rine veya herhangi baska bir ylizeye temas etmeyecek sekilde, bos bir alana veya kurutma tezgahi
raflarina konarak kurutulabilir.

4.2.3. Serigrafi Baskida Dikkat Edilmesi Gerekenler

Serigrafi baski yaparken kullanilan kimyasallara direkt olarak temas edilmemesi gerekir. Kimya-
sallarin zararl etkilerinden korunmak icin is eldiveni kullanilmali, g6z ve solunum yoluyla kimyasal
almamak icin dikkatli calisiimahidir.

Serigrafi baski yaparken dikkat edilmesi gereken noktalar su sekildedir:
« Mirekkebin basilacak ylizeye tam gegmesi icin mirekkep énce ¢alismanin disina dokdlip,
ragle ile gekilerek kalip gézeneklerine verilmelidir.
« Cerceve iyi baglanmal, ipek ¢ok gevsek olmamaldir.
« Baski materyali, pozalara tam olarak temas etmelidir.
. Baskida kayma ve ciftleme olmamasi icin ragle birden fazla kez ¢ekilmemelidir.
« Baski sirasinda miirekkep, elegin Gizerinde uzun siire bekletilmemelidir.
« Elek yiiksekligi iyi ayarlanmalidir.
« Kullanilan ipegin numarasi, baski yapilacak goriintiye uygun olmaldir.
« Baskisi yapilacak sert kapak boyutuna uygun tezgah secilmelidir.
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4.3. UYGULAMA SERIGRAFI BASKI

= Amag [ Siire: 7 Ders saati

= Sert kapak Uzerine serigrafi baski uygulamak.

¥ Gorev

= Serigrafi baski teknigi ile sert kapak tizerine baski uygulamasi yapiniz. Uygulamanizi dikkat
edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek
gercgeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki dl¢ltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢itleri dikkate aliniz.

Aracg Gereg

= Sert kapakli cilt = Baski tezgéhi = Kurutma tezgahi

= Serigrafi baski kalibi = Serigrafi miirekkebi = Kalip hassaslastirici

= Ragle = Pozlandirma cihazi sollsyon

isin Teknik Ozellikleri

v/ Kapak:

14x21 cm

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

= Kalibi tezgaha cgarpik yerlestirmemeye dikkat ediniz.

= Elegin baski yapilacak malzeme yiizeyinden 3-5 mm yiikseklikte olmasina dikkat ediniz.

= |s olmayan yerleri bant ile kapatarak fazla miirekkebin baski sirasinda basilacak malzemeye gegmemesini
ve gercevenin temiz kalmasini saglayiniz.

= Ragle basincini dogru ayarlayiniz.

Uygulamaya iligkin Hazirhik

= Kalip ylizeyini 1s1§a duyarli hale getirmek icin soliisyon hazirlayiniz.

= Hazirladiginiz soliisyonu, ipek kalibin iki yiiziine de diizgiin yuzeyli bir ragle ile siirliniiz.

= Soliisyon sirllmis kalibr kurutunuz.

= Serigrafi baski sirasinda kimyasal madde ile galisacaginizdan maske ve eldiven kullaniniz.

= islem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énligiinizii giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Serigrafi kalibini, baskisi yapilacak goriintiiye ait film ile pozlandiriniz.

5. Pozlandirma yapilmis kalibi baski tezgahindaki hareketli aparata sabitleyiniz.

6. Pozayi ayarlayiniz.

7. Sert kapag, pozalara tam temas edecek sekilde yerlestiriniz.

8. Aparatin ayar vidalarini kullanarak forsa ayarini yapiniz.

9. Serigrafi baski mirekkebini hazirlayiniz.

10. Mirekkebi; elek (izerine, baski alaninin disina gelecek sekilde, ragle boyu kadar dokiiniiz (Gorsel 4.35).

11. Elekteki gorselin tst kismina doktiigliniiz mirekkebi ragle yardimiyla sirekli ayni sekilde bastirarak asagi-

ya dogru c¢ekiniz (Gorsel 4.36).

Gorsel 4.36: Baskinin yapilmasi
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12. Elegi, baski materyalinin lizerinden kaldiriniz. Serigrafi baski kalibinizin izerindeki desenin baski
ylizeyine aktarildigini goreceksiniz.

13. Basilan isi kontrol ediniz.

14. Baskisi biten sert kapaklarin kurutma tezgahinda, yiizeyindeki baskili alan baska bir ylizeye temas
etmeyecek sekilde kurumasini saglayiniz.

15. Baskiniz bitince kalip ve ragle lizerindeki fazla miirekkebi alarak kutusuna koyunuz.
16. Baskisi biten elegi temizleyiniz.
17. Kullandi§iniz arag geregleri yerlerine kaldirdiniz.

SERIGRAFi BASKI UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

Y

is saglig ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Baski kalibini hazirlad.

Baski tezgahina kalibi bagladi.

Poza ayarini dogru sekilde yapti.

Baski malzemesini dogru sekilde yerlestirdi.

Forsa ayarini yapti.

Mirekkebi yeterli miktarda hazirlayip kaliba doktd.

O (00 | N o | G || W (N

Baskiyi, teknigine uygun olarak gerceklestirdi.

-
o

Bitmis baskinin kontroliini yapti.

-
Y

Basilan kapaklari kurutma rafina istifledi.

-
N

Sireyi planli ve verimli kulland.
13 | isi bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgiitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Unlii Cilt Ustalari

Cilt ustalarinin gogu eserlerine imza koymamistir. Buglin gerek saray kiitiiphanelerinde ge-
rekse diger kutiphanelerimizde bulunan her biri hazine degerinde 6nemli el yazmasi eserlerin
ciltlerinin ustalarinin kimler oldugu bilinmemektedir. Ancak batida on sekizinci ylizyilda tinli
ciltgilerden Le Monnier ile Bradel, ciltlerine imza koymustur.

Diger yandan, Tiirklerde de Sultan Selim’in cilt¢cibasisi Mehmed Celebi ile Mustafa Celebi,
Hiseyin Celebi, Stileyman Celebi gibi isimler tespit edilebilmis olsa da Kur'an'in gok énemli
ve nadide taslarla siisli muhtesem ciltlerinin hangi ustaya ait oldugu tespit edilememistir.

19. yiizyilda istanbul Yildiz Sarayr'nda bir miicellithane (ciltevi) olusturulmus, Mekke, Medine,
Sam Tarihi, cildi fildisi kakmalarla bezeli Sevket Buhari Divani, Herat isi Ali Sir Nevai divani son
derece kiymetli eserler ciltler icine alinmislardir. Osmanli padisahlarindan Sultan Abdiilhamid'in
ciltcilikte usta oldugu bilinmektedir.
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4.3. LAZER iLE YAKMA YAPMAK

Gecgmisi el oymaciliina dayanan lazer baski; her trlii deri,
metal, cam, ahsap, mermer, plastik gibi materyalin lazer
1s1§1 ile kazinarak ya da yakilarak markalanmasi islemidir
(Gorsel 4.37). Lazer baski, 1gin giici kullanilarak olusturulan
yiiksek 1si dereceleriyle yapilir. Diger baski tekniklerine gore
baski siiresi daha kisadir ve uygulanisi basit bir baski yon-
temidir. Genellikle promosyon amacli Griinlerin baskisinda
kullanilir. Uzun 8miirlii ve dayanikli bir baski tiirtidiir. Uriintin
mukavemetine gore lazer isiginin siddeti degisiklik gosterir.

Lazer baskiyr diger baskilardan ayiran en énemli 6zellik
silinememesidir. Herhangi bir dig etkiye maruz kalmadigi
siirece deforme olmaz. Bir diger 6zelligi de lazer baskida

Gorsel 4.37: Uzerine lazer baski uygu-
lanmis sert kapak

renk segeneginin olmamasidir. Baski rengi, Grliniin zemin rengine gore olusmaktadir. Renkli baski
yapilamadigi igin renk solmalari, baski kaymalari ve gizik gibi sorunlar olmaz. Lazer baski geri d6-
niist olmayan bir baski teknigi oldugu i¢in baski 6ncesi tasariminin gok dikkatli yapiimasi gerekir.

Farkli malzemeler igin farkli yontemler ve lazer isin kaynagi

kullanilir. Lazer baski makineleriyle

baski ve markalama islemlerinin yaninda kesim de yapilabilmektedir. Deri, fleksi gibi kesime uygun

malzemelere, lazer kesim yapilarak istenilen sekil verilebilir.
4.3.1. Lazer Baski islemi

Lazer baski isleminde, 6ncelikle sert kapakta kullanilan kap-
lama malzemesinin lazer baskiya uygun olup olmadidina ve
hangi sicaklija kadar dayanikli olduguna bakilmaldir. Deri,
suni deri, kot, kanvas gibi saglam kaplama malzemeleri yiiksek
1silara kadara dayanabilir. Ancak hassas malzemelerle call-
sirken dikkatli olunmali, makine disiik glicte kullanilarak test
edilmelidir (Gorsel 4.38). Test islemi, materyalin dayanabilece-
gi gli¢ bulunana kadar surddrtlmeli, galigilacak malzemenin ve
makinenin hangi ayarda en iyi sonug verdigi tespit edilmelidir.

Sert kapak lizerine lazer baski yapmada uygulanmasi
gereken islem sirasi su sekildedir:

ML=

seklik ayari elle de yapilabilir.

rsel 4.38: Lazer baski islemi

L EEAREF 2 »

Sert kapagin ebatlarina uygun biyiikliikte lazer baski makinesi segilir.

Lazer baski makinesi ve makinenin kontrol edilmesini saglayan yazilim acilir.

Uzerine lazer baski yapilacak sert kapak, makineye yerlestirilir.

Makine, lizerine yerlestirilen sert kapagin yiiksekligini otomatik olarak élcer. istenirse yiik-

5. Sert kapak Uzerine basilacak yazi, sekil ve fotograflar lazer baski makinesinin yaziiminda
hazirlanabilir veya baska programlarda hazirlanarak bu yazilima aktarilabilir. Bu yazilim;
cizim, fotograf, sekil ve yazilar izerinde degisiklik yapmaya imkan verir.

6. On izleme yapilarak sert kapak iizerinde baski yapilacak yer belirlenir.

7. Makinenin hiz ve gii¢ ayarlari, lizerine baski yapilacak sert kapagin 6zelligine gore yapilarak

lazer baski iglemi gerceklestirilir.
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4.4. UYGULAMA LAZER BASKI

L3N TOER AT

Arag Gereg ve Makine
= Sert kapakh cilt = Bilgisayar
= | azer baski makinesi = Cetvel
isin Teknik Ozellikleri
v/ Kapak:

14x21 cm
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

L2 JN T/ R R R R

N =

10.
11.

12.

Amag [ Siire: 5 Ders saati

Cilt Gizerine lazer baski yapmak.

Gorev

Sert kapak lizerine lazer baski uygulamasi yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve
hazirlik strecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calis-
maniz, degerlendirme bdlimiinde verilen kontrol listesindeki olgiitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu ol¢utleri dikkate aliniz.

Baski 6ncesi tasarimi ¢ok dikkatli yapiniz.

Dosyanin uygun formatta lazere gonderildiginden emin olunuz.
Kapagi ¢alisma alanina diizgiin yerlestiriniz.

Lazer makinesinde ¢alisirken glivenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.
Makine ile galigirken el, kol ve giysilerinizi makineden uzak tutunuz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

Sert kapak Uizerine basilacak yazi, sekil veya fotografi sayfa tasarim programinda hazirlayiniz.
Hazirladiginiz deseni ag baglantisi ile lazer makinesinin ara yiiz programina gonderiniz.

islem Basamaklari

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is 6nlugunizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galigmasini yaparak kulla- \
nilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
Lazer baski makinesini aginiz.

Makinenin ara yiliz programini aginiz.

Uzerine baski yapacaginiz kapak malzemesinin
cinsine ve kalinligina gore makinenin devir ve gii¢
degerlerini ayarlayiniz.

Sert kapagi makinenin iizerine yerlestiriniz (Gorsel -
4.39). Kapagin diizgiin yerlestirildiginden emin Gorsel 4.39: Sert kapadin makine Uizerine yerlestirilmesi
olunuz.

Makinenin sert kapagin yliksekligini dlgmesini

saglayiniz.

Makinenin 6n izleme yaparak sert kapak tizerinde baski yapilacak yeri belirlemesini saglayiniz.
Hazirladiginiz tasarimi makineye gonderiniz.

Makinenin g¢alistirma tusuna basarak lazer baski islemini gergeklestiriniz. Baski islemi bittiginde makine
otomatik olarak durur ve uyari sesi verir.

Lazer baski uygulanmis kapagi kontrol ediniz. Kapak ziyani, zaman ve enerji tasarrufu diigliniilerek dene-
me malzeme lizerinde kontrol yapilip diizeltilerek asil kapak lizerinde isleme gegilebilir.
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4.4. UYYGULAMA

13. Kullandiginiz arag geregleri yerlerine kaldirdiniz.
14. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

LAZER BASKI UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET
is saghigi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Lazer baski makinesini agti.
Makinenin ara yiiz programini agti.
Makinenin devir ve gli¢c degerlerini ayarladi.
Sert kapagi makinenin iizerine yerlestirdi.
Makinenin sert kapagin yiiksekligini 6lgmesini saglad.

Makinenin 6n izleme yaparak sert kapak lizerinde baski yapilacak yeri belirle-
mesini sagladi.

Hazirladig1 tasarimi makineye génderdi.
Lazer baski islemini gergeklestirdi.
Yaptidi baskiyi kontrol etti.

Sireyi planli ve verimli kulland.

isi bittiginde ¢alisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen olcttler icin ilgili konu ve galismalari tekrar ediniz.

HAYIR

Q

BUNLARI BiLIYOR MUSUNUZ?

Giinlimiizde Cilt Sanati

Sanayilesme ve makinelesmeyle birlikte klasik cilt sanati durma noktasina gelmistir. Cum-
huriyet Donemi’'nde cilt kapaklari gomme, semse ve kdsebentlerle bezeme yapilmistir. Yeni
bir tasanim olugsmazken, eski klasik eserlere bagli kalinarak eserler yapilmaya basglanmistir.

20. yy'da bu sanati yasatmaya ¢alisan tnliu mucellitlerden bazilari sunlardir:
Bahaettin TOKATLIOGLU

Necmettin OKYAY

Sami OKYAY

Emin BARIN

islam SEGEN
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4.4. KOSEBENT TAKMAK

Ciltlenmis Urinlerin kenarlarinin zaman iginde yip-
ranmasini onlemek igin koselerine takilan sert metal
koruyuculara kogebent denir (Gorsel 4.40 — 4.41).
Kosebentler gesitli sekillerde, renklerde ve kalin-
liklarda bulunur. Kdsebent, ciltlenmis uriinleri hem
dis etkenlere karsi korur hem de (riine estetik bir
gorinidm katar.

Kosebentlerin sertligi, cilt kapaginin kdselerini dis
etkilerden koruyacak ancak takilma iglemi sirasinda
cilt bezine zarar vermeyecek oranda olmalidir. Ayni
zamanda ¢ekicle sikistirma iglemi sirasinda kirllma-

Gorsel 4.40: Kbsebent uygulanmis kapak

malhdir. Bir baska deyisle kosebent; takildigi yeri deforme etmeyecek kadar yumusak, sikistirildidi

yerden kolayca ¢gikmayacak kadar sert olmalidir.
4.4.1. Kosebent Takma islemi

Kosebent takma islemine baslamadan 6nce kose-
bendin kullanilacagini cildin kalhnhgi, kapak tize-
rindeki baskiyla uyumu, cilt bezinin dayanikhlik
orani gibi 6zellikler g6z 6niinde bulundurmalidir.

Sert kapaga kosebent takilirken uygulanmasi
gereken islem sirasi su sekildedir:

1. Sert kapagin kaplandigi cilt malzemesinin
ozelligine ve cildin kalhinhgina uygun kose-
bent segilir.

2. Sert kapagin bir kosesine kdsebent yerles-
tirilir.

3. Kapaga yerlestirilen kosebent penseile sikilir.

4. Sertkapagin i¢ tarafindan kosebente gekicle
vurulur.

5. Sertkapagin diger koseleriicin de ayniiglem
uygulanir.

Bir cilde kosebent takilirken dikkat edilmesi ge-
rekenler su sekildedir:

Gorsel 4.41: Kosebent uygulanmis kapak

« Kosebent takilacak cilt kapaginin kalinligi g6z oniinde bulundurulmalidir.

« Kosebent takarken kullanilacak zeminin diizgiin ve sert olmasina dikkat edilmelidir.

« Kdsebent takmada kullanilan gekicin yiizeyi oval olmalidir.

« Kosebendi tutan pense saglam olmalidir.

« Kullanilacak késebent, cilt bezi rengine ve cildin Gzerindeki baskiya uygun olmahdir.

« Kdsebendin iyice sikistiriimis olmasina dikkat edilmelidir.
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4.5. UYGULAMA KOSEBENT TAKMA

[E Amag Siire: 5 Ders saati
= Sert kapaga kosebent takmak.

@ Gorev

= Sert kapak lizerine kosebent takma uygulamasi yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar
ve hazirlik slrecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calis-
maniz, degerlendirme bdélimiinde verilen kontrol listesindeki dlgiitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu ol¢utleri dikkate aliniz.

Arag Gereg
Sert kapakl cilt = Pense

Kosebent = Gekic A

isin Teknik Ozellikleri
v/ Kapak:
14x21 cm

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
= Kosebente gekicle vururken hem kapagin zarar gormemesine hem de kdsebentin kapaktan gcikmamasina
dikkat ediniz.

= El aletlerini kullanmadan once iyice kontrol ediniz. Catlak sapli, aginmis, kirik, glivenli olmayan, sapi gevse-
mis el aletlerini kullanmayiniz.

¥ ¥ i

= El aletlerini kullanirken kendinize ve baskalarina zarar verebilecek davranislardan kagininiz.

= Cekic ile vurma isleminde ¢eki¢ agzinin kenarlar ile malzemeye vurmal, gekic basi malzemeye paralel
sekilde tutulmaldir.

Uygulamaya iliskin Hazirhk

= Sert kapagin 6zelligine ve kalinhgina uygun kdsebenti seginiz.

= islem Basamaklan

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. g 6nliginizi giyiniz.

3. Uygulamaya iligkin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Sert kapagin bir kdsesine kdosebenti yerlestiriniz.

5. Pense ile kdsebenti kapaga tutturunuz.

6. Kapaga yerlestirdiginiz kosebenti pense ile sikistiriniz (Gorsel 4.42).

7. Sert kapagin iginden kosebentin lizerine gekigle vurunuz (Goérsel 4.43).

8. Ayniislemi sert kapagin diger koselerine de uygulayiniz.

9. Kosebentlerini taktiginiz kapagi kontrol ediniz (Gorsel 4.44).

Gorsel 4.42: Kosebenti pense ile sikis-  Gorsel 4.43: Kosebente gekicle vurma  Gorsel 4.44: Kosebent takilmis kapk

tirma
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4.5. UYGULAMA

10. Kullandiginiz arag geregleri yerlerine kaldiriniz.
11. Galisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
12. Uygulama esnasinda malzeme israfindan kagininiz.

KC)SEBENT TAKMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

-

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Sert kapagin kosesine kosebenti yerlestirdi.

Pense ile kosebenti kapaga tutturdu.

Sert kapagin iginden kdsebente gekigle vurdu.

Sert kapagin diger koselerine de kdsebent takti.

Taktigi kdsebentleri kontrol etti.

Sireyi planli ve verimli kulland.

O | 0 N | o || W DN

isi bittiginde ¢alisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgtitler igin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Diinyanin En Biiyiik Kitabi Yazildi

ABD’li bilim adami diinyanin en bliyik kitabini yazdi. Guinness Rekorlar Kitabr'na giren kitap,
1,52 m eninde, 2,13 m boyunda ve 60 kg agirliginda. Massachusetts Teknoloji Enstitlisi’'nde
gorevli bilim adami Michael Hawley'in kaleme aldigi “Bhutan: A Visual Odyssey Across the
Kingdom” isimli Asya Ulkesi Butan'i tanitan kitap, 2000 dolara mal oldu. Kitabin basimi igin
3,8 litre mirekkep harcandigini ve sayfalariyla bir futbol sahasinin kaplanabildigini belirten
Hawley, kitabin tanesini 10 bin dolara satacagini ve elde ettigi geliri Kambogya ve Butan'da

okul yaptiran “Friendly Planet” isimli vakfa bagislayacagini soyledi.
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“ OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin baginda bos birakilan yerlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D), yanhs ise (Y) yaziniz.

1. () Isitilmig ve kumpasa sikistiriimis hurufatlarin sicakligi, 60 ila 100 derece arasinda olma-
hdir.

2. ( ) Varakyaldiz baski islemi esnasinda baski, yaldizin mat yiizeyi hurufatla temas ettirilerek
gerceklestirilir.

3. () Varak yaldiz baski sistemi, sicaklik ve basing etkisiyle basgka yiizeylere aktarildigi igin
ayni zamanda bir transfer baski sistemidir.

4. () Varak yaldiz baski sisteminde kullanilan hurufatlarin baski ytizeyleri, diger hurufatlara
oranla daha algaktir.

5. () Yaldiz baski sirasinda kumpasin yaldiz tizerindeki yeri degistirilirse baskida ¢iftleme
problemi olur.

6. ( ) Serigraf baski kalibi hazirlanirken dncelikle yiizey, 1s1ga karsi duyarh sollisyon siiriilerek
IsiJa hassas hale getirilir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

7. Serigrafi mirekkebinin kalibin altinda bulunan baski materyaline transfer olmasini saglayan
lastik SIYITICIYA ....cccoveverreereere e, €N
Serigrafi baski mirekkepleri ..........ccoocevevnveerevernennnn.e. bazli triinlerdir.

9. Serigrafi baski mirekkebinin elek gozeneklerinden kolay gegmesini saglamak igin igine
... katilir.

10. Serigrafi baski mirekkebinin elek gézeneklerinde kurumasini hizlandirmak igin icine
... katilir.

11. Hurufatlarile yagllamaya sekil ve fotograf baskilarinin yapilabilmesini saglayan baski kalip-
larina .. .. denir.

12. Serigrafi baskida; elek yiizeyinde mirekkep geciren ve gegirmeyen alanlarin olusturulmasi
.. agamasidir.

C) Asagida verilen sorulari okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

13. Asagidakilerden hangisi serigrafi baski | 14. Serigrafi baski miirekkeplerine eklenen ge-
yaparken dikkat edilecek noktalardan biri ciktiricilerle ilgili agagida verilen bilgilerden
degildir? hangisi yanhstir?

A) Ragle 45 derece egimle gekilmelidir. A) inceltici solventle birlikte kullaniimali-
B) Miirekkebin su dengesi iyi ayarlanma- dur.
hdr. B) Yiizeydeki kuruma siiresini yavaslatir.
C) Mirekkep, kalip gozeneklerine ragle C) Gozeneklerdeki tikanmayi 6nler.
ile verilmelidir. D) Yaz aylarinda kullanilr.
D) Ej_Sk' materyali pozalara temas etme- E) Miirekkebin kurumasini hizlandirir.
idir.
E) Ragle yalnizca bir kez ¢ekilmelidir.
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15.

16.

17.

18.

19.

Miicellit kumpasi ile sicak yaldiz baskisi
yapildiktan sonra yazi kenarlarina yaldiz
tagmis ise tasan yaldizlari temizlemek igin
asagidaki malzemelerden hangisi kullanil-
mahdir?

A) Badem yagi
C) Sabunlusu
E) Tiner

B) Alkol
D) Su

Sicak pres ile varak yaldiz baski yapilirken
asagidaki islemlerden hangisi uygulan-
maz?

A)
B)
C)
D)
E)

Varak yaldiz makinaya takilir.
Baski kalibi hazirlanir.
Sicaklik ayari yapilr.

Forsa ayari yapilir.

Makinaya mirekkep konulur.

Sicak yaldiz baski makinalarinda forsa aya-
ri agagidakilerden hangisine gore yapilir?
A) Kalip sicaklig

B) Kapak kalinhgi

C) Yaldiz malzeme

D) Poza ayari

E) Kalip malzemesi

Asagida verilen bilgilerden hangisi varak
yaldiz baski i¢in gegerli degildir?

A) Yiksek baski teknigidir.

B) Direkt baski sistemidir.

C) Dort renk baskiya elveriglidir.

D) Transfer baski sistemidir.

E) Baski kalibi hurufatlardir.

Ciltlenmis kitap kapaklarinin ug kisimlarini
korumak amaciyla asagidakilerden hangisi
kullanihr?
A) Anterlin
C) Hurufat

E) Kusgozii

B) Espas
D) Kosebent

21.

22.

23.

20. Asagidakilerden hangisi varak yaldizin

ozelligi degildir?
A)
B)
C)
D)
E)

Yaldiz, i1s1 etkisi ile ¢ozindr.

Basildi§i ylizeyde kalici olarak yer alir.
Yalnizca altin rengi bulunur.

Seffaf malzemeler lizerine sivanmistir.
i¢ ylizeyi mat, dis yiizeyi parlaktir.

Asagidakilerden hangisi yaldiz baskida
kullanilan hurufatlarin igerdigi metallerden

biri degildir?

A) Altin B) Antimuan
C) Kalay D) Kursun

E) Piring
Asagidakilerden hangisi sicak dizgi kum-

pasinin ozelligi degildir?
A)
B)
C)
D)
E)

Yandan sikistirmalidir.
iki duvari hareketlidir.
Piringten yapilmistir.
Metal saplidir.

Istya dayaniklidir.

Asagidakilerden hangisi hurufatlarin kum-
pasa dizilmesi sirasinda uygulanan islem-
lerden biri degildir?

A) Kumpas, dizilecek satirin genigligine
gore agllr.

Harf aralarninin agilmasi igin anterlin
kullanilir.

Hurufatlarin isaret kertikleri ters yonde
olacak sekilde dizilir.

Hurufatlar kumpasa yerlestirildikten
sonra sikistirma vidasi sikilir.

Hurufatlar 6nceden i1sitiimis kumpasa
dizilir.

B)
C)
D)

E)
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24.

25.

26.

27.

28.

Lazer baski ile ilgili agsagida verilen bilgi-
lerden hangisi yanlistir?

A) Baski materyalinin, lazer 151§ ile kazin-
masl veya markalanmasidir.

B) Baski rengi, baski materyalinin zemin
rengine gore olusur.

C) Isin giicliniin olugturdugu yiiksek isi
derecelerinde uygulanir.

D) En onemli 6zelligi ylizeyden kolaylikla
silinebilmesidir.

E) Herhangi bir dis etkiye maruz kalmadi-
g1 slirece uzun siire dayanir.

Kosebent segilirken cildin hangi 6zelligi

g6z oniinde bulundurulmaz?

A) Sirt kalinhigi

B) Yiizeydeki baski

C) Malzemenin dayanikliligi

D) Malzemenin tiri

E) Cildin ebatlan

Miirekkebe renk veren madde asagidaki-

lerden hangisidir?

A) Baglayici B) Coziicl

C) Pigment D) Regine

E) Solvent
Varak yaldiz malzemesinde goriintiiyii olug-

turan tabakanin iizerinde bulundugu tasiyici
malzeme asagidakilerden hangisidir?

A) Kagit B) Mukavva
C) CiltBezi D) Karton
E) Folyo
Sert kapak iizerine serigrafi baski yapilir-

ken asagida verilen islemlerden hangisi
uygulanmaz?

A) Goriintlinlin kalp lizerine aktariimasi
B) Mirekkebin su eklenerek hazirlanmasi
C) Sert kapagin pozalara yerlestirilmesi

D) Ragle ile mirekkebin kapaga aktaril-
masi

E) Kapaklarin kurutma tezgahlarina dizil-
mesi

29.

30.

31.

32.

33.

Lazer baskida lazer makinesinin hiz ve gii¢
ayarlari asagidakilerden hangisine gore
yapilir?

A) Malzemenin ozelligi

B) Baski siiresi

C) Renk sayisi

D) Malzemenin kalinligi

E) Baski sayisi

Serigrafi baskida poza ayari yapilmasinin

amaci asagidakilerden hangisidir?
ipegin baski malzemesine yapisma-
masi

Mirekkebin daha hizli kurumasi
Baski ylizeyindeki miirekkep kalinligi-
nin artirilmasi

Mirekkebin kalip izerinde is olan
yerlerden gegmesi

Baskinin materyal lizerinde sirekli
ayni yere gelmesi

E)

Asagidakilerden hangisi kosebentlerin uire-
tildigi malzemenin tiiriidiir?
A) Ahsap B) Kagit
C) Kumas D) Metal
E) Plastik

Asagidakilerden hangisi serigrafi baskida
poza yapilirken dikkat edilecek noktalardan
biri degildir?

A) Pozanin kalinhg1 baski materyalinden
fazla olmalidir.

Poza malzemesi yiizeye sabitlenmelidir.
Kalip tizerindeki gortinti ortalanmalidir.

Poza baski materyaline iki kenardan
temas etmelidir.

Poza diizglin yizeyli malzemelerden
yapilmalidir.

B)
C)
D)

E)

Asagidakilerden hangisi goriintiiniin mal-
zemeye transferi i¢in gerekli olan basing
miktarina verilen addir?
A) Forsa
C) Plate

E) Termostat

B) Klise
D) Poza
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D.

OGRENME
BIRIMI

5.1. BLOKNOT YAPMAK
5.2. DOSYA YAPMAK

NELER OGRENECEKSINiz?

« Teknigine uygun bloknot yapma
. lIstenen 6lciilerde dosya yapma

Temel Kavramlar:



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Not tutmak size ne ifade ediyor?
2. Onemli belgelerinizi nasil saklarsiniz?

. Onemli evrak ve ¢alismalar sunulurken hangi matbu
araclar kullanilabilir? Sinif ortaminda arkadaslarinizla
dusuncelerinizi karsilastiriniz.

. Matbaaciliktaki dosya terimi ile diger alanlarda dosya
terimleri sizce birbirinden ne derece farklidir?




5.1. BLOKNOT YAPMAK

insanlar gerek is gerek 6zel hayatlarinda ayni anda birgok farkli seyle ugrasmak durumunda
kalabilir. Gunlik isleri, yapilmasi gerekenleri, akla gelen fikirleri, unutulmamasi gereken 6nemli
konulari vb. seyleri akilda tutmalari gerektiginde yasadiklari stres onlarda unutkanhga yol acgabilir.
Unutkanlik ise ig slireclerinde aksakliklarin olusmasina hatta yapilan isin basarisiz olmasina ne-
den olabilir. Bu durumlar, insanlarin is ve yagsam akislarini diizenleme konusunda ¢ok eskilerden
beri sliregelen bir aliskanhgi olan not alma davranisiyla ¢ézilmeye ¢alisiimaktadir. Not almak,
insanlarin bilgileri kaydetmesine yardimci olan bir yontemdir.

Not tutmanin faydalari sunlardir:
« Zihni asin bilgi yiiklemesinden kurtarir.
« Kisilerin daha dikkatli bir dinleyici olmalarina ve dogru sorular sormalarina destek olur.
« Kisilerin yaptigi isleri daha ciddiye almasini saglar.
« Verimli galismaya yardimci olur.
« Dikkat siresini gelistirir.
« Erteleme sorununa ¢6ziim sunar.
« Ogrenmeyi kolaylastirir.
« Basariimak istenen hedeflerin belirlemesine ve harekete gegmeye yardimci olur.

Bu faydalarindan 6tiirli not alma davranisi birgok basarili insan tarafindan kullanilan ve eskiden
ginimize kadar devam eden bir aligkanlktir. Giniimiizde not
almak icin her ne kadar elektronik aletlere sahip olunsa da not
defterleri hala islevsel bir bicimde, her yerde kullaniimaktadir.
Not defterleri; okulda, markette, isyerinde, evde, hastanede l
kisacasi insanin oldugu her yerde siklikla kullaniimaktadir.
Uzerine yazi yazmaya uygun, kagittan iretilmis, ciltli veya
ciltsiz, cesitli ebatlarda ve 6zellikte defterlere not defteri, teknik 4

adiyla bloknot denir (Gorsel 5.1). Bloknotlar genellikle firma \
veya sahislarin reklam ve tanitim amach dagittiklar Griinlerdir.  Ggrsel 5.1: Bloknot

5.1.1. Bloknot Yapiminda Kullanilan Ara¢ Gereg ve Makineler

Bloknotlar kullanim yeri ve amacina gore ciltli - ciltsiz, diiz - sekilli kesim, perforajli - perforajsiz,
kapakli - kapaksiz, kare, dikdortgen, oval, cok sayfali, az sayfali olmak tizere farkl bigim ve ebat-
larda Uretilebilmektedir. Bu bloknotlarin tretiminde giyotin, piliyaj makinesi, perforaj makinesi, tel
zimba makinesi, 6zel kesim makinesi, pres, tutkal, selofan, mukavva ve cilt kaplama malzemeleri
gibi arag gerec ve makineler kullaniimaktadir.

Piliyaj Makineleri: Piliyaj islemi icin 6zel olarak Gretilmis, elle veya ayakla kumanda edilen makine-
lerdir (Gorsel 5.2). Piliyaj, kagit ve karton ylizeyinin diizgiin ve
kolay katlanmasi icin katlama yerlerine yapilan iz olusturma
(oluklandirma) islemidir. Piliyaj islemi bloknotlarin karton ka-
paklarina, karton kapakli dosyalara ve yiiksek gramajli kagitlara
uygulanabilir. Bir karton, piliyaj yapiimadan katlanmaya calisilirsa
katlanmaya direng gosterir, katlama gizgisi diizgiin olmayabilir
ve kartonda ¢atlamalar olabilir. Piliyaj makineleri hem piliyaj hem
perforajislemini yapmak icin kullanilir. Piliyaj yapilacagi zaman
makineye disi ve erkek piliyaj bigag kalibi takilir. Gorsel 5.2: Kollu piliyaj makinesi
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BLOKNOT YAPMAK

Piliyaj makinesi ile piliyaj islemi yapilirken isin 6zelligine gore makinenin 6l¢i ve poza kismi
ayarlanir. Piliyaj yapilacak kagit veya karton pozaya dayanacak sekilde Ust tablaya yerlestirilir.
Piliyaj yapilan makine manuel ise kol asagi ¢ekilerek, yari otomatik ise pedala basilarak erkek
piliyaj bicak kalibinin asagi indirilmesi saglanir. Erkek kaliptaki bigak ile digi kaliptaki bigak oyugu
arasinda kalan kagit veya kartona baski uygulayarak iz verme islemi gerceklesir. Piliyaj yapilmig
kagit veya karton iz yerinden diizgiin sekilde katlanip kivrilir.

Perforaj Makineleri: Perforaj islemini yapan makinelerdir. Perforaj, kagit veya karton malzeme-
den yapilmis iglerde bir yerin kolay ve diizglin olarak kopmasini, yirtiimasini saglamak amaciyla
yapilan deliklendirme islemidir (Gorsel 5.3). Perforaj islemi genellikle bloknotlarin i¢ sayfalarina
uygulanir. Perforaj ve piliyaj ayni makinelerde yapilir. Ancak perforaj yapilacadi zaman makineye
disi ve erkek perforaj bicagi kalibi takilir. Perforaj bigaklari
belirli araliklarla devam eden kesme bigaklarindan olusur.

Perforaj makinesi ile perforaj islemi yapilirken isin ozelli-
gine gore makinenin 6l¢l ve poza kismi ayarlanir. Perforaj
yapilacak kagit veya karton pozaya dayanacak sekilde tist
tablaya yerlestirilir. Perforaj yapilan makine manuel ise kol
asagi gekilerek, yari otomatik ise pedala basilarak erkek
perforaj bigak kalibinin asagi indirilmesi saglanir. Erkek
kaliptaki bigak ile disi kaliptaki bigak oyugu arasinda kalan
kagit veya kartona baski uygulayarak deliklendirme islemi
gerceklesir.

Matbaa Giyotinleri: Kagit veya karton tabakalarinin kesil-
mesinde ve hazirlanan iglerin etrafindan tirag alinmasinda
kullanilan kesim makineleridir (Gérsel 5.4). Bloknotlarin
i¢ sayfalarinda kullanilacak tabaka kagitlar ve kapaginda
kullanilacak kartonlar havalandirilip diizgiin hale getiril-
dikten sonra giyotinlerde istenilen ol¢llerde kesilir. Bitmis
bloknotlarin birlestirilmis kenarlari hari¢ diger kenarlarindan
tiras alinmasi islemi de giyotinler ile yapilir. Giyotinler ¢esitli
ebatlarda iretilmektedir. Yari otomatik veya tam otomatik
tdrleri vardir.

Gorsel 5.4: Giyotin ile kesim

Tel Zimba Makineleri: Bloknotun yapraklarini tel zimba ile birbirine tutturmaya yarayan manuel
veya otomatik makinelerdir. Tel zmba makinelerinde dikis yapmadan 6nce tel segimi ve yikseklik
ayari yapihr. Bloknotun 6zelligine gore sirttan veya blok dikis yapilir. Bloknot yapiminda kullanilan
zimba telleri gesitli kalinhk, uzunluk ve genislikte olabilir. Zimba teli, yapilacak bloknot cildinin kag
sayfadan olusacagi ve olusan cildin kalinhgi g6z oniinde bulundurularak segilir.

Selofan Makineleri: Cesitli kalinliklardaki selofan malzeme-
leri kaplamakta kullanilan manuel, yari otomatik ve tam oto-
matik makinelerdir (Gorsel 5.5). Selofan baskili ve baskisiz
malzemeler lzerine 10-50 mikron arasinda uygulanan bir
laminasyon yontemidir. Bloknot kapaklarinin dayanikhhgini
artirmak ve ona estetik agidan iyi bir goriinim verebilmek
icin uygulanir. Selofanlar mat veya parlak olarak iki gesittir.
Tercihe gore kalin veya ince uygulanabilir.

Gorsel 5.5: Selofan uygulamasi
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5. OGRENME BIRIMI

Selofan makineleri, genellikle ¢esitli mikron kalinliktaki ve 135-500 g/m? arasindaki karton gibi iki
farkl malzemenin bir yapistirici yardimiyla selofanin karton yiizeyine laminasyon edilmesi yani
bir yapistiriciyla selofan kaplanmasi temeline dayali olarak ¢aligir. Manuel makinelerde selofan
yapmak icin kaplanacak malzemeler ile bobin halindeki selofan malzemesi birlestirilerek birbirle-
rine pres basinci olan iki silindir arasina verilir. Bu asamada selofan malzemesi, karton yiizeyine
temas etmeden once iki silindir arasinda bir haznede bulunan tutkal haznesinin iginden gegirilir.

0Ozel Kesim Makineleri: Baskili kartonlara 6zel kesim yapil-
masini ve katlanacak yerlerin ezilmesini saglayan makine-
lerdir (Gorsel 5.6). Ozel kesimli isler igin isin sekline uygun
bicaklar hazirlanir. Ahsap lizerine ¢akilmis gelik bigagin
kagidin Gstline preslenmesiile 6zel kesim islemi gergeklesir.
Ozel kesim islemi otomatik kesim makinelerinde yapilabildigi
gibi kazanli ve masali tipo baski makinelerinde de yapilabilir.

Tipo baski makinesi ile bir igin kesimini yapmak igin 6zel | . ;
kesim bicaklari hazirlanir. Kesimi yapilacak ise gére kesim  Ggrsel 5.6: Ozel kesim makinesi
yerleri belirlenir. Kesim bigaklari belirlenen yerlere yerlesti-

rilerek kesim kalibi olusturulur. Kesim kaliplari elle veya bilgisayar programlariyla hazirlanir. Hazir-
lanan gizime gore kesim bigaklari plakalar tizerine yerlestirilir. Bigaklarin aralarindaki bosluklar
doldurmak igin lastik kullanilir. Lastik hem bigagdi korur hem de kesilen malzemenin itilerek disari
atilmasini saglar. Makinede 6zel kesim yapmak igin kesim kalibi makineye yerlestirilir. Makinenin
giris asansoriine kesim yapilacak kartonlar yerlestirilir. Masali makinelerde kalip kazaninin arka-
sina, kazanlh makinelerde baski kazanina takilan gelik plakanin altina besleme kagidi yerlestirilir.
Forsa ayari yapilir. Kesim kalibinin her yerinin esit kesim yapmasi icin kalibin altindan veya kazan
kagidindan esitleme iglemi yapilir. Kesim uygunlugu kontrol edilir ve kesim islemi yapilir.

Presler: Tutkallama, yapistirma ve kurutma asamalarinda bloknotlarin Gizerine koyulan ve genel-
likle 10-30 kg arasinda iretilen agirliklardir.

Tutkallar: Bloknot yapiminda genellikle kemik tutkali diger adiyla boncuk tutkal tercih edilir.
Bloknotun i¢ sayfalarinin birlestiriimesinde ve kapagdin i¢ sayfalara birlestiriimesinde kullanilir.

Cilt Kaplama Malzemeleri ve Mukavvalar: Bloknotlarin dis etkilere kargi uzun sireli dayanmalari
ve estetik agidan daha giizel gérinmeleri amaciyla belirli kalinliklardaki mukavvalarin Gzeri kuse
kag, plastik cilt bezi, dokuma cilt bezi, deri, kumas gibi cilt kaplama malzemeleriyle kaplanarak
sert kapakli bloknotlar hazirlanr.

5.1.2. Bloknot Yapiminda Kullanilan Kagitlar

Bloknot yapiminda kullanilacak kagit segilirken bazi hususlara dikkat edilmesi gerekir. Bloknot
kagidi; kolay yazilabilir ve okunabilir bir ylizeye sahip olmalidir. Bloknotun kapaginda ve alt tasi-
yicisinda kullanilacak kagit veya kartonun da baskiya uygun ve dayanikli olmasi gerekir. Ayrica
hem i¢ hem de kapak igin kullanilacak kagit ve kartonun baski sonrasi iglemlere (piliyaj, perforaj,
tel dikis, delme, kesme, yapistirma gibi) uygun olmasi 6nemlidir.

ic kagit icin genellikle 80-170 g/m? arasi 1. hamur veya mat kuseler tercih edilir. Bir bloknot genellikle
50-100 adet yapraktan olusur. Bloknotlar A4, A5, A6 kagitlarin dlcilerinde Uretilir. Kapak igin kullanilacak
karton veya kagit ise 200-300 g/m? arasi karton veya kuse kagitlardan segilebilir. Bloknot kapaksiz
yapilacak ise altlik denilen karton bloknotun arkasina tutkallanarak yapistirilir. Alt karton bloknotun
arkasini korur ve saglam olmasini saglar. Alt karton igin 300 gr/m?2 krome karton veya Amerikan bristol
karton kullanilir. Genel olarak alt kartonlar gozle gorilmedigi ve ¢abuk kirlendigi i¢in baski yapilmaz.
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BLOKNOT YAPMAK

Bloknotlar Uretilirken birim maliyetinin artmamasi igin i¢ ve dis kisminin standart kagit olcileri
dikkate alinmalidir. Kapak gramajinin artmasi, kapak lizerine yapilan islemler ve kartonun cinsi
de bloknot maliyetini artiran ve lretim siiresinin uzamasina sebep olan unsurlardir. Bloknot tre-
tilirken bunlarin hepsi g6z 6niinde bulundurulmalidir.

5.1.3. Bloknot Cesitleri

Bloknotlar kullanim yeri ve amaci, misteri istekleri ile Giretim miktari ve sliresi géz 6niinde bu-
lundurularak ¢ok cesitli sekillerde yapilabilir. Ayni zamanda i¢ ve kapak kagidi olgileri, kapak
yapisl, i¢ blok yerlestirme sekli, baski sayisi, cilt sekli gibi bloknotun maliyetini etkileyen unsurlar
da bloknot Uretiminde g6z oniinde bulundurulur. Siklikla kullanilan bloknot ¢esitleri; kiip bloknot,
sirti tutkalli bloknot, kapakl bloknot olarak siralanabilir.

5.1.3.1. Kiip Bloknot

Tanitim ve reklam amagli Uretilen, koruyucusu kiip bigiminde
kartondan imal edilmis ve igerisinde not almak igin 250-
500 adet tutkalsiz not blogunun bulundugu bloknot tiridir

(Gorsel 5.7). Kiip bloknotlar, genellikle caligma masalari \
tizerinde not almak igin kullanilir. igerisindeki kagit bloklar
kullan at tarzinda tek kullanimlik yapraklardir.

\
Kip bloknotun tasiyici kismi, genellikle 300-350 g/m? bristol

ve kraft kartonlardan Gretilir. Tastyici kisim 6n yiiz, arka yiiz,

yan yiizler, 6n sirt ve arka sirt kisimlarindan olusur (Gorsel  Gérsel 5.7: Kiip bloknot

5.8). Uzun siire bigimi bozulmadan durabilmesi ve dis et-

kenlere karsi dayanabilmesi icin selofanli kullanim tercih edilir. Uretimde kullanilacak malzeme,
bu siire g6z 6niine alinarak planlanmalidir. i¢ kisimda kullanilacak kagit bloklarinin ise 80-110 g/
m? arasinda, 1. hamur veya mat kuseden segilmesi gerekir (Gorsel 5.9).
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Gorsel 5.8: Kiip bloknot agilimi Gorsel 5.9: Kiip bloknot igi
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Kiip Bloknot Hazirlama: Siparisi alinan montaj plani ve tasarimi tamamlanan kiip bloknotun koruyucu
dis kismi ve i¢ bloklari baski atolyesinde basildiktan sonra baski sonrasi boliimiinde isleme alinir.

Kiip bloknotlarin yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

ic blok icin kullanilacak kagitlar havalandirilarak giyotinde belirlenen élgiilerde kesilir.
Kiip bloknotun koruyucu kartonuna tabaka halindeyken selofan atilir.

Koruyucu kartonun kesimini yapmak i¢in 6zel kesim bigaklari hazirlanir.

Ozel kesim bigagi ile kesim ve piliyaj iglemi yapilir.

o b~ b=

Koruyucu kartonlar piliyaj yerlerinden katlanir, yapistirma payi varsa yapistirilir veya elle
birlestirilir.

6. Koruyucu kutunun igine i¢ bloklar yerlestirilir.

7. Hazirlanan bloknotlar kontrol edilir.

5.1.3.2. Sirttan Tutkalli Bloknot

Arka kisminda tasiyici bir karton bulunan ve genellikle
50-100 sayfa kagidin sirttan tutkallanarak birlestirildigi,
baskili veya baskisiz sekilde Uretilen bloknotlardir (Gorsel
5.10). Kullanim alani oldukga genistir. imalati kolay, maliyeti
distiik oldugundan kisi veya kurumlar tarafindan reklam ve
tanitim amaciyla siklikla tercih edilir.

Sirttan tutkallli bloknotu olusturan tasiyici karton genellikle /

300-350 g/m? kartonlardan, i¢ sayfalar ise 80-110 g/m?

1. hamur veya mat kuseden secilir. En ¢ok tercih edilen  Ggrsel 5.10: Sirttan tutkalli bloknot
Olcller A4, A5 ve A6 standart kagit olgileridir. Misteri

talebi dogrultusunda 6zel 6lgilerde lretim de yapilabilir.

’ 4

Sirttan Tutkalli Bloknot Hazirlama: Siparisi alinan montaj plani ve tasarimi tamamlanan sirt tutkalli
bloknot baski atolyesinde basildiktan sonra baski sonrasi bélimiinde isleme alinir.

Sirttan tutkalli bloknot yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Blok sayfalari ve tasiyici kartonlar harmanlanarak giyotinde tim kenarlarindan kesim iglemi
yapitlir.

2. Bloklar diizgiin satihli bir masa lzerinde sirt kisimlari masanin disina bakacak sekilde
kaydirimadan diizgiin bicimde istiflenerek Ust Uste dizilir.

3. Bloklar (izerlerine agirlik koyularak preslenir.

4. Sirt kisimlari maket bicaginin keskin olmayan ytziiyle tutkal oluklari agmak icin ¢apraz
sekilde olacak bicimde ¢izilir.

5. Hazirlanan miicellit tutkal sirt yiizeyini kaplayacak ve akmayacak sekilde firga yardimiyla
surdldr.

6. Kurumasi icin yaklasik olarak 24 saat preste bekletilir. Presleme isleminde agirhgin gok
fazla olmasi durumunda siriilen tutkal tasabilir. Bu nedenle presin agirhgi iyi ayarlanmali
ve aralara kagit koyulmaldir.

7. Kuruduktan sonra ciltler demir bir cetvelle ayrilr.
8. Temiz bir is elde etmek igin gerekirse yanlardan ve agiz kismindan tiras alnir.
9. Hazirlanan bloknotlar kontrol edilir.
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5.1.3.3. Kapakl Bloknot

Kapakl bloknot hem alt kisminda hem ust kisminda koruyucu kapak bulunan ve 50-100 sayfalik
bloklardan olusan not defteridir. Kapak kartonlari 300-350 g/m? kartonlardan olusur ve yiizeyleri
baskilidir. Dayaniklih@i artirmak igin genellikle kapakta selofan uygulamasi yapilir. i sayfalar ise
80-110 g/m2 1. hamur veya mat kuse kagittan uretilir. istege bagl olarak baski yapilabilir. Boyutlari
misteri talebine gore degisebilir. Genellikle A4, A5, A6 ve ara boylardaki ol¢uler kullanilir.

Kapakli bloknotlar tek bloklu (Gorsel 5.11) veya cift bloklu (Gérsel 5.12) olarak Uretilebilir. Cift
bloklu olanlarda hem sa§ tarafta hem sol tarafta iki blok bulunur. Bloklarda sirttan tutkallama
veya zimbalama yontemiyle ciltleme yapilir. Sayfalara kolay yirtilmasi i¢in gogunlukla perforaj
islemi de uygulanir.

r.

\‘ >

Gorsel 5.11: Tek bloklu bloknot Gorsel 5.12: Cift bloklu bloknot

Kapakli bloknotlar yalnizca karton kapakla iiretilmez. Siparise bagl olarak cilt bezinden yapiimis
veya deri kapl kapaklarla da uretilmektedir. Bu tarz bloknotlar, dayanikhlik ve estetik acilarindan
avantajliyken maliyet agisindan karton kapaklilara gore dezavantajhdir.

Kapakli Bloknot Hazirlama: Siparisi alinan montaj plani ve tasarimi tamamlanan kapakli bloknot
baski atolyesinde basildiktan sonra baski sonrasi bolimiinde isleme alinir. Bloknot kapaginda
kullanilacak karton malzemenin su yoni sirta paralel olmalidir.

Kapakli bloknot yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Bloknotun kapaginda kullanilacak kartonlar selofanlanir.
2. Selofan uygulanan kapak kartonlari kesilir.

3. Kirim katlama islemini rahat yapilabilmesi ve kapagin yiizeyinde gatlamalar olmadan kat-
lanabilmesi igin kartona piliyaj islemi yapilir.

4. Kartonlar piliyaj yerlerinden katlanir.

5. ¢ sayfalarin perforaj islemi yapilir. Perforajli isler icin i¢ blok dl¢iisii hesaplanirken en az 1,5
cm olacak sekilde perforaj payi da hesaba katilmalidir.

6. Perforaji yapilan ic¢ bloklar kesildikten sonra tutkal veya tel zimbayla ciltlenir. Tel zimbaiile bir-
lestirilecek ise giyotin icin kesim payi birakilmalidir ve zimba teli dis tarafa yakin olmamalidir.

7. Kapaklar pilyaj yerlerinden kirilr.
8. i¢ bloklar tutkalla kapaktaki yerlerine yapigtirilir.

9. Bloknotlar preslenir ve kuruma igin 24 saat bekletilir. Presleme isleminde agirligin cok faz-
la olmasi durumunda siirilen tutkal tasabilir. Bu nedenle presin agirhidi iyi ayarlanmali ve
aralara kagit koyulmaldir.

10. Hazirlanan bloknotlar kontrol edilir.
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5.1. UYGULAMA KAPAKLI BLOKNOT

= Amag Siire: 7 Ders saati
= Teknigine uygun bloknot yapmak.
@ Gorev
= Cift bloklu ve karton kapakli bloknot uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek nokta-
lar ve hazirlik stirecini tamamladiktan sonra iglem basamaklarini takip ederek gerceklestiriniz.
Calismaniz, degerlendirme bolimunde verilen kontrol listesindeki dlgutlere gore degerlendirile- (‘»
cektir. Calismanizi yaparken bu élgitleri dikkate aliniz.
Arag Gereg ve Makine A
= 300 g/m? bristol karton = Selofan makinesi = Tutkal ‘
= 80 g/m2 1. hamur kagrt =  Giyotin = Tutkal fircasi
= Tel zimba makinesi = Pres = Cekic A
= Perforaj makinesi = Cetvel = Temiz bez —
= Piliyaj makinesi = Maket bicagi
isin Teknik Ozellikleri
/ Isin bitmis boyutu: / ¢ sayfa: / I¢ blok:
10,5x14,8 cm 10,5x14,8 cm / 50 sayfa sag Perforajli ve tel zimbali
v/ Kapak: blok-50 sayfa sol blok v/ Kapak:
22x16,8 cm Piliyajl ve selofanli
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
= Bloknot kapaginda kullanacaginiz karton malzemenin su yoniinin sirta paralel olmasina dikkat ediniz.
= Maket bigagi ile kesim yaparken cetvel kullaniniz. Kullanmadidiniz kesici aletlerin ucunu kapal tutmayi

unutmayiniz.

Tutkal siirme isleminde tasan tutkallar bezle temizleyiniz.

Makinelerde ¢alisirken giivenlik 6nlemlerine uyunuz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

Bloknotun kapaginin ve i¢ sayfalarinin agik halini gdsteren bir semayi defterinize giziniz. Cizdiginiz sema
lizerinde kesim, perforaj ve piliyaj yapilacak yerleri belirtiniz.

50 sayfa sag blok ve 50 sayfa sol blok igin kullanilacak 80 g /m? 1. hamur kagidin toplam tabaka sayisini
hesaplayiniz.

Bloknot i¢ sayfalari igin gerekli sayida tabaka kagidi kesime hazirlayiniz.

L I N R R

3}

islem Basamaklari

is saghigi ve giivenligi tedbirlerini
aliniz.

2. s énligiiniizii giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasi-

ni yaparak kullanilacak arag gereg ve
malzemeleri hazirlayiniz.

4. A4 boyutundaki bristol karton tizerine
220x168 mm olglistindeki bloknot ka-
padinin gizimini yapiniz (Gorsel 5.13).
Kirim ve kesim gizgilerini belirtiniz.

5. Kapaga cift tarafli selofan islemi
uygulayiniz.

6. Cizimini yaptiginiz kapag: maket
bicagi yardimiyla kesim c¢izgilerinden Kesim cizgileri
kesiniz.

7. Kinm yerlerine piliyaj islemi uygulayiniz. - L

—

105 mm 10 mm

5mm 15 mm
| ~—>
T
|
|
|
&l
|
|
Y —
T
|
|
!
by
=
|
|
1

Tutkal stiriilecek alan

148 mm

I
|
|
Kinm gizgileri (Pilyaj) “—
|
|
|
|
|

Gorsel 5.13: Bloknot kapagi
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5.1. UYGULAMA

8. g blokicin hazirladidiniz 1. hamur kagidi giyotinde 105x148 mm 6lgiisiinde kesiniz (Goérsel 5.14).
9. ic blok sayfalarina perforaj islemi uygulayiniz.

10. i¢ sayfalari 50 sayfalik iki cilt olacak sekilde tel zimba yardimiyla birlestiriniz.

11. Zimba altlarini gekigle hafifce diizeltiniz.

12. Kapak lizerinde belirtilen alanlara tutkal sirerek i¢ bloklari yerlestirip st kivrimlari i¢ bloklarin Gizeri-
ne yapistiriniz.

13. Bloknotlari presle sikistiriniz.

14. Bir glin siireyle kurumasini bekleyiniz.

15. Kontrollerinizi yapip kapakli bloknotunuzu katlayarak kullanima hazir hale getiriniz.
16. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

| 105 mm | | 705 mm |

+[_ —Telzimba — I __.Telzimba — I;
3
3

N

N
Perforaj Perforaj

148 mm

Gorsel 5.14: Bloknot i¢ sayfalarin dlgiisi

KAPAKLI BLOKNOT UYGULAMASI KONTROL LISTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
is saghdi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Kapak kartonu {izerine 6l¢ileri dogru sekilde gizdi.
Kapak kartonunun kesimini dogru bigimde yapti.

-

Kapak kartonunun piliyaj islemini dogru bigimde yapti.

ic sayfalari kuralina uygun sekilde kesti.

ic sayfalara kuralina uygun sekilde perforaj islemi yapti.

Tel zimba altlarini cilde zarar vermeden ¢ekigle dizeltti.

Kapak lizerindeki tutkal siriilecek alanlara firgayla tutkal siirdi.
ic bloklari yerlerine diizgiin bir sekilde yapistirdi.

O 0 N | G|~ | WD

[ W Y
- O

Kuruma igin dogru agirlikta presleme islemi yapti.

-
N

Kuruma siiresi sonunda uriini kontrol etti.

-
w

Siireyi planli ve verimli kulland.
14 | [si bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen &lgtler igin ilgili konu ve galismalari tekrar ediniz.
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5.2. DOSYA YAPMAK

Bireyler, kamu kurumlari, ticari igletmeler ya da sivil toplum kuruluslari; hizmetlerini gergeklesti-
rirken bazi basili evrak kullanir. Bu evrak, her tiirden 6nem derecesine sahip ve farkli amaglara
hizmet eder nitelikte bilgi ve belgeler toplulugundan olusur. Hazirlanan belgelerin hedef kitlelere
ulastinimasini kolaylastirmak icin butlinligu saglayici ve toparlayici olarak dosyalar kullantlir.
Dosyalar dijital alanda Uretilebildigi gibi fiziksel olarak da Uretilebilir. Fiziksel tretimde, matbaa-
ciligin dosya uretim tekniklerinden faydalanilir.

Benzer konu, Urlin ya da faaliyetle ilgili belgeler biitininiin belirli bir amag igin bir araya konuldugu
karton vb. malzemeden (retilmig basili triinlere dosya denir (Gorsel 5.15). Dosyalarin kullanim
yeri ve amacina gore farkli tirleri bulunmaktadir. Dosyalarin 6ncelikli gorevi, icerisindeki belgeleri
muhafaza etmektir. Bunun yaninda igerisindeki bilgi ve belgelerin albenisini yiikselten bir ambalaj
olarak da gorilebilir. Kapagina yapilan reklam baskisi ile kurum ve kuruluslarin kendilerini tanit-
masina yardimci olur. Dosyalarin argivleme gibi bir gorevi de bulunmaktadir.

Gorsel 5.15: Cesitli dosyalar

5.2.1. Dosya Yapiminda Kullanilan Kartonlar ve Ozellikleri

Dosya uretiminde 250-350 g/m? arasi fantezi, bristol, kraft, krome, kromeliiks ve dosyalik kartonlar
kullanilir. Bu kartonlar iizerine baski, varak yaldiz, gofre, lak, mat veya parlak selefon gibi iglemler
yapilabilir. Dosyalarin islevlerini yerine getirebilmesi icin dayanikli ve saglam olmasi gerekir. Bu
nedenle dosyalarin kalin ve dayanikli kartonlara basiimasinda fayda vardir.

Fantezi Kartonlar: Cesitli renk ve desenlerde uretilmis kartonlardir. Yiizeyleri desenlerden dolayi
purizlidir. Bu nedenle lizerinde selofan veya gofre gibi islemler yapilacak dosyalarda tercih
edilmezler. Dosyalik olanlari genellikle 250-350 g/m?2 gramaj degerleri arasinda ve 70x100 cm
ebadinda tabakalar olarak Uretilir.

Bristol Kartonlar: Bir yiizl yar parlak diger yiizi mat olan gesitleri olabildigi gibi her iki ylizeyi
parlak olan bristol kartonlar da vardir. Dosya imalatinda en fazla kullanilan karton gesididir. Yu-
zeyi baskiya ve baski sonrasi birgok isleme uygundur. Estetik acidan iyi sonuclar verirler. Dosya
Uretiminde 70x100 cm ebadinda 250-350 g/m?lik kartonlar kullanilr.

Kraft Kartonlar: Yiizeyleri kahverengi renkte olan ve genellikle geri donligiimle elde edilen ké-
gitlardan Uretilen kartonlardir. Maliyet agisindan uygundurlar ancak yizeyleri renkli oldugu icin
baski konusunda dezavantajlidirlar. Dosya tretiminde genellikle 250-350 g/m? gramaj degerleri
arasinda ve 70x100 cm ebadinda Uretilenleri tercih edilir.
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DOSYA YAPMAK

Krome ve Kromeliiks Kartonlar: Kromeliiks kartonlarin bir ylizi parlak, diger ylizeyi mattir. Krome
kartonlarin ise genellikle bir ylizii beyaz, bir yiizi gri renklidir. Bu 6zelliklerinden dolay1 mat ve gri
renkli ylizeylere baski konusunda dezavantajlidirlar. Dosya imalatinda ¢ok fazla tercih edilmeseler
de maliyetleri diistik oldugu icin bazi dosya tiirlerinde kullanilirlar. Dosya lretiminde genellikle 250-
350 g/m2 gramaj degerleri arasinda ve 70x100 cm ebadinda olanlar tercih edilir.

Dosyalik Kartonlar: Dosya uretiminde kullanilan bu kartonlar yesil, mavi, sari, pembe renklerde
uretilirler. iki yiizii de birbirinin aynisi olup mat ve piiriizliidiir. Dosya iretiminde 300 g/m?2 ve
70x100 cm ebadinda olanlar tercih edilir.

5.2.2. Dosya Gesitleri

Matbaa sektoriinde oldukca fazla gesitte dosya lretimi yapiimaktadir. Uretimi yapilacak dosya
tiriindn segiminde firmalarin talebine gore hareket edilir. Siklikla kullanilan dosya tiirleri cepli
dosyalar ve kulakli dosyalardir.

5.2.2.1. Cepli Dosya

Bazi dosyalar; tanitim ve bilgi amacl basilan evragin sunulabilmesi ve bu evragdin icinden disme-
den durabilmesi igin cepli olarak tasarlanir (Gorsel 5.16). Bu cepler, sadece sag tarafta olabilecegi
gibi her iki tarafta olabilir. Cep kisimlari dosyaya dahil bigimde retilebilecegi gibi ayrica iretilip
dosyaya yapistirilabilir. Ceplerin dosyaya sonradan yapistirilmasinin nedeni fire oranlarini azal-
tarak kagit maliyetlerini diigtirmektir.

bﬁrsel 5.16: Cepli dosya

Cepli dosyalar, genellikle igine A4 ve A5
Olguisiindeki dokiimanlarin sigacagi 6l-
cgulerde Uretilir. A4 ebadindaki bir kagidin
sigabilecedi standart cepli dosya 6l¢lisi
23x31 cm'dir. Bu oOl¢ldeki bir cepli dos-
ya rahatlikla 30 adet A4 kagidini alabilir.
Daha fazla kagit koyulacak ise dosyanin
sirt kalinliginin artirlmasi gerekir (Gorsel
5.17). Standart cepli dosyalarda 5 mm
olan sirt kalinh§ 6zel boyutlu dosyalarda
degisebilmektedir.

Gorsel 5.17: Sirt kalinlii fazla olan dosya
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5. OGRENME BIRIMI

Cepli Dosya Hazirlama: Cepli dosya hazirlanirken dncelikle dosya ve cep 0Olgiistiniin belirlenmesi
gerekir. Bu dlgliye gore dosya ve cepte kullanilacak karton cinsi ve kartonun gramaji belirlenir. Bir
tabaka kartondan en az fireyle kag adet dosya ¢ikaracagi hesaplanir. Dosyada kullanilacak kartonun
su yonu dosya sirtina paralel olmalidir.

Cepli dosya yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:
1. Baskil kartonlar kesilerek dosya ebadina getirilir.

2. Kesilen kartonlara selofan iglemi uygulanir. Cep kismi tutkalla yapistirilacak ise tutkallanacak
kisma laminasyon yapiimamalidir.

3. Kinm katlama iglemini rahat yapilabilmesi ve dosyanin ylizeyinde ¢atlamalar olmadan kat-

lanabilmesi igin kartona piliyaj islemi yapilr.

Dosya kartonunu piliyaj yerlerinden katlanir.

Ozel kesim bicag ile cebin kesimi yapllir.

Kesilen cebin piliyaj yerlerinden katlamalari yapilir.

Cepler tutkal yardimiyla yapistirma paylari ice gelecek sekilde katlanir ve yapistirilir. Yapis-

tirma paylari genellikle 10 mm olacak sekilde olusturulur.

8. Preslenerek kurumaya birakilir. Presleme isleminde agirligin ¢ok fazla olmasi durumunda
surilen tutkal tasabilir. Bu nedenle presin agirlidi iyi ayarlanmali ve aralara kagit koyulmalidir.

9. Hazirlanan dosyanin kontroli yapilr.
5.2.2.2. Kulakh Dosya

Kulakli dosyanin cepli dosyadan farki, cep kisimlari yerine kulak adi verilen ve dosyaya dahil bicimde
bulunan tutuculara sahip olmasidir (Gorsel 5.18). Kulaklar, dosya igerisine koyulan evraklarin dis-
mesini engelleyen ve derli toplu durmasini sadlayan kisimdir. Kulaklar sag kapakta olabilecegi gibi
hem sag hem de sol kapakta olabilir. Dosyanin i¢ine daha fazla kagit yerlestirilmek igin dosyanin
sirt ve cep kismina belli bir kalinlik verilir. Bu kalinli§i verebilmek icin sirt ve cep kismina gift piliyaj
yapilir. Kulakl dosyalar kulaklarin birbirine kilitlenebildigi sekilde de olabilir (Gorsel 5.19).

N o g k&
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Gorsel 5.18: Kulakli dosya Gorsel 5.19: Kilitli dosya

Kulakh Dosya Hazirlama: Kulakli dosya hazirlanirken oncelikle dosya 6l¢iisiinin belirlenmesi
gerekir. Bu olgliye gore dosyada kullanilacak karton cinsi ve kartonun gramaji belirlenir. Bir tabaka
kartondan en az fireyle kag adet dosya ¢ikaracagi hesaplanir. Dosyada kullanilacak kartonun su
yoni dosya sirtina paralel olmalidir.

Kulakl dosya yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Tabaka halindeki dosyalara selofan iglemi uygulanir.
Dosyanin 6zel kesimini yapmak icin kesim bicaklari hazirlanir.
Ozel kesim bicagi ile kesim ve piliyaj islemi yapilir.

Piliyaj yerlerinden katlanarak dosya haline getirilir.
Hazirlanan dosyanin kontroli yapilir.

a bk w0
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DOSYA YAPMAK

5.2.3. Tabaka Kartondan Dosya Cikarma

Matbaalar ticari igletmeler oldugu icin miisterilerine en kaliteli Griind, en uygun fiyata sunarak re-
kabet avantaji saglamak durumundadir. Bu nedenle dosya iiretimine baslamadan 6nce bir tabaka
kartondan en az fireyle ka¢ adet dosya cikarilabilecegi ¢cok iyi hesaplanmalidir. Bu hesaba gore
de toplam dosya sayisinin Uretimi icin kag adet tabaka kullanilacadi hesaplanmalidir.

Dosya yapiminda kullanilacak karton tiirli ve gramaiji, tabaka ol¢ilsi ve fiyatlan, siparis adedi,
basilacagi makine, renk sayisi, siparis edilen dosyanin tiirii gibi teknik 6zellikler 6nceden bilin-
melidir. Cepli dosyalarda cepler ayri tabakadan gikarilacagi igin farkli bir maliyet olusur. Kulakh
dosyalarda ise kulaklar dosyaya dahil oldugu igin fire oranlari degisir ve farkli bir maliyet cikar.

Dosya 0l¢iist, dosya igerisine girecek dokiimanin en dl¢listinden en az 20 mm, boy 6l¢lsiinden
ise en az 10 mm fazla olacak sekilde hesaplanir. Ornegin 21x30 cm ebadindaki belgelerde kul-
lanmak igin yapilacak dosyanin kapali 6lglisii kesim paylar hari¢ 23x31 cm ebadinda olmalidir.

5.2.3.1. Cepli Dosyanin Tabaka Kartona Yerlestirilmesi

Cepli dosya Uizerinde baski varsa ve zemin kullaniimigsa 6l¢lye tagma payi da déhil edilir. Olusan
ham 6l¢i tizerinden bir tabakaya enden ve boydan kag adet dosya sigdigi bulunur (Gorsel 5.20).
Toplam siparis adedi i¢in gerekli tabaka sayisi hesaplanir. Cepler ise farkli sekillerde iiretilebildigi
icin tagma payi varsa dahil edilerek en az bosluk kalacak sekilde, yan yana ve alt alta en az fireyle
bir tabakaya kag adet sigacagi hesaplanir (Gorsel 5.21). Cep kisminda kullanilan karton ile dosya
da kullanilan karton ayni cins ve gramajda olmalidir. Cep 6l¢iisi hesaplanirken yapigtirma paylari
da olgliye dahil edilmelidir.

s ek &

Gorsel 5.20: Tabaka kartona cepli dosya yerlestirme Gorsel 5.21: Tabaka kartona dosya cebi yerlestirme

5.2.3.2 Kulakh Dosyanin Tabaka Kartona Yer- /
lestirilmesi :

Kulakl dosyalarda, dosyanin kulak 6lglsiint deigine || \
alacak sekildeki acik hali, kartona enden ve boydan ’ :
yan yana ve alt alta en az bosluk kalacak sekilde |, / _ / ey
yerlestirilir (Gorsel 5.22). Bir tabakaya en az fireyle N N
kacg adet dosya sigacagi bulunur. Boylelikle toplam : | | i
siparis adedi igin gerekli tabaka sayisi hesaplanir. : | _ i
Kilitli dosyalar da cep kismi ana govdeye biitiin olarak i L/
tek kesim kalibinda olacak sekilde yerlestirilir. Gorsel 5.22: Tabaka kartona kulakl dosya
yerlestirme
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5.2. UOYGULAMA CEPLi DOSYA

TPV W

= 350 g/m?, 25x35 cm bristol

= 350 g/m? 21x29,7 cm

«/ Isin bitmis boyutu: v/ Dosya agik hali: v/ Cep boyutu: v/ Cep yapistirma payi:
23x31 cm 31x46 cm 10x20 cm Tcm

VYOV

¥ ¥

Lol

Amag [ Siire: 7 Ders saati
Cepli dosya yapmak.

Gorev

Tek tarafli cepli dosya uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik
slrecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz,
degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki dlgitlere gore degerlendirilecektir. Calis-
manizi yaparken bu 6l¢itleri dikkate aliniz.

Arag Gereg ve Makine

Maket bigagi
Tutkal

Tutkal firgasi
Temiz bez

= Piliyaj makinesi
karton = Selofan makinesi

[

-

Pres
Cetvel

L R R R

bristol karton

isin Teknik Ozellikleri

Uyar / Dikkat Edilecek Noktalar

Cep ve kulak ol¢ilerini hesaplarken yapigsma paylarini hesaba katmayi unutmayiniz.

Yapistirma isleminde tasan tutkallar bezle temizleyiniz.

Maket bigagi ile kesim yaparken cetvel kullaniniz. Kullanmadiginiz kesici aletlerin ucunu kapali tutmayi
unutmayiniz.

Makinelerde ¢aligirken giivenlik dnlemlerine uyunuz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

Dosyanin agik halini gdsteren bir gemayi defterinize giziniz. Gizdiginiz sema iizerinde kesim ve piliyaj yapl-
lacak yerleri belirtiniz.
Cebin acik halini gosteren bir semayi defterinize giziniz. Cizdiginiz sema lizerinde kesim, piliyaj ve yapistir-
ma yapilacak yerleri belirtiniz.

islem Basamaklari

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is dnliigiiniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik galigsmasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

25x35 cm boyutundaki bristol karton lizerine cetvel yardimiyla verilen 6lgtilere uygun dosyanin gizimini
yapiniz. Piliyaj ve kesim gizgilerini belirtiniz (Gorsel 5.23).
Dosya kartonuna selofan islemi uygulayiniz.

230 mm

— Kirnim gizgisi (Pilyaj)

> Kesim gizgileri

wuwoLe

Cep bolimii

Gorsel 5.23: Dosya gizimi




5.2. UYGULAMA

6. Kesim cizgileri Gizerinden gelik cetvel ve maket bigagdi yardimiyla diizgiince kesiniz.

7. A4 olgusiindeki bristol karton izerine cep ¢izimini yapiniz. Yapistirma alanini ve piliyaj yerlerini belir-
tiniz (Gorsel 5.24).

8. Dosya cebini kesim gizgileri izerinden maket bigagi ile kesiniz.

9. Kirnm gizgilerine dikkat ederek piliyaj makinesinde cebin piliyaj islemini yapiniz.

10. Firgayi tutkala hafif¢e batirarak tutkali cep lizerinde tutkallanacak alana diizgiin sekilde siiriiniiz.

11. Tutkalladi§iniz cebi dosyanin sag tarafinin alt kogesine hizali bir bicimde yapistiriniz.
12. Dosyayi presle sikistiriniz.

13. Bir giin siireyle kurumasini bekleyiniz.

14. Kontrollerinizi yapip dosyayi katlayarak kullanima hazir hale getiriniz.

15. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz..

O | (0| N | o | 0| b~ W
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12
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Not
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n

Kirim gizgileri (Pilyaj) ~—

Kesim gizgileri I

________ Tutkal strillecek alan _/_

200 mm

Tutkal surilecek ala
wuw ool

Gorsel 5.24: Cep ¢gizimi

CEPLIi DOSYA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.

Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
Dosya kartonuna selofan iglemi uygulad.

Dosya kartonu tizerinde olgileri dogru sekilde gizdi.
Dosya kartonunun kesimini dogru sekilde yapti.
Dosya kartonunun piliyaj islemini dodru sekilde yapti.
Cep kartonunun tzerinde olglleri dogru sekilde gizdi.
Cep kartonunun kesimini dogru sekilde yapti.

Cep kartonunun piliyaj islemini dogru sekilde yapti.
Cep kartonunu dosyaya istenilen sekilde yapistirdi.
Kuruma igin dogru agirlikta presleme islemi yapti.
Kuruma siresi sonunda Uriind kontrol etti.

Sureyi planli ve verimli kulland.

isi bittiginde ¢alisma alanini temizledi.

. “Hayir” olarak isaretlenen dl¢ditler icin ilgili konu ve ¢alismalari tekrar ediniz.

HAYIR
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@x OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin baginda bos birakilan yerlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D), yanlhs ise (Y) yaziniz.

—
.

() Bloknot Uretiminde yalnizca standart olgiler kullanilir.

N

() Misteri talebine gore bloknotlarin i¢ sayfalari baskili veya baskisiz olabilir.

w

() Piliyaj islemi bloknotlarin i¢ sayfalarinin diizgiin olarak kopmasini saglamak amaciyla
uygulanir.

4. () Zimba teli, bloknot cildinin kalinligi g6z 6niinde bulundurularak segilir.

5. () Dosyalarin dncelikli gorevi, igerisindeki bilgi ve belgeleri muhafaza etmektir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosgluklari uygun ifadelerle doldurunuz.
6. Uzeri yazi yazmaya uygun kagittan dretilmis, ciltli veya ciltsiz, gesitli boylarda ve dzellikteki
defterlere ... denir.

7. Benzer konu, Uriin ya da faaliyetle ilgili belgeler biitiininin belirli bir amag i¢in bir araya ko-
nuldugu matbaa Urlnlering .........cccccoeeeeeeecceceeeeraeeee. denir.

8. Tabakadan dosya ¢ikarma hesabi en diislK ............ccccceeeeveererreeneeenn.. Oranina gore yapilmahdir.

Bloknot kapaklarinin ve dosyalarin dayanikliligini artirmak ve ona estetik agidan iyi bir gorinim
verebilmek igin ... iglemi uygulanir,

10. Dosya igerisine koyulan belgelerin diismesini engelleyen ve derli toplu durmasini saglayan
[0 - ORI o 10| | &

C) Asagida verilen sorulari okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

11. Asagidakilerden hangisi bloknot iiretimin- | 13. Asagidakilerden hangisi bloknot iiretiminde

de kullanilan i¢ kagt tiiriidiir? ic kagit segimi yapilirken dikkat edilmesi
A) 1. hamur B) Bristol gereken ozelliklerden biri degildir?
C) Fantezi D) Krome A) Baski sonrasi iglemlere uygunlugu
E) Kromeliiks B) Yiizeyinin kolay yazilabilir olmasi
) o 3 ) o C) Miusgteri talebine uygunlugu
12. Kiip bloknot ile ilgili agagida verilen bilgi- D) Standart kagitlardan iiretiimesi
lerden hangisl yanhigtir? E) Giizel bir goriiniime sahip olmasi
A) Kip bloknotlar 250-500 sayfadan
olusur. 14. Bloknotun i¢ sayfalarina yapilan deliklen-
B) Kup bloknot sayfalari sirttan tel dikis dirme islemi asagidakilerden hangisidir?
0 :I(e blrlestlrlll.llr. 200-350 a/rri? kart A) Kesim B) Ozel kesim
oruyucu kiip 300-350 g/m? karton- . -
dan imal edilir. C) Perforaj D) Piliyaj
E) Selofan

D) Reklam amaciyla hazirlanan iriinler-
dir.
E) Koruyucu kartona selofan uygulanabilir.
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15. Bloknot sayfalarina perforaj islemi uygulan-
masinin sebebi agagidakilerden hangisidir?

A) Sayfalar arasinda iz olugsmasini engel-
lemek

B) Sayfalarin ciltten kolayca ayriimasini
saglamak

C) Toplam maliyetleri diistirmek
D) Bloknot kapaginin saglamligi artirmak
E) Estetik bir goriiniim elde etmek

16. Asagidakilerden hangisi dosya iiretiminde
kullanilan kartonlarda bulunmasi gereken
ozelliklerden biri degildir?

A) Dayanikl ve saglam olmasi

B) Baski sonrasi islemlere uygun olmasi
C) Suyoninin sirta paralel olmasi

D) Yizeyinin baskiya uygun olmasi

E) 50x70 cm ebadinda olmasi

17. Sirttan tutkall bloknotlarin tutkallandiktan
sonra kurumasi i¢in bekletilmesi gereken
siire agagidakilerden hangisidir?

A) 1 saat B) 1-3 saat
C) 1gin D) 1 hafta
E) 1-3 hafta

18. Asagidakilerden hangisi dosya iiretiminde
kullanilan karton tiirlerindendir?
A) 3. hamur B) Pelur
C) Otokopi D) 1. hamur
E) Kromeliiks

19. Dosya iiretiminde kullanilan standart 6lgii
asagidakilerden hangisidir?
A) A3 B) A4
C) A5 D) B4
E) B5

20. Baskisi biten dosyalar iizerine asagida
verilen hangi islemden sonra selofan uy-

gulanir?
A) Kesim B) Kirm
C) Paketleme D) Piliyaj

E) Yapistirma

21. Dosyalar ile ilgili agagidaki ifadelerden han-
gisi yanhstir?
A) Cepler hem sagda hem de solda olabilir.

B) Dosya cebi dosyadan ayri olarak Ureti-
lip yapistirilabilir.

C) Dosyalar 150 g/m? kartondan Uretilir.

D) Kulakh dosyalarin kulaklari dosya kar-
tonu iginde planlanir.

E) Dosya lretiminde bristol karton kulla-
nilabilir.

22. Selofanlanan dosya kartonlarinin iizerine,
ahsap iizerine yerlestirilmis celik seritlerin
preslenmesi ile gergeklestirilen islem asa-
gidakilerden hangisidir?
A) Ozel kesim
C) Perforaj

E) Kismilak

B) Piliyaj
D) Selofan

23. Kapakli bloknot ile ilgili asagida verilen

bilgilerden hangisi yanligtir?

A) Bloklar 50 ile 100 sayfa arasinda hazir-
lanir.

B) Dayanikliigini artirmak igin selofan
uygulanir.

C) Kapaklari 300-350 g/m? kartonlardan
olusur.

D) Kapakli bloknotlar standart ebatlarda
uretilir.

E) Sirttan zimbalama ve tutkallama ile
birlestirilir.

24. Bloknotlar ile ilgili agagida verilen bilgiler-
den hangisi yanhstir?
A) Standart olgiilerde Uretilirler.
B) Kapaklarinda 200-300 g/m? karton
kullanilr.

C) Bloknot kapaklari izerine iglem uygu-
lanabilir.

D) ic blok sayfa sayilari standarttir.

E) ig sayfalarda 80-170 g/m? kagit kulla-
nilir.
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6.

OGRENME
BIRIMI

1. SPIRAL TAKMAK
2. TUTKALLA BIiRLESTIRME

NELER OGRENECEKSINiz?

« Blok kalnhgina uygun spiral takma
« Kagit bloklarini tutkalla birlestirme

Temel Kavramlar:

spiral



F"Al‘ R iKI4‘ IL"I'I I?‘I BOK
BIRLESTIRME

HAZIRLIK CALISMALARI

1. Ciltlenmig Grtinlerde neden farkh tiirde ciltleme yon-
temleri kullaniimis olabilir? Arkadaslarinizla sinif or-
taminda fikir aligverisinde bulununuz.

2. Bir k&gt blogu; iplik dikis ve tel dikis yontemi disinda

hangi yontemlerle birlestirilebilir? Diistincelerinizi sinif

ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.




6.1. SPIRAL TAKMAK

Gincel Tirkge Sozlik'te spiral, “sarmal bigcimde olan” seklinde
tanimlanmustir. Spiral cilt ise i¢ bloklarin sirt kismindan spiral
malzemelerle birlestiriimesiyle olusan cilt yapim seklidir (Gor-
sel 6.1). Genellikle takvim, ajanda, ders notu, defter, fihrist,
kitapcik, defter gibi islerin ciltlenmesinde kullanilir. Estetik
goriiniminun yani sira retim siireci de oldukga kolaydir. Bir
i¢ blogu, bu yontemle kisa siirede ciltlemek mimkindiir. Spiral Gorsel 6.1 :‘-Spiral ciltlerne ile birlestirik ”
ciltleme ile birlestirmis bir isin sayfalari 360 derece agilabilir.  mjg igler

Bazi gesitlerinde, ciltleme sonrasinda sayfa ekleme ve ¢cikarma

islemi ciltte herhangi bir bozulma olmadan yapilabilir.

Spiral ciltler Gi¢ ana pargadan olusur. Bunlar; i¢ blok, spiral ve kapak malzemesidir. Spiral genel
olarak metal veya plastik malzemelerden Uretilir. Kullanim sekline gore de farkli bicimlerde ad-
landirilir. En gok kullanilan spiral cesitleri tel spiral, plastik spiral ve yay spiraldir. i¢ bloklar, cesitli
gramaj ve tlirde kagitlardan olusabilir. Kapak kisimlari ise gesitli renklerde astrolondan olabilecegi
gibi ylizeyi kaplanmis mukavvadan veya baskili, baskisiz kartonlardan Uretilebilir.

Spiral makineleri farkli 6zelliklerde iretilmektedir. Spiral makinesi, spiral tiiriine gore segcilir. Bu ma-
kinelerin kullanimi oldukga kolay ve pratiktir. Bu makineler, galigma masasi lizerinde ¢alisilabilecek
ebatlara sahiptir. 60 cm3lik bir alana rahatlikla sigarlar. Makinelerin bakimi da oldukga kolaydir.

6.1.1. Spiral Ciltleme Yontemleri

Spiral ciltte foy olarak basilan sayfalar dort tarafindan tiraglanarak net ebada getirilir. Sayfalar
tek tek harmanlanarak bir araya getirildikten sonra spiral makinesinde ciltlenir. Diger bir yontem
ise ince gramajli kagitlarin formaya gore katlanan kitabin dort tarafindan kesilerek ciltlenmesidir.

Dort tarafindan tiraglanan kapak ve i¢ sayfalarin sirt kenarlari 6zel zimba ve matkaplarla esit uzak-
likta delinir. Degisik bigim, renk ve boyutlarda tel veya plastik
spiral bu deliklerden gegirilerek ciltleme iglemi tamamlanir.
Spiral secimi yapilirken ciltlenecek kagit blogunun ebatlari,
sayfa sayisi, sirt kalinhigi dikkate alinir. Ciltlenecek kagit blo-
gunun kullanim yeri ve siiresi de g6z oniinde bulundurulur.

6.1.1.1. Plastik Spiral Ciltleme

Plastik spirallerin ham maddesi plastik tiirevi materyallerdir (Gor-
sel 6.2). Plastik spiraller, kullanimi oldukga kolay ve diisiik maliyetli
driinlerdir. Ders notu, rapor, biilten gibi islerin ciltlenmesinde kul- ~ Gorsel 6.2: Plastik spiral cilt
lanilir. Bu cilt turlinde; sayfa ekleme, gikarma ve sayfalarin yerini - taplo 6.1: Sayfa Sayisina Gére Plastik
degistirme iglemi oldukga basittir. Plastik ciltler, cok dayanikli  Spiral Segimi

olmadiklari igin uzun sire kullanilacak Griinlerde tercih edilmez. Spiral Capi Sayfa Sayisi
Kullanilan Malzemeler ve Ozellikleri: Plastik spiraller 10 - 6 mm 10-30
300 sayfalik islerin ciltlenmesine olanak saglayacak ¢apta 8 mm 30- 50
uretilmektedir. 300 sayfa Gzeri olan iglerde plastik spiral 10 mm 50-120

esneme yapacagi i¢in cilt saglam olmayacak ve dagilacaktir.

B denl fa lizerindeki islerde plastik spiral ih 12 mm 120 -230
u'ne enle 300 sayfa uze‘r'ln eki |§ er g p astl' splra terci 14 mm 230 - 270
edilmez. Sayfa sayisina gore plastik spiral se¢imi, 70 gr/m?2

1. hamur kagida gore hesaplandiginda Tablo 6.1°deki gibidir. 16 mm 270-300
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SPIRAL TAKMAK

Kullanilan Makineler ve Ozellikleri: Spiral ciltleme ma- iy
kineleri iki bolimden olusur (Gorsel 6.3). Birinci bolim
delme isleminin yapildidi, ikinci bolim ise kagit blogu-
na uygun buyuklik ve renkteki plastik spiralin takildigi

bélimddr. Plastik spiral makineleri, tek seferde 25 - 50 /A% .
sayfa kagida delik acabilecek sekilde iiretiimektedir. Bu < e 0
sayilar, kagit gramaji ile makinenin model ve markasina ~ e 8
gore degismektedir. Delme geniglikleri 30 cm civarindadir. \

Delik sayisi 20 - 40 arasinda degisiklik gosterebilir. Delikler
dikdortgen seklinde acilmaktadir. Delikler ile sirt arasinda
mesafe ayari yapilabilen modeller de mevcuttur. Maki-
neler, 50 cm?lik alana rahatlikla sigabilecek Glgulerdedir. ~ Gorsel 6.3: Plastik spiral makinesi
Ortalama agirliklari 15 kg civarinda olan bu makinelerin

yeri rahatlikla degistirilebilir.

Plastik Spiral Cilt Hazirlama: Plastik spiral ciltleme yapilirken éncelikle cilt blogu diizgtin bir bicimde
toplanmali ve makine kapasitesine gore ayni anda kac adet kagidin delinecegi tespit edilmelidir.

Plastik spiral cilt yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

Sayfa sayisina gore uygun spiral capi belirlenir.

Cilt kalinligina uygun spiral ve kapak segilir.

Sayfa sayisina gore deliklerin sirta olan uzakligi ayarlanir.
Poza ayari yaplilir.

Sayfalar toplanir ve pozaya hizalanarak delik presine yaslanir.

Delik agma pres kolu cekilerek delik agma iglemi yapilir. Kagit blogunun sayfalari numarali
ise delindikten sonra sayfa numaralarinin karismamasi icin ters gevrilmelidir.

7. Kapak malzemesi delinir.

8. Sayfalar ve kapak delik hizalar esit olacak sekilde istiflenir.

9. Plastik spiral, spiral takma taragina oturtulur ve kol ¢ekilerek spiral agilr.
10. istiflenen sayfalar kapaktan baslanarak spiral tirnagina gegirilir.

11. Tum sayfalar ve kapak delikleri spiral tirnagina sirali bigcimde gecirildikten sonra spiral kolu
geri itilerek spiral kapatilr.

12. Elde edilen uriin kontrol edilir.
6.1.1.2. Tel Spiral Ciltleme

Tel spirallerin ham maddesi metal tiirevi materyallerdir.
Tel spiralle ciltleme islemi oldukca kolaydir. Takvim, ajan-
da, defter gibi islerin ciltlenmesinde tel spiral kullanilir
(Gorsel 6.4). Takvimlere spiral takilirken takvim askisi
da beraber yapilir. Tel spiral ile ciltlenmis iglerde; sayfa
ekleme, cikarma ve sayfalarin yerini degistirme islemini
yapmak nerdeyse miumkin degildir. CUnkd tel spiral agI-
lip tekrar takilirsa deforme olur. Tel spiralin dayaniklilig
orta diizeydedir. Tel spiral takilmig bir cilt 12 aya kadar
rahatlikla kullanilabilir.

o gk w2
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6. OGRENME BIRIMI

Kullanilan Malzemeler ve Ozellikleri: Tel spiraller, 5 - 350 sayfalik iglerin ciltlenmesine olanak
sa@layacak capta Uretilir. Standart ebatlarda veya bobin halinde satilabilir. Tel spiral ambalajla-
rinin Uzerinde, lop sayisi adi verilen ve halkalar arasi boslugu ifade eden degerler yazar. Spiral
makinesinde kullanilacak delik sayisina gore uygun lop degerine sahip spiral tercih edilir. Pi-
yasada; 21'lik, 23’liik veya 34'liik lop sayisinda spiraller bulunur. Sayfa sayisina gore tel spiral
secimi, 70 gr/m2 1. hamur k&gida gore hesaplandiginda Tablo 6.2'deki gibidir.

Tablo 6.2: Sayfa Sayisina Gore Tel Spiral Segimi

Aralik Ebat (Gap) inch Cilt Kalinhig Cilt Sayfa Ad.

2:1 1/4" 4,5 mm 5-25sayfa70gr.
2:1 5/16" 7.9 mm 25 - 40 sayfa 70 gr.
2:1 3/8" 9.5mm 40 - 60 sayfa 70 gr.
2:1 7/16" 11 mm 60 - 75 sayfa 70 gr.
2:1 1/2" 12.7 mm 75-90 sayfa 70 gr.
2:1 9/16" 14.3 mm 90 - 120 sayfa 70 gr.
2:1 5/8" 12.5mm 120 - 140 sayfa 70 gr.
2:1 3/4" 14.5 mm 140 - 160 sayfa 70 gr.
2:1 7/8" 17.5mm 160 - 180 sayfa 70 gr.
2:1 1" 20 mm 180 - 200 sayfa 70 gr.
2:1 11/8" 22 mm 200 - 230sayfa 70 gr.
2:1 11/4" 25 mm 230 - 350 sayfa 70 gr.

Kullanilan Makineler ve Ozellikleri: Tel spiral makineleri —

tek seferde 25 - 50 sayfa kagida delik acabilecek sekilde ===

uretilir (Gorsel 6.5). Bu sayilar, kagit gramaji ile makine

model ve markasina gére degismektedir. Delme genislik-

leri 30 cm civarindadir. Delik sayisi ise 34 — 40 arasinda

degisiklik gosterir. Deliklerin sekilleri kare bigimindedir.

Delikler ile sirt arasinda mesafe ayari yapilabilen modeller ..

de mevcuttur. Makineler, 50 cmz2lik alana rahatlikla si§a- -

bilecek ol¢iilerdedir. Ortalama agirliklar 10 kg civarinda

olan bu makinelerin yeri rahatlikla degistirilebilir. Gorsel 6.5: Tel spiral makinesi

Tel Spiral Cilt Hazirlama: Tel spiral ciltlemelerde tel, makine tarafindan sikildidi igin tekrar geriye
acmak veya diizeltmek miimkiin degildir. Bu nedenle dikkatli ve dlgtilere uygun ¢alismak gerekir.
Tel spiral cilt yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

Sayfa sayisina gore uygun spiral capi belirlenir.

Cilt kalinligina ve rengine uygun spiral ve kapak segilir.

Sayfa sayisina gore deliklerin sirta olan uzakligi ayarlanir.

Poza ayari yaplilr.

Sayfalar toplanir ve pozaya hizalanarak delik presine yaslanir.

ok wnN -

Delik agma pres kolu gekilerek delik agma iglemi yapilir. Kagit blogunun sayfalari numarali
ise delindikten sonra sayfa numaralarinin karigmamasi igin ters gevrilmelidir.

148



SPIRAL TAKMAK

7. Kapak malzemesi delinir.

8. Sirt ve spiral genisligine uygun olacak sekilde makinenin spiral sikistirma genisligi ayarlanir.
9. Sayfalar ve kapak delik hizalari esit olacak sekilde istiflenir.

10 istiflenen sayfalar kapaktan baslanarak tel spirale gegirilir.

11. Tum sayfalar ve kapak delikleri spiral tirnagina sirali bicimde gecirildikten sonra sirt kismi,
spiral sikistirma Unitesine yerlestirilir ve kol ¢ekilerek sikistirma islemi yapilir.

12. Elde edilen uriin kontrol edilir.
6.1.1.3.Yay Spiral (Helezon) Ciltleme

Yay spirallerin ham maddesi metal veya plastik olabilir (Gorsel
6.6). Yay spiraller; takvim, ajanda, defter gibi islerin ciltlenme-
sinde kullanilir. Yay spiral ile ciltlenmis iglerde; sayfa ekleme,
cikarma ve sayfalarin yerini degistirme islemini yapmak
mumkiindur. Ancak yay spirali sokiip takmak biraz uzun
zaman alir. Dayaniklilidi tel spiralden daha yiiksektir. Yay
spiralle yapilan cilt, 12 - 24 aya kadar rahatlikla kullanilabilir.

Kullanilan Malzemeler ve Ozellikleri: Yay spiraller, 15- 400 Gorsel 6.6: Yay spiral cilt

sayfalik iglerin ciltlenmesine olanak sadlayacak ¢apta Ure-

tilir. Yay spiraller, standart ebatlarda veya bobin halinde satilabilir. Cesitli renkleri mevcuttur. Sayfa
sayisina gore yay spiral segimi, 70 gr/m?2 1. hamur kégida gore hesaplandiginda Tablo 6.3'teki gibidir.

Tablo 6.3: Sayfa Sayisina Gore Yay Spiral Segimi

Adim Spiral Gapi inc Spiral Capt mm Filament Capi mm ClAEu Iﬁ::;hg' Ly
311 5/8 18 mm 14,9 130-140
3:1 3/4 20 mm 15,1 140-160
311 7/8 22 mm 18,2 16-180
3:1 1 25mm 204 180 - 220
31 1/8 28 mm 23,6 220-240
31 11/4 31 mm 258 240-270
31 11/2 38 mm 32,1 270-290
31 13/4 45 mm 38,0 290 - 350
31 2 51 mm 42,8 350 - 400

Kullanilan Makineler ve Ozellikleri: Yay spiral makineleri tek

seferde ortalama 40 sayfa kadida delik agabilecek sekilde \E
uretilir (Gorsel 6.7). Ancak bu sayi kagit gramaji ile makinenin f
modeli ve markasina gore degismektedir. Delme genislikleri . ]
30 cm civarindadir. Delik sayisi 40 - 60 arasinda degisiklik \- {
gosterir. Delikler daire veya oval sekilde aciimaktadir. Delikler
ile sirt arasinda mesafe ayari yapilabilen ve delik capi degis-
tirilebilen modeller de mevcuttur. Makineler, 50 cm?lik alana o
rahatlikla sigabilecek dlglilerdedir. Ortalama agirliklar 10 kg
civarinda olan bu makinelerin yeri rahatlikla degistirilebilir.

Gorsel 6.7: Yay spiral makinesi
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6. OGRENME BIRIMI

Yay Spiral Cilt Hazirlama: Yay spiralle ciltleme islemi; plastik veya tel spiralle ciltleme islemine
gore biraz daha dikkatle yapilmalidir.

Yay spiral yapiminda uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Sayfa sayisina gore uygun spiral capi belirlenir.

Cilt kalinh@ina ve rengine uygun spiral ve kapak segilir.
Deliklerin sirta olan uzakli§i sayfa sayisina gore ayarlanir.
Poza ayari yapilr.

Sayfalar toplanir ve pozaya hizalanarak delik presine yaslanir.

S e

Delik agma pres kolu ¢ekilerek delik agma islemi yapilir. Kagit blogunun sayfalari numarali
ise delindikten sonra sayfa numaralarinin karigmamasi igin ters gevrilmelidir.

Kapak malzemesi delinir.

® N

. Sayfalar ve kapak delik hizalar esit olacak sekilde istiflenir.

9. istiflenen sayfalar sikica tutularak yay spiralin ug kismi ilk delikten gegirilir.

10. Spiral makinesinin déner merdanesi yardimiyla veya elle spiralin deliklerden gecmesi saglanir.
11. Elde edilen uriin kontrol edilir.

6.1.2. Spiral Cilt Yaparken Dikkat Edilmesi Gerekenler

Cilt yapilmadan once ilk olarak ciltlenecek kagit blogunun
sirt kalinh@i bulunmalidir. Sirt kalinligi bulunurken kagidin
gramaiji ve sayfa sayisina bakilr. Kagit blogunun kalinhgina
gore delik ¢api, delik capina gore makine, makineye gore de
spiral segimi yapilmalidir (Gorsel 6.8). Ornegin 130 sayfa, 70
gr/m2, A4 ebadinda bir kitabi tel spiral yapmak i¢in dnce sirt
kalinh@i bulunur. Sirt kalinhdi ortalama 12,5 mm‘dir. Bu sirt
kalinhdina 2:1 aralik uygundur. 2:1’lik kesim kalibi takilmig
makine bu ise gore ayarlanarak tel segimi yapilir. Bu is igin
en uygun tel 5/8 in¢'lik teldir. Gorsel 6.8: Is uygun spiral segimi

ise uygun spiral segimi yaparken dikkat edilmesi gerekenler
su sekildedir:
« Kullanilacak kapak rengi ile spiral renginin uyumlu olmaldir.
« Cilt blogunun uzunluguna ve kalinhgina gore tel segimi yapiimalidir.
« Cilt blogunun kalinligina gore delik (pang) belirlenmelidir.
« Yapilacak is adedi kadar spiral malzeme temin edilmelidir.
Spiral cilt uygulamasi yapilirken dikkat edilmesi gerekenler su sekildedir:

. Sert kapak takilacak islerde delme islemi yapilirken sirt mesafesi 3 mm daha icten olmalidir.

« Sertkapakic bloktan is kalinligina gore 2 ile 5 mm daha uzun olmahdir. Glinki kitap kapagi
kaln olursa kasma yapar ve i¢ blok ortaya cikar, kapak i¢ blogu koruyamaz.

« Delikler spiral malzemeye uygun ve spiralin rahatca hareket edebilecegi genisglikte olmalidir.
« Cilt blogunun delme presine diizglin bigcimde oturup oturmadigi kontrol edilmelidir.
« Makineye delme kapasitesinden fazla kagit koyulmamahdir.
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6.1.

UYGULAMA SPIRAL TAKMA

YI[@

/ Igin bitmis ebad:: / Kapaklarin ebadr:
210x297 mm 210x297 mm

-
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10.

11.

Amag Siire: 7 Ders saati

Blok kalinligina uygun spiral cilt yapmak.

Gorev

Plastik spiral ciltli defter hazirlama uygulamasini yapiniz. Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar
ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamaklarini takip ederek gergeklestiriniz. Calis-
maniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesindeki olgiitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Arag Gereg
Plastik spiral makinesi = Pvc cilt kapagi
Plastik spiral = A4 ebadinda 80gr/m?2 1.hamur kagit

isin Teknik Ozellikleri

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

Sayfa sayisi maksimum seviyeye yaklastik¢a deliklerin sirta olan uzakligi da orantili bir bicimde artiriimali-
dir. Aksi takdirde kullanim esnasinda sayfalarda sirttan kopmalar yasanabilir.

Makinelerde galisirken giivenlik 6nlemlerine uyunuz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

50 adet, A4 olgiisiinde 80 gr/m? 1. hamur kagit hazirlayiniz.

Kagit blogunun sirasini bozmadan masanin lizerine diizgtin bir bigimde koyunuz.

islem Basamaklari

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nligiiniizi giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik caligmasini yaparak kullanilacak arag gereg
ve malzemeleri hazirlayiniz.

Sayfa sayisina gore uygun spiral ¢api belirleyiniz.

Siparise uygun renkte plastik spiral ve kapak seginiz.

isin ebadina gére plastik spiral makinesinin pozasini ayarlayiniz (Gorsel 6.9).
Deliklerin sirta olan uzakh@ini ayarlayiniz (Gorsel 6.10).

Deneme amagli bir adet kdgidi makineye yerlestirip delik aginiz.

Deliklerin yerlesim yerlerini sirta olan uzakhgini ve spirale uyumlu olup
olmadigini kontrol ediniz.

Bir seferde 25 sayfayl gegcmeyecek sekilde sayfalari toplayip, pozaya
hizalayarak delik presine yaslayiniz (Gorsel 6.11).

Delik agma pres kolunu ¢ekerek delik agma islemini yapiniz (gorsel 6.12).

Gorsel 6.9: Poza ayarinin yapilmasi

Gorsel 6.10: Deliklerin sirta olan uzak-  Gorsel 6.11: Sayfalarin prese yaslan- Gorsel 6.12: Pres kolunun ¢ekilmesi
i§inin ayarlanmasi masi
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6.1. UYGULAMA

12. Kalan sayfalara da ayni islemi uygulayiniz.

13. Cilt kapaklarini deliniz (Gorsel 6.13).

14. Sayfa ve kapaklari delik hizalari esit olacak sekilde istifleyiniz.
15. Plastik spirali spiral takma taragina oturtunuz.

16. Pres kolunu gekerek spiralin agiimasini saglayiniz (Gorsel 6.14).

17. istiflediginiz sayfalari kapaktan baslayarak spiral tirnagina gegiriniz
(Gorsel 6.15).

18. Tiim sayfalar ve kapak delikleri spiral tirnagina sirali bigimde gegiril-
dikten sonra spiral kolunu geri iterek spirali kapatiniz (Gorsel 6.16).

19. Hazirladi§iniz plastik spiralli cildi kontrol ediniz.

20. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

21. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
22. Uygulama esnasinda malzeme israfindan kagininiz.

Gorsel .13: Kapagin delinmesi

ﬁ\ '_:-'_' Y,{f
Gorsel 6.15: Sayf
mesi

Gorsel 6.14: Spiralin agilmasi alarin spirale gegiril- Gorsel 6.16: Spiralin kapatilmasi

SPIRAL TAKMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
1 Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 Uygulama 6ncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 | Siparise uygun ¢apta ve renkte spiral segti.
Makinenin poza ayarini yapti.
Deliklerin sirta olan uzakhgini ayarladi.

4

5

6 | Sayfalari istifleyip delik agma islemini yapti

7 | Kapak malzemesi lizerine delik agma islemini tamamlad.

8 | Plastik spirali, spiral taragina takip agma islemini yapti.

9 | Kapak ve sayfalari spiral tirnagina sirasiyla takti.

10 | Spirali kapatti.

11 | Spiral cilt taktiktan sonra Uriind kontrol ederek hata tespiti yapti.
12 | Sireyi planl ve verimli kulland.

13 | Isi bittiginde calisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen élgiitler igin ilgili konu ve calismalari tekrar ediniz.
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6.2. TUTKALLA BiRLESTIRMEK

Tutkalla birlestirme yontemi tek sayfali kogan, bloknot, antetli kagit gibi kolayca birbirinden ayrilmasi
gereken iglere uygulandigi gibi kitap ciltlemede de kullanilir. Tutkalla birlestirme, diger ciltleme
yontemlerine gore daha kisa siirede ve daha kolay yapilir. Ancak sayfalar yalnizca tutkalla birbirine
bagl oldugundan saglamlik ve uzun sireli kullanim agisindan uygun degildir. Pratik oldugu igin
¢ogunlukla kisa streli kullanima sahip Urtinlerin ciltlenmesinde tercih edilir.

6.2.1. Plastik Tutkallar

Tutkallanacak igin 6zelligine gore tutkal ve firca segi-
mi degisebilmektedir. Bu segimler yapilirken isin turd,
sayfa sayisi, tutkalin siriilecegi alanin genisligi, sirta
yapistirilacak cilt malzemesinin gesidi gibi degisken-
ler g6z 6niine alinir.

Tutkalla birlestirilecek iglerde genellikle PVC esasli
tutkallar kullanihr. Plastik tutkallar; suyla karisabilir
ve soguk olarak kullanilir. Firga ile suriilerek uygulanir
(Gorsel 6.17). Bu tutkallar, beyaz renkte olup kagidi
kagida, plastigi plastige ve plastigi kagida yapistira- y
bilecek 6zelliklerde uretilir. Tutkal secimi, ciltlenecek Gorsel 6.17: Tutkal stirme islemi
Uriiniinin durumuna gore yapihr. PVC esasli tutkallar,
ambalajlarinin iginde koyu kivamda bulunur. Kullani-
laca@i zaman gerekli olan miktardaki tutkal bir kaba
alinir ve su ile inceltilir. Bu tutkallar, kuruduktan sonra
seffaflasir ve elastiklik kazanir. Kuruma sonrasinda
tutkal esneklestidi icin trdnin kullanimi sirasinda
sayfalarda dagiima ve kopma olmaz. Plastik tutkallar
su ve solvent ile temizlenir.

ot

%

Plastik tutkal sirmek icin kullanilan firgalar yuvarlak
olmalidir (Gorsel 6.18). Yuvarlak firgalar, daha fazla
tutkal tutar ve tutkal daha az akitir. Firga yumusak, Gorsel 6.18: Firca
temiz ve ise uygun kalinlikta olmalidir.

6.2.2. Tutkalla Birlestirme Yontemleri

Baskisi biten bloknot, antetli kadit gibi tek sayfali isler giyotinde dort kenarindan tiraglanir. Ti-
raslanan isler diizgiin bicimde toplanir, preslenir ve sirt tarafindan tutkallanir. Tutkallama islemi
sirasinda isin ayrilacagi yerlere ayrac konur. Kuruduktan sonra ayra¢ konulan yerlerden maket
bicagi veya bigak yardimiyla ayrilir.

Formali iglerde formalarin harmani gekildikten sonra kenarlarindan tiras alinir ve plastik tutkal
surllerek formalar birbirine sirt tarafindan yapistirilir. Tutkal birinci, ikinci ve Gglinci hamur ké-
gitlarda tutkal sayfalarin ic bélimlerine sizarak sayfalarda kopma olasiligini azaltir. Sirt yiizeyine
tela yapistirilarak saglamhgi artirilabilir. Karton kapaklar sirt kalinligina goére piliyaj yapildiktan
sonra kitabin igine tekrar tutkal siriilerek kapak yapistirma islemi yapilir. Bu ciltleme yontemine
Amerikan cilt ismi de verilir. Kapak takildiktan sonra kitabin bas, etek ve agiz tarafindan tiras
alinarak kitap son haline getirilir.
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6. OGRENME BIRIMI
6.2.2.1. Sirta Centik Agarak Tutkal Siirme

Bu yontem; kesimi yapilmis, istiflenip havasi alinmis ve preslenmis
kagrt blogunun sirtina gentik agilarak tutkal siriilmesidir (Gorsel
6.19). Tutkallamadan 6nce kagit blogunun sirtina gapraz olacak
sekilde maket bigcaginin arka kismiyla veya bir bicak yardimiyla
centik atilir. Bu sayede tutkalin i¢ kisimlara daha fazla girmesi ve
cildin dayanikh olmasi saglanir.

Bu yontem kuse kagitlarda uygulanirken sirta tutkal siiriildiikten son-
ra tutkalin tizerine tela yapistirilir. Tela tzerine tekrar tutkal stirilir
ve kurutulur. Tela cildin dagilmasini 6nler ve cilde saglamlik verir.

Gorsel 6.19: Sirta gentik agarak
tutkal siirme

Centik acarak tutkal siirme yonteminde uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Kagit bloklari bozulmadan toplanir, havasi alinarak masa lizerine Ust Uste istiflenir. Tutkal
surllecek alan masanin dis tarafina bakmaldir.

2. Tutkal sirdlirken kagit blogun kaymamasi igin havasi alinip tist kisimdan diizgiince basti-
rilarak Gzerine bir agirlik konur veya prese yerlestirilir.

3. Sikistinilan ciltlerin sirt kisimlarina maket bigaginin keskin olmayan tarafiyla veya bir bicakla
centikler agilir.

4. Tutkal ¢ok sulu veya yogun olmayacak sekilde hazirlanir.

5. Ciltlerin sirt kismina sulandirilmig tutkal, tagmayacak sekilde surilir. Tutkal ortadan kenar-
lara dogru sirilmelidir.

6. Tutkal sirilen ciltler, yaklasik 12- 24 saat bekletilerek kurutulur.

7. Tam anlamiyla kuruyan ciltler bigak veya metal cetvel yardimiyla birbirinden ayrilr.

6.2.2.2. Sirti Elle Agarak Tutkal Siirme

Kagit blogunun diizgilin bir bicimde toplanarak sirt kisminin yel-
paze gibi acilmasi yontemi ile yapilan tutkallama islemidir (Gor-
sel 6.20). Bu yontemle tutkallanan ciltler; genellikle sayfalarinin
kopartilmamasi, sabit kalmasi istenen ciltlerdir. Kogan bigiminde
veya defter bigiminde isler igin kullanilir.

Sirt1 elle agarak tutkal siirme yontemi, ¢entik agarak tutkal siirme -
yontemine gore daha saglam ciltler yapilmasini saglar. Saglamligin ~ Gorsel 6.20: Sirti elle acarak
6nemli oldugu islerde sirti elle agarak tutkal siirme yontemi kullanilir.  tutkal siirme

Sirt1 elle acarak tutkal siirme yonteminde uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Kagit bloklari bozulmadan toplanir, havasi alinarak masa lizerinde Ust Uste istiflenir. Tutkal
suriilecek alan masanin dis tarafina bakmaldir.

2. Sirt kismi yelpaze biciminde agcilir.

Tutkal gok sulu veya yogun olmayacak sekilde hazirlanir.

4. Ciltlerin sirt kismina; sulandiriimis tutkal, tagmayacak sekilde sirdldr. Tutkal ortadan ke-
narlara dogru sirtlmelidir.

5. Kagit blogu bekletilmeden toplanarak adiz kismina dogru havasi alinr.

6. Dulzgin bigimde toplanip preslenen kagit blogunun sirti, orta kisimdan agiz ve etege dogru
tekrar tutkallanir.

7. Tutkal surilen ciltler, yaklasik 12- 24 saat bekletilerek kurutulur.
8. Tam anlamiyla kuruyan ciltler bigak veya metal cetvel yardimiyla birbirinden ayrilir.

w
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TUTKALLA BIRLESTIRMEK

6.2.2.3. Sirta Firca ile Tutkal Siirme

Kagit blogunun diizgiin bir bigcimde toplanarak sirtina tutkal siiriilmesi islemidir. Kagit blogunun
sirtina tutkal suriildiikten sonra daha saglam olmasi igin tutkalin tzerine tela yapistirilabilir. Tela
yapistirildiktan sonra tekrar tutkal sirilir ve kurutulur. Burada tela cildin dagiimasini 6nler. Cilt sirtini
sarar ve cilde saglamlik kazandirr. Tela malzemesi beyaz ince dokunmus kumasin kolalanmasi
sonucu elde edilen bir kumastir. Ozelligi kolal olmasi ve sirtta sert durmasi, sirta sertlik vermesidir.

Sirta firga ile tutkal siirme yonteminde uygulanacak islem sirasi su sekildedir:

1. Tutkal surlirken kagit blogun kaymamasi igin kagit blogunun havasini almali ve st kisim-
dan diizgiince bastirmali veya bir agirlik konulmahdir.
Tutkal gok sulu veya yogun olmamalidir.
Tutkal siriilmeden once ¢ok iyi karnistirilmall varsa ¢gapak veya pislikler temizlenmelidir.
Firca yumusak temiz ve ise uygun kalinlikta olmaldir.

a s~ DN

Firca kagit blogunun sirtina ortadan kenarlara dogru siiriilmelidir. Kenarlardan siiriliirse
kagit blogunun bas kismi da tutkallanacak istenilmeyen bir durum olusacaktir.

6. Tela kullanilacaksa islatilarak yumusatilir. Tela tutkal strllmiis sirta istaka ile yapistirilir.
Tela UGzerine bir kat daha tutkal surdildr.

7. Tutkal slirme iglemi bittikten sonra kagit blogu lizerine bir agirhk konularak kagit blogu
kurumaya birakilmali ve bloga dokunulmamalidir. Dokunulursa kagit blogu kayar ve tutkal
diizgiin yapistirmaz.

6.2.2.4. Sirti Ahsap Presle Sikistinp Tutkal Siirme

Preslenen kagrt blogunun sirti hafif kamburlastirarak tutkal siirdiliir. Bunun nedeni sirt kisimdan tutkalin
daha fazla yiizeye temas etmesidir. Kagit blogu icine 1-2 mm daha fazla tutkal girmis olur. Bu da cilde
saglamlik katar. Tutkal surdldiikten sonra pres aciimali ve kagit blogu sirta yakin yerden preslenmelidir.

6.2.3. Tutkallama isleminde Dikkat Edilmesi Gerekenler

Kagit bloguna tutkallama islemi yapilmadan énce kagitlarin arasindaki hava alinmali ve kagitlar
diizgilince toplanmalidir.

Bir kagit blogunun tutkallanarak birlestirilmesi igleminde dikkat edilmesi gereken noktalar su sekildedir:

« Kagit blogu toplanirken ve havalandirilirken etek, makas, poza yonlerine dikkat edilmelidir.
« Tutkal, kullanim talimatina uygun sekilde hazirlanmalidir.

« Firca, temiz ve yumusak olmalidir.

« Yeteri kadar tutkal ayr bir kapta hazirlanmali ve iyice karistirimalidir.

« Tutkal suriilmeden 6nce ¢ok iyi karigtirilmali, varsa ¢apak veya tozlar temizlenmelidir.

« Fircayi tutkala batirdiktan sonra tutkal fazlaligi siyrilmalidir.

« Tutkal; cilt sirtinin ortasindan kenarlara dogru, ince bir serit halinde striimelidir.

« Tutkah sirerken bas ve etek kisimlarindan igeriye tagmamasina dikkat edilmelidir. Aksi
takdirde sayfalarda yapisma olacaktir.

« Tutkal sirerken igin digina tasmamasina dikkat edilmelidir.

« Tutkal sirme isleminden sonra tutkalin kapagi hava almayacak sekilde kapatiimalidir.

« Tutkal sirilen kagit blogu preslenirken kagit blogunun kaymamasina dikkat edilmelidir.

« Tam kuruma gerceklegsmeden bloklar yerinden oynatiimamali ve bloklara dokunulmamalidir.
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6.2. UYGULAMA CENTIK AGARAK TUTKALLA BIiRLESTIRME
= Amag [ Siire: 7 Ders saati
= Tutkalla birlestirerek cilt yapmak.
@ Gorev
= Sirta ¢gentik agarak tutkal siirme yontemi ile bir kagit blogunu birlestirme uygulamasini yapiniz.

Aracg Gereg ve Makine

=  Tutkal = 50 adet 80 gr/m? 1. hamur kagit = Maket bicagi

= Tutkal fircasi = 71 adet 300 gr/m? Amerikan = Giyotin

= Pres bristol karton

isin Teknik Ozellikleri

/ Isin bitmis ebadi: v/ Taslyici karton ebadi:

210x297 mm 210x297 mm

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

= [stiflemede ciltlerin yiiksekligi 40 cm'yi gecmemelidir. Aksi takdirde iizerine agirlik koyuldugunda ciltler
yikilabilir.

= Kullanmadi§iniz kesici aletlerin ucunu kapali tutmayi unutmayiniz.

= Giyotin makinesinde ¢alisirken giivenlik 6nlemlerine dikkat ediniz.

= Tutkall gok sulu veya yogun olmayacak sekilde hazirlaniyiniz. Sulu hazirlanan tutkallar tutkal siiriilen yiize-
yin formunda bozulmalar meydana getirir. Tutkal yogun olursa yiizey izerine homojen bir sekilde siiriilme-
si zorlasir.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

= Uygun ebatta kagit ve kartonu keserek hazirlayiniz.

= Kagitlan ve bristol kartonu toplayarak dort kenarini giyotinde tiraglayiniz.

|= islem Basamaklari

1. g saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énligiinizii giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak ara¢ gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Kagit blogunu dagitmadan sirti disa bakacak sekilde prese yerlestiriniz (Gorsel 6.21).

5. Sirt kismina maket bicaginin arka kismiyla gentik aginiz (Gorsel 6.22).

6. Tutkali su ile seyrelterek hazirlayiniz. Tutkalin sulu olmamasina ve is disina tagsmamasina dikkat ediniz.

7. Yeteri kadar suyla incelttiginiz tutkali temiz bir firgayla sirta siiriiniiz (Gorsel 6.23).

Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik siirecini tamamladiktan sonra islem basamak-
larini takip ederek gergeklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme boliimiinde verilen kontrol listesin-
deki olgitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu élgitleri dikkate aliniz.

Gorsel 6.21: Kagit blogunun prese
yerlestirilmesi

Gorsel 6.22: Kagit blogunun sirtina
gentik aciimasi

Gorsel 6.23: Kagit blogunun sirtinin
tutkallanmasi
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6.2. UYGULAMA

8. Tutkalladiginiz kagit blogunu kurumaya birakiniz.
9. Kuruyan kagit blogunu kontrol ediniz.

10. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

11. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

GENTIK ACARAK TUTKALLA BiRLESTIRME UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR

1 is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 | Uygun ebat ve gramajda olan kagit ve karton segti.

4 | Hazirladi§i kagit ve kartonu dort kenarindan tiraglad.

5  Kesilen kagit blogunu diizgiince istifledi.

6  istiflenen kagit blogunun iizerine yeteri kadar agirlik koydu.

7 Istenilen kivamda tutkal hazirladi.

8 | Sirt kalinligina gére uygun firgayi secti.

9 | Tutkall, tagmayacak bigimde sirta tatbik etti.

10 Uriin kuruduktan sonra kontrol ederek hata tespiti yapti.

Y
-

Sireyi planli ve verimli kulland.

12 | Isi bittiginde galisma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen 6lcttler icin ilgili konu ve galismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Matbaacilikta Saglik Ve Giivenlik Onlemleri

Matbaacilikta baski 6ncesi kullanilan kimyasallar, baski igin kullanilan miirekkepler, temizlik
icin kullanilan solventler, tutkal ve yapistiricilar gibi cok cesitli ve tehlikeli kimyasallar kullanil-
maktadir. Bu kimyasallar hem depolama alanlarinda hem de kullanim sirasinda is kazalarina
ve saglik sorunlarina neden olabilir. Matbaacilikta kullanilan asetaldehit, amonyum, etilamin,
formaldehit, hidroklorikasit gibi kimyasallar yliksek tehlikeli kimyasal, toksik ve reaktifler liste-
sindedir. Bu nedenle, is yerinde kullanilan tim kimyasallarin Malzeme Giivenlik Bilgi Formlari'nin
elde edilmesi ve bu kimyasallara formlardaki talimatlara uygun kullanilmasi gerekir. Ayrica
bu kimyasallarin ¢alisanlar Gizerinde gegici veya kalici bir hasar birakmasini 6nleyebilmek igin
kisisel koruyucu donanimlar kullaniimahdir.

Calisanlarin grdltu ve titresime maruz kalmalarini engelleyebilmek igin makinelerin yarattig
glrultlyld ve titresimi azaltacak onlemler alinmalidir. Bunun yeterli veya mimkin olmadigi
durumlarda g¢alisanlarin rotasyonu ve dinlenme siireleri bu makineler g6z éntinde bulunduru-
larak planlanmalidir. Ayrica, girtltiiden korunmak igin kulak koruyucular kullanilabilir.
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6.3. UYGULAMA ELLE AGARAK TUTKALLA BiRLESTIRME

= Amag [ Siire: 7 Ders saati
= Tutkalla birlestirerek cilt yapmak.

@ Gorev

= Sirt elle agarak tutkal stirme yontemi ile bir kdgit blogunu birlestirme uygulamasini yapiniz.

Uygulamanizi dikkat edilecek noktalar ve hazirlik strecini tamamladiktan sonra islem basamak-
larini takip ederek gerceklestiriniz. Calismaniz, degerlendirme bolimiinde verilen kontrol listesin-
deki olclitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgiitleri dikkate aliniz.

Arag Gereg
= Tutkal = 50 adet 80 gr/m? 1. hamur kagit = Maket bicagi
= Tutkal firgasi = 1 adet 300 gr/m? Amerikan =  Giyotin
= Pres bristol karton
isin Teknik Ozellikleri
/ Isin bitmis ebadi: v Taslyici karton ebadi:
210x297 mm 210x297 mm

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar
= Kagit blogunu agarken her kagit arasinin ayni mesafede agilmasina dikkat ediniz.

= Tutkall ortadan kenarlara dogru suriiniz.

= Kullanmadiginiz kesici aletlerin ucunu kapal tutmay! unutmayiniz.

=  Giyotin makinesinde calisirken giivenlik énlemlerine dikkat ediniz.

Uygulamaya iligkin Hazirlik

= Uygun ebatta kagit ve kartonu keserek hazirlayiniz.

= Kagitlar ve bristol kartonu toplayarak dort kenarini giyotinde tiraglayiniz.

|= iglem Basamaklari

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nliginizi giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik gcalismasini yaparak kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Kagit blogunu dagitmadan havasini alarak sirti disa bakacak sekilde masaya yerlestiriniz.

5. Kagit blogunun sirt kismini yelpaze bigiminde aginiz.

6. Tutkali su ile seyrelterek hazirlayiniz. Tutkalin sulu olmamasina dikkat ediniz.

7. Yeteri kadar suyla incelttiginiz tutkah cildin sirt kismina temiz bir firgayla sirta siirliniiz (Gorsel 6.24).
8. Tutkalladiginiz kagit blogunu toplayarak agiz kismina dogru havasini aliniz.

9. Kagit blogunu diizglin bigimde toplayip presleyerek sirtini, orta kisimdan agiz ve etege dogru tekrar tutkal-

layiniz (Gorsel 6.25).
10. Tutkalladiginiz kagit blogunu kurumaya birakiniz (Gérsel 6.26).

o . -

Y

Gorsel 6.24: Sirta elle agarak tutkalin Gorsel 6.25: Kagit blogunun preste Gorsel 6.26: Tutkallanan kagit blogu-
strilmesi tutkalanmasi nun preste bekletilmesi
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6.3. UYGULAMA

11. Kuruyan ciltleri bicak veya metal cetvel yardimiyla birbirinden ayiriniz.
12. Hazirladiginiz kagit blogunu kontrol ediniz.

13. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

14. Calisma alanini temizleyiniz.

ELLE ACARAK TUTKALLA BiRLESTIRME UYGULAMASI KONTROL LiSTESI
DEGERLENDIRME OLGUTLERI EVET HAYIR
1 is saghg ve giivenligi tedbirlerini aldi.
2 | Uygulama oncesi hazirliklarini eksiksiz bir sekilde tamamladi.
3 | Uygun ebat ve gramajda olan kagit ve karton segti.
Hazirladigi kagit ve kartonu dort kenarindan tirasgladi.
Kesilen kagit blogunu diizgiin bir bigimde topladi.
Sirt kisminin disa bakan tarafini yelpaze gibi agti.
istenilen kivamda tutkal hazirladi.
Sirt kalinligina gore uygun firgayi secti.

O (0 N o | B

Tutkall, tagmayacak bigcimde sirta tatbik etti.

10 | Kagit blogunu diizgiin sekilde topladi.

11 | Topladidi kagit blogunun sirtina diizgiin sekilde tutkal sird.
12 | Tutkalladigr kagrt blogunu kurumasi igin prese yerlestirdi.

13 Uriin kuruduktan sonra kontrol ederek hata tespiti yapti.

14 | Sireyi planl ve verimli kulland.

15 | Isi bittiginde galigma alanini temizledi.

Not: “Hayir” olarak isaretlenen 6lgtler igin ilgili konu ve galismalari tekrar ediniz.

e BUNLARI BiLiYOR MUSUNUZ?

Matbaacilikta Saglk Ve Giivenlik Onlemleri

Matbaacilikta sikga karsilasilan yangin vakalariyla miicadele edebilmek i¢in depolama
alanlarinda bulunan kati yanici maddelerin yangin ¢ikarabilecek ortamlarda bulunmamasi
gerekmektedir. Kimyasallarin istifi Malzeme Guivenlik Bilgi Formlari rehberliginde yapiimalidir.
Yangindan korunma amagli yapilan diizenlemelerin yaninda yangin ¢ikmasi durumunda kulla-
nilacak acil durum planlari da titizlikle hazirlanmalidir. Ortamda oldukca fazla miktarda yanici
madde oldugundan matbaalarda ¢ikabilecek bir yangin kisa zamanda biyuyebilir. Dolayisiyla
ortamda yanginla miicadelede kullanilacak araclarin ve acil kagis planlarinin yanginin sekli
ve yerine gore dnceden belirlenmesi gerekmektedir.

Kesme giyotininin ¢alisana zarar verecek kesici kisimlarina makine koruyucu pargalar eklenmelidir.

Bir diger alinmasi gereken onemli tedbir ortamdaki gaz ve toz konsantrasyonunun, ses ve titre-
sim diizeylerinin ol¢lilmesi ve istenmeyen durumlarla karsilasildiginda miidahale edilmesidir.
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(h OLGME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen ciimlelerin baginda bos birakilan yerlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru
ise (D), yanhs ise (Y) yaziniz.

1. () Spiral ciltler; ajanda, takvim, defter gibi islerin birlestiriimesinde kullanilan yéntemlerden
biridir.

2. () Kagrtblogunun sayfalari numarali ise delindikten sonra delinen kagitlar ters gevrilmelidir.

3. ( ) Yay spiral ciltlemede; sayfa ekleme, ¢cikarma ve sayfalarin yerini degistirme islemleri
yapilir.

4. ( ) Spiral ciltlemede sayfa sayisi arttikga deliklerin sirta olan uzakh@: da azaltiimahdir.

5. () Spiral cilt yapmak igin ilk olarak ciltlenecek kagit blogunun sirt kalinh@i belirlenmelidir.

6. () Tutkalla birlestirilmis ciltler uzun yillar boyunca bozulmadan kullanilir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

7. Spiral cilt yapilmis bir igin sayfalari .........cccccceeceerceveneeeneee.... derece agilabilir.

8. Yay spiral makinesinin actigi delikler ........ccccoeceeivecvecveveeceeeenneee.... S€Klindedir.

9. Tutkalla birlestirilecek kagit blogunun sirtina maket bigagi ile .......cccooooeeeceivevecvecsecsecseeee.
acilr.

10. Tutkallama sirasinda ayrilmasi gereken yerlere .........c.cocrervevecsscsecsenennnn.. KOYyUIUF.

11. Tutkal siiriilen ciltler kurumasi igin .......ccccceeeeveecvervsvcrvneeeene... S@at bekletilir.,

12. Uzun siire kullanilacak islerde .............cccocceuevervessnenneee.... Spiral tercih edilir

C) Asagida verilen sorulari okuyunuz ve dogru segenegi isaretleyiniz.

13. Spiral se¢imi yapilirken ciltlenecek kagit | 15. Asagida verilen tutkal hazirlama ve siirme

blogunun hangi 6zelligine bakilmaz? islemlerinden hangisi yanlistir?

A) Kullanim siresi A) Tutkal ortadan kenarlara dogru siiriil-

B) Sirt kalinhg melidir.

C) Birlestirme sekli B) ince bir serit halinde siriilmelidir.

D) Ebatlari C) Bas ve etek kisimdan igeriye tagmali-
dir.

E) Sayfa sayisi
D) Sirmeden 6nce ¢ok iyi karigtinimalidir.

14. Asagidakilerden hangisi plastik spiral cil- E) Kullanim talimatina uygun hazirlanmalidir.

din 6zelliklerinden degildir?
A) Kullanimi kolay ve diisiik maliyetlidir. 16. Asagidakilerden hangisi tel spiral cildin

B) 10 — 300 sayfalik iglerin ciltlenmesin- avantajlarindandir?
de kullanilir. A) Ciltleme isleminin kolay olmasi
C) Sayfa ekleme ve gikarma yapmak B) Uzun siire dayanikli olmasi
mumkandr. C) Sayfa ekleme gikarma yapilabilmesi
D) Ders notu, rapor gibi islerin ciltlenme- D) Sayfalarinin yerlerinin degistirilebilmesi

sinde kullanilir.

E) Dayanikli oldudu icin uzun siire kulla-
nima uygundur.

E) Disiik maliyetli olmasi
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r 17. Asaqidakilerden hangisi tel spiral malze-
mesinde bulunan halkalar arasi boslugu
ifade eden degerlere verilen addir?

A) Aralik B) Halka
C) Kalinhk D) Lop
E) Pang

18. Asagidakilerden hangisi spiral cildin tercih
edilmesinin nedenlerinden biri degildir?
A)
B)
C)
D)
E)

19. Bir spiral makinesinin tek seferde acabile-
cegi delik sayisi agagidakilerden hangisine
gore degismez?

A) Makinenin markasi

B) Kagit blogunun gramaiji
C) Kapagdin gramaji

D) Kapak malzemesi

E) Spiral malzemesi

Ucuz olmasi
Saglam olmasi
Kolay yapilmasi
Rahat kullaniimasi
Estetik gorlinmesi

20. Tutkalla birlestirmede kullanilacak malze-
meler segilirken asagidakilerden hangisi
g6z oniinde bulundurulmaz?

A)
B)
C)
D)
E)

21. Asagidakilerden hangisi spiral cilt yapilir-
ken dikkat edilmesi gereken noktalardan
biridir?

A) Cilt blogunun kalinligina gore tel segi-
mi yapilmalidir.

Delikler spiral malzemeyle ayni genis-
likte olmalidir.

Makineye delme kapasitesinden fazla
kagit koyulmahdir.

Delik ¢api i¢ blok uzunluguna gore
belirlenmelidir.

Kapak, sert kapaksa i¢ bloktan daha
kisa olmalidir.

Kurutma sekli

Birlestirilecek malzeme
Sayfa sayisi

Sirta yapistirilacak malzeme
Tutkallanacak alan

B)

22. Asagidakilerden hangisi plastik tutkalin
ozelliklerinden biridir?
A)
B)
C)
D)
E)

Alkolle inceltilerek hazirlanir.

Kuruduktan sonra elastiklesir.
Kullaniimadan 6nce seffaftir.
Sicak olarak kullanilr.

Bir bez yardimiyla uygulanir.

23. Asagidakilerden hangisi tutkalla birlestirme

islem basamaklarindan biri degildir?

A) Tirag alma

B) Toplama ve istifleme
C) Preste sikistirma

D) Sirta gentik agma

E) Delik agma

24. Sirta gentik agarak tutkal siirme yontemiyle
ilgili asagida verilenlerden hangisi dogru-

dur?
A) Sirta gentik agmak igin 6zel makineler
vardir.

Kullanilan tutkallar solvent bazli olma-
lidir.

Centikler, sirta dik agiyla agilmalidir.
Centikler tutkalin daha iyi tutunmasini
saglar.

Centik acilan sirt bolgesine oncelikle
su surdlr.

B)

C)
D)

E)

25. Asagidakilerden hangisi spiralli ciltlerin
boliimlerinden degildir?
A) Spiraller B) i¢ blok
C) Ust kapak D) Alt kapak
E) Yazi alani

26. Spiral cilt yapilirken kapak i¢in kalin bir mal-

zeme kullanilirsa asagidakilerden hangisi
degismez?

A) Tel capi

B) Sirt mesafesi

C) Poza ayari

D) Delik ¢api

E) Tel kalinhgi
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TERIMLER SOZLUGU

-A-
agiz: Kitapta sirtin karsi tarafi.
akordeon katlama: Akordeona benzeyen, seri sekilde paralel katlama bigimi.
alkor: Ambalaj kagidi lizerine PVC kaplanarak yapilan cilt bezi.
Amerikan cilt: Formalarin kenarlarindan kesilerek sirtlarindan birlestirilip kapak takildidi cilt sekli.
anterlin: Harf, kelime ve paragraf araliklarinin agilmasi i¢in kullanilan malzeme.
aydinger: Saydam bir kagit cinsi.

-B-
baglayici: Toz halindeki ve baskiya uygun olmayan pigment taneciklerini sivi hale getirerek
baski malzemelerinin yiizeyiyle birlestiren kimyasal.

bal mumu: Dikis sirasinda ipligin dolagmasini engellemek igin dikisten 6nce iplige surilen mad-
de.

baski: Film, kalip, klise vs. kullanilarak kagit yada baska malzemelerin lizerine gesitli ydntem-
lerle yapilan goriinti transferi.

baski alani: Makinenin baski yapabilecegi net alan.
baski alti malzemesi: Yiizeyine baski, kaplama gibi islemler yapilan baski malzemesi.

baski oncesi: Bilgisayar programlari aracilidi ile dijital ortama aktarilan gorintilerin baskiya
hazirlanma asamasi.

baski sonrasi: Basilan islerin forma, kirma, katlama, kesim, harman, kapak takma, tel dikis gibi
ciltleme islerinin yapildigi asama.

bigak: Kesim, piliyaj ve perforaj islemlerini gergeklestirmek lizere yapilmis metal serit.
biz: Metal veya ahsap tutacaga sahip ince uglu mil.

black (siyah): %100 magenta, %100 cyan ve %100 sari renklerin birlesiminden olusan renk;
yanslyan butin isinlarin emilmesi.

bloknot: Uzerine yazi yazmaya uygun, kagittan uretilmis, ciltli veya ciltsiz, cesitli ebatlarda ve
Ozellikte defter.

bristol karton: Bir yiizi yar parlak, bir ylizii beyaz mat karton cinsi.
brosiir: Tanitim amaci tasiyan renkli veya tek renk kitapgik, kirimli foy.
-C-
cilt: Basili formalarin gesitli teknikler uygulanarak birlestirilmesi iglemi.
ciltgi: Kitap ciltleme isini yapan.
ciltgilik: Bir isin sayfalarini bir araya getirip, son seklini vererek bir kapak ile birlestirme.

cilt bezi: Sert kapak hazirlamada mukavva lzerine kaplanan, pamuk veya ipek ipliklerden 6zel
olarak dokunan kadife, ipek veya kanvas kumas.

cilt ignesi: Elle yapilan dikiste delinmis formalar arasinda ipligin rahat gegmesi icin kullanilan alet.

cilt makinesi: Cilt isleri icin kullanilan kagit kesme, makas, giyotin, kirma-katlama, harman, tel
dikis, iplik dikis, tutkal, kambura, kapak takma, zimba ve piliyaj makinesi.

CMYK: Belli yiizde oranlarinda birleserek diger renkleri olusturan ¢ikarmali renkler (cyan, ma-
genta, yellow, kontrast-siyah).

cyan: Trigromi baski renklerinin dort ana renginden biri.
- c -
cekic: Elle kambura agma isi igin kullanilan alet.

¢entik: Maket bicaginin arka kismiyla veya bir bigak yardimiyla kagit blogunun sirtina gapraz
olacak sekilde kesik atma.
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-D-

deri cilt bezi: Kimyasal islemlerden gegirilerek cilt islerinde kullanilan makoren, sahtiyan, do-
muz, keci, koyun derileri.

dijital baski: Bilgisayar ortaminda hazirlanmis gorintilerin dogrudan kagida gegirilmesiyle
yapilan baski.

dikis tezgahi: Elle birlestirilecek islerin rahat dikilmesi icin kullanilan tahta alet.
dizgi: Basilarak ¢ogaltilacak bir metnin belirli standartlar gdzetilerek tipografi kullanimiyla yazilmasi.

dosya: Benzer konu, Uiriin ya da faaliyetle ilgili belgeler bitiiniiniin belirli bir amag icin bir araya
konuldugu karton benzeri malzemeden (iretilmis basili Griin.

-E-

ebru: Ciltleme tekniginde kagitta desen olusturmak igin el becerisiyle yapilan siisleme islemi.
elek: Serigrafi baskida kullanilan kalip ipegi.

emiilsiyon: Film ve kaliplarda goriintiiniin olusabilmesi i¢in kullanilan isi1ga duyarli katman.
emiilsiyonlu yiiz: Film ve baski kalibinin 1si§a karsi hassaslastiriimis ytizeyi.

etek: Makasin kars! tarafi.

ekstrafor: Pamuktan, kumas gibi oriilen, 1-2 cm genisliginde serit dokuma.

-F-
film: Seffaf bir tasiyici tabaka Gizerindeki 1s1§a hassas yiizeyin yliksek hassasliktaki lazer isini
ile islenmesi ile elde edilen materyal.

font: Belli bir adi ve sabit goriinimu bulunan harf, sayi, noktalama isareti ve simgeler kiimesi.

forma: Bir tabaka kagidin Gc kere katlanmasiyla olusturulan ve 8 6n, 8 arka olmak lizere 16
sayfaya denk gelen kitap bolimdi.

format: Bir sayfanin ya da basili malzemenin tipi, boyutu, sekli ve diizeni.
forsa: Makinelerde iki kazan arasindaki basing ayari.

-G-

geciktirici: Mirekkebin kurumasini yavaglatmaya yarayan kimyasal madde.
giyotin: Kagidi olcilendirerek kesmek icin kullanilan makine.

gofre: Bir baskiyl kagit Gizerinde kabartma islemi.

grafik tasarim: Yazili ve gorsel unsurlarin belli ilkeler gozetilerek diizenlenmesi.
gramaj: 1 m2 kagidin gram cinsinden agirligi.

-H-

hamur kagit: Pacavra, seliiloz hamuru ya da saf seliilozdan iretilen kagit.
harf: Alfabenin her bir simgesi.

harf kasasi: Hurufatlarin birbirine karigmamasi ve belli bir diizen iginde yer almasini saglamak
amaciyla kullanilan dolap.

harman: Formalarin ciltlenmek Uzere sirayla Ust Uste veya i¢ ice dizilmesi.
hurufat: Bazi madenlerden dokiillp dizgide kullanilan harf, rakam ve sekil.

163



Istaka: icbiikey olarak oyulmus ugclariyla cilt sirtini yuvarlattiktan sonra diizeltmeye yarayan
tahta veya kemikten yapilmis bir katlama aleti.

i¢ blok: Kagit tabakalarinin kirma katlama islemlerinden gegirilerek forma haline getirilmesi.

inceltici: Mirekkebin baglayicisindaki regineyi ¢ozen, mirekkebi incelterek uygun kivama geti-
ren kimyasal madde.

ipek: Cerceveye gerilen ve lizerinde goriintliyd taglyan dokuma.

iplik: Elle veya makineyle yapilan iplik dikiste kullaniimak tizere Uretilmis gesitli kalinlikta ve
turde ip.

iplik dikis: Ayri ayri basilmis formalari iplik ile sirttan birlestirme yontemi.

is alani: Tasarim dgelerinin sayfada olusturdugu alan.

isaret kurdelesi: Sert kapakli ciltlerde okunan sayfanin kolayca bulunabilmesi igin i¢ blogun
bas tarafina yapistirilan renkli serit dokuma.
-K-

kagit: Ham maddesi odun, pacgavra gibi bitkisel maddeler olan (izerine baski yapmaya elverisli
tabaka.

kagit makas payi: Ofset baski makinesinin kagidi tutma pay!.
kagit matkabi: Kagit, karton gibi malzemelere delme islemi yapan makine.

kagit presi: Kagit bloklarin forma halinde katlandiktan sonra sirtlarinin diizeltiimesi, sirtlarinda
centik aciimasi ve formalarin tutkallanmasi islemlerinde kullanilan alet.

kalamoza: i¢ blogun agdiz kismina denk gelen kdselerinin yuvarlatiimasi iglemi.

kalip: Montaji tamamlanmis film gérintilerinin 1sik yoluyla aktarildigi, yiizeyi isiga duyarli
metal plaka.

kaliko cilt bezi: Pamuk ipliginden yapilan cilt bezi.
kambura: Birlestirilmis i¢ blogun sirt kismina yapilan yuvarlama iglemi.

karton: Seliilozun mekanik veya kimyasal yolla istiflenmesi veya atik kartonlarin yeniden liflen-
dirilmesiyle elde edilen hamur kullanilarak uretilen sert ve kalin kagit malzeme.

katlama cizgileri: Baskisi yapilan tabakalarin katlanacag yerleri gosteren gizgiler.

kesim: Tabaka halinde bulunan kagitlarin baski 6ncesinde ya da sonrasinda isin ebadina goére
kesilip istenilen boyutlara getirilmesi islemi.

kesim ¢izgileri: Kesim yapilmasi gereken yerleri belirtmek amaciyla kéagitlara basilan rehber
cizgiler.

kesim ebadi: Kagidin baskiya alinacak ebadi.

kesim kalibi: Tahta Uizerine bicaklari cesitli yontemlerle yerlestirilerek hazirlanan kalip.

kinnm: Tabaka halindeki basili materyallerin elle ya da makine ile katlanarak forma héline getiril-
mesi.

kitap kutusu: Cildin cok uzun sire kullanilmasi ve dis etkenlere karsi daha dayanikli olmasi icin
hazirlanan, mukavvadan yapilmis kutu.

klise: Yazi, sekil ve fotograflarin basilmasi i¢in hazirlanan metal kaliplar.

kosebent: Ciltlenmis Uriinlerin kenarlarinin zaman iginde yipranmasini 6nlemek icin koselerine
takilan sert metal koruyucu.

kromeliiks (krome) kagit: Bir ylizii dolgu maddeleri ile kaplanip perdahlanarak kalitesi yiiksel-
tilmis kagit.
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kretuar: Film ve kagit kesiminde kullanilan kesici arag.

kros: Baskida renklerin yerlerine oturmasini saglayan kilavuz isaretler.

kumpas: Baskisi yapilacak olan satir halindeki hurufatlari dizmek icin kullanilan metal alet.
kuruma: Mirekkebin baski yapildiktan sonra akiskan halden kati hale gegmesi.

kuse kagit: Yiizey parlakhgi, puriizsizlik, agirlik gibi belirli 6zellikler kazanmasi igin polimer ile
kaplanarak uretilen kagit.

kusgozii: Delik agilmis herhangi bir malzemenin Gzerine; yirtiimasini engellemek, dayanikliligini
arttirmak veya gizel bir goriinti elde etmek igin takilan malzeme.

-L-

laminasyon: Basili materyallerin Gzerinde glizel bir goriintl olusturmak ve dis etkilerden koru-
mak igin yapilan iglem.
lazer baski: Deri, metal, cam, ahsap, mermer, plastik gibi materyalin lazer 1s1§1 ile kazinarak ya
da yakilarak markalanmasi iglemi.

-M-N-

magenta: Trigromi baski renklerinin dort ana renginden biri.

makas tarafi: Basilacak tabakanin baski makinasi tarafindan tutularak makine igerisinde ilerle-
tildigi tarafi.

makas payi: Ofset baski makinesinin kagidi tutma payi.

maket: Bir baski irliniiniin taslak olarak yapilmis prototipi.

matbaacilik: Basiimasi istenen bir materyale iligkin yazili ve gérsel materyallerin belirli sanat-
sal Ozellikler gozetilerek bir araya getirilip diizenlenmesi, baskiya hazirlanmasi ve ¢ogaltiimasi
islemlerinin timd.

montaj: Sayfalar halinde hazirlanan tasarimin baski yapilacak kagit tizerine belli bir diizen
icinde yerlestirilmesi.

muhat araligi: Kitabin rahat acilip kapanmasi igin 6n ve arka kapak ile sirt mukavvasi arasina
sirt ylksekligi dikkate alinarak eklenen bosluk.

mukavva: Atik kagitlardan dretilmis, 600-1200 g/m? agirhginda kagit bazli malzeme.
mukavva bigagi: Mukavvayi kesmek icin kullanilan iki agzi keskin bigak.

miicellithane: Baskisi tamamlanan islerin kesim, kirnm, harman, kapak takma gibi baski sonra-
sl islemlerinin yapildigi igletme.

miirekkep: Baskinin kagida aktarilmasi igin kullanilan pigment, inceltici ve ¢oziiciilerden olu-
san kimyasal madde.

negatif film: Orijinalin tersi olan film.
-0-0-

ofset baski: Nemlendirme ve mirekkep yardimi ile yapilan, kaliptan kauguga oradan da kagida
transfer yoluyla ¢alisan baski teknigi.

omega dikis: Basiimis isleri klasor veya dosyalara takabilmek igin tel dikigin sirt kisminin kam-
bur sekli ile dikilmesi.

orijinal: Basilacak bir isin tasarlanip baskiya hazir hale getirilmesi.

ozel kesim: Kutu acilimini karton tabakasindan ayirmak igin kesim kaliplari kullanilarak yapilan
kesim.
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-P-

PDF: Tasinabilir dokiiman formatina gore diizenlenmis dosya tiirleri.

perforaj: Kagit veya karton malzemeden yapilmis iglerde bir yerin kolay ve diizglin olarak kop-
masini, yirtilmasini saglamak amaciyla yapilan deliklendirme iglemi.

pigment: Mirekkebe renk vermek igin kullanilan kimyasal madde.

piliyaj: Kagit ve karton yizeyinin diizglin ve kolay katlanmasi igin katlama yerlerine yapilan iz
olusturma iglemi.

poza: Baski sirasinda kagidin makinede diizgiin bir sekilde ilerlemesini saglayan ve makinenin
yanlarinda bulunan pargalar.

pozitif film: Orijinaldeki agik yerleri acik, koyu yerleri koyu veren film.

pres: Altta ve Ustte ayni ol¢lide tablasi bulunan, Gstte sikma iglemini yapan bir bolimu olan
ciltlenmis drinlerin sikistirildid alet.

punto: Harf biydkliklerinin tanimlandigi temel 6l¢i birimi.
-R-
ragle: Serigrafi miirekkebinin kalibin altinda bulunan baski materyaline transfer olmasini sagla-

yan, aliminyum veya ahsap sapli lastik siyirici.

rehber: Bir isin montaji yapilirken isin teknik 6zellikleri ile ilgili bilgi vermek amaciyla kullanilan
isaretler.

renk ayrim: Cok renkli ve ¢ok tonlu gorsellerin basilabilmesi igin tek renkli parcalara ayrilmasi.
renk evreni: Renk modeli.

reprodiiksiyon: Baski yoluyla codaltiimasi istenen orijinallerden kalip hazirlamak igin film Gretilmesi.
revolta: Bir tabaka kagidin on yiiziine ve arka yiiziine ayni kalipla baski yapmak.

RGB: Kirmizi, yesil ve mavi 1s1gin degisik yuzdelerde karistirilmasiyla gorinebilir bir renk yelpa-
zesi olugturan toplamsal renkler.

-S-§-

sayfa: Bir yapragin iki ylizinden biri.
selofan: Kagit, karton gibi yumusak dokulu driinlerin tzerindeki baskiyi dis etkenlerden koru-
mak icin kullanilan plastik kaplama.

serigrafi baski: Ahsap veya metal gergeveye gerilmis dokumanin tizerine dokiilen serigrafi
mirekkebinin baski ylizeyi lizerine uygun bir ragle lastiginin basinci ile transfer edilmesi.

sert kapak: i¢ bloklarin dis etkenlere karsi uzun siire dayanikl kalmasi ve estetik agidan giizel
goriinmesi amaciyla mukavvalarin kaplama malzemeleriyle kaplanmasiyla hazirlanan Griin.

sicak baski: Baski yapilmis yiizeylere klise yapmak suretiyle rezidans aracilidi ile pres uygula-
yarak yapilan baski.

sirt: Bir kitabin herhangi bir yontem ile birlestirilmis olan kenari.

sirt kagidi: Yan kagidi yapistinildiktan sonra i¢ blogu saglamlastirmak ve sirtin sert durmasini
saglamak icin kullanilan kagit.

sicim: 1,5-2 mm kalinhginda, sert ve biikiimld gergi ipi.

spiral cilt: Cok sayfali islerde sayfalarin delinerek metal veya plastik mekanizma ile birlestirilmesi.
suni deri: Ana maddesi PVC olan; dosya, klasor, siimen gibi islerde kullanilan cilt bezi.

su yonii: Kagidin uretimi sirasinda liflerin kagit makinesinde hizalandidi yon.

siraze: ig blok birlestirildikten sonra kitabin sirtini gevreleyecek bigimde bag ve etek kisimlarina
konan serit dokuma.
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-T-

tabaka ofset: Tabaka halindeki kagitlara baski yapma teknigi.
takatuka: Dizilmis metal harfleri iyice yerlestirmek icin kullanilan takoz.

taslama: Kirma katlamasi yapilan i¢ bloklara takilacak kapagin cilt bezi, deri gibi malzemelerle
kaplanmasi ve kapak ile i¢ blogun yan kagidi ile birlestiriimesi islemi.

tasma payi: Zeminli islerde kagit kenarina kadar gelen baskinin diizgiin tiraglanabilmesi icgin
eklenen pay.

tel dikis: Formalarin ya da tabaka héalindeki kagitlarin tel ile birbirine tutturulmasi.
tela: Kalin dokunmus sargi bezine benzeyen, ince ve gozenekli, beyaz bir kumas tird.

testere: Formalarin sirtlarindan gergi iplerinin gegebilmesi i¢in formalara ¢entik agilmasi igle-
minde kullanilan alet.

tiras payi: Kitabin ciltlendikten sonra sirt, agiz, bas ve etek tarafindan kesilecek yerlerin trase
Uzerinde gosterildigi isaretler.

tipografi: Grafik tasarimda yazili unsurlarin tasarim ilkeleri gozetilerek diizenlenmesi.

tiraj: Baski sayisi.

tire: Siyah ve beyaz gibi iki tondan olugma, ara tonlarinin bulunmamasi durumu.

tram: 1 cm cizgi lizerindeki nokta sayisi.

transparan orijinaller: Is1g1 gegiren orijinaller.

trigromi: iki veya daha fazla rengin tramli kaliplariyla yapilan renkli baski.

trigromi renkler: Trigromi baskidaki tiim renklerin olustugu orijinal sari, cyan, magenta ve siyah
renkler.

tutkal: Birlestirme iglemi igin kullanilan 6zel yapistirici.
tutkallama: Tutkal ile yapistirma iglemi.

-V-W-

varak yaldiz: Metal klise veya kursundan hazirlanmis kalibin isitilarak cilt bezi veya benzeri bir
materyal lizerine yerlestirilmis yaldiz kagidina transfer edilmesi.

vernik: Baski ylizeyine uygulanan koruma islemi.
vinleks cilt bezi: Ana maddesi PVC olan dayanikli cilt bezi.
web baski: Bobinden bobine yapilan baski.

-Y -

yaldiz: Varak baskida kullanilan altin, gimis gibi parlak renklerle kapli metalik folyo.
yan kagidi: ic blogu sert kapaga badlamak igin kullanilan kagit.
yaprak: iki tarafi birer sayfadan olusan kagut.

yarim ton: Siirekli tonlu bir goriintliyl gesitli biyukliklerdeki bir dizi noktaya ¢evirme yoluyla
olusturulan gorintd.

yellow: Trigromi baski renklerinin dort ana renginden biri.
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