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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

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

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

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

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

Basilmis moddiller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

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

KOD 213GIM220
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Ofset baski operat6rlugu
MODUL UN ADI Of sette Stirekli Form Baski
R Ofsette stirekli form baski ileilgili temel bilgi ve becerilerin
AHAIBEILEN sl kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Of sette Siirekli Form Baskisi Y apmak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda 6grenci, ofsette sirekli
form baskisint dogru olarak yapabilecektir.
MODULUN AMACI

Amaclar

1. Ofsette siirekli form baskisi i¢in gerekli hazirliklar
eksiksiz olarak yapabilecektir.
2. Ofsette stirekli form baskisini dogru sekilde yapabil ecektir.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbhaa at6lye ve laboratuarlari, isletme vb.
Donamim: Sirekli form baski makinesi, baski materyali, boya

DONANIMLARI vb.

Her faaliyet sonrasinda o fadiyetleilgili degerlendirme
OLCME VE sorular ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz. Ogretmen
DEGERLENDIRME moduil sonunda size 6l¢gme araci (uygulama, soru-cevap)

uygulayarak modul uygulamalar: ile kazandigimiz bilgi ve
becerileri 6lcerek degerlendirecektir




Sevgili Ogrenci,

Gunimuzde sirekli form baskida basilan drinler hemen her isletmede
kullanilmaktadir. Bu baski tekniginin gelecekte de siirekli ragbet gorecegi de hesaba katilirsa
bu modilde 6greneceginiz bilgilerin ve becerilerin sizin icin ne kadar 6nemli oldugu
anlasilacaktir.

Sirekli form baski ilk olarak kullamlmaya baslandigi donemde, kurumsallasmis ve
strekli fatura fis kesen firmalarca tercih edilmekteydi. Fakat glinimizde en ufak marketten
tutunda elektronik esya satanlara kadar bitlin fatura ve irsaliyeler bilgisayarda dizenlenerek
strekli form baskida basilan evraklar kullamilmaktadir. Bu da gosteriyor ki sirekli form
baski daha uzun yillar kullanilacaktir. Bu moduilde sirekli form baskida kullanilan kagitlar:
tamyacaksiniz. Ayrica surekli form baskiya kagit hazirlama ve baski esnasinda yapilacak
ayarlar1 ve baski esnasinda yapilan ayarlarla birlikte dikkat edilmesi gereken husudar:
goreceksiniz.

Surekli form baski teknigi ofset baskiya benzese de kendi iginde, baski ayarlarn
farklilik gostermektedir. Bu sebeple modilde anlatilacak konulari dikkatlice 6grenmeniz
ilerde sizin daha kalifiye eleman olmanzi saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Surekli form baski icin gerekli olan malzemeleri hazirlayip baskiya hazir hae
getirmek.

CARASTIRMA )

»  Surekli form baskida kullanilan k&gitlar ve 6zellikleri nelerdir? Arastirinmz.
»  Sirekli form baskida kullamlan rulodan tabakaya, tabakadan tabakaya ve
harman makinelerini arastiriniz.

1. SUREKLI FORM BASKIDA
KULLANILAN KAGITLAR

Surekli form baski makinelerinde kullanilan kagitlar diger ofset baski makinelerinde
kullamlan kagitlardan farklidir. Bu kagitlara otokopi kagitlari denir. Otokopi kagitlar: g
gesittir. En Ustteki kagit CB 1 ( Coated back ) Gst ylzeyi baski kabul eden alt ylizeyinde
toner partikulleri olan kagittir. Orta tabaka kagit ise CFB 2 ( Coated Front and Back ) Ust
yuzeyi toner partikillerini kabul eder. Alt ylzeyi ise toner partikilleri ile sivalidir. Alt Kagit
CF 3 ( Coated Front ) Ust tarafi toner partikdllerini kabul eden at kisminda ise toner
partikilleri olmayan kagittir. Strekli form baski kagitlar1 ebat olarak farklilik gosterir baski
makinesinin ebadina gore kagit ebadi belirlenir. Otokopi kagitlari, siyah ve mavi kopya
verecek sekilde imal edilmektedir. Kopyanin rengi mikro kapsiil (Toner partikilleri) rengine
baglidir.

Resim 1.1: Sirekli Form Baskida Kullamlan K agitlar

Surekli Form Baskida kullanmlan kagitlar renk olarak farklilik gosterir bunun nedeni de
at kagit, orta kagit ve Ust kagidh daharahat birbirinden ayirt etmektir.




1.1. Surekli Form Baskida Kullanilan Kagit Ebatlar:

Surekli form baskida kullamlan kagit ebadi baski yapilacak makineye gore degisir.
Eger baski yapacagimiz makine 24 in¢'lik bir makine ise iki adet 12 in¢'lik bir isi yan yana
basabiliriz. Fakat piyasada kullamlan makinelerin geneli 12 ing'liktir. Bundan dolay: kagit
siparisi verilirken makinenin baski ebadh mutlaka goz 6niinde bulundurulmalidir. Strekli
form baskida kullanmlan kagit ebatlar: asagida gosterilmektedir. 1in¢ =2,54 cm' dir.

inc Olcusiiyle cm olcusiyle
12" (ing) x 24 cm (30,48cmx24cm)
11"’ (ing) x 24 cm (27,94 cm x 24 cm)
8" (ing) x 24 cm (20,32 cm x 24 cm)
6" (Ing) x 24 cm (15,24 cm x 24 cm)
5,5 (ing) x 24 cm (13,97 cm x 24 cm)
4" (ing) x 24 cm (10,16 cm x 24 cm)
3" (ing) x 24 cm ( 7,62cmx 24 cm)

Tablo 1.1: Sirekli Form Baskida Kullanilan Kagit Ebatlari

Kagit ebatlart dikkat edildiginde birbirinin katlar1 seklindedir. Fakat enleri sabittir.
Ancak ikili baski yapan makinelerde 48 cm eninde kagit kullanilir. Blylk ebat makine gok
az bulunmaktadir. O tur makinelere gore 6zel kagit ebadh siparisi verilir.

1.2. Surekli Form Baskida Kullamlan Kagitlar ve Dikkat Edilmesi
Gerekli Hususlar

1.2.1. Depolama

Kagitlar baskiya girmeden dnce ambalgjli sekilde baski dairesine alinmali ve yine
ambalgjli olarak bulundugu yerin hava sartlarina aistirilmalicir. Stoklamada 20 paketten
fazla Ust Uste istif edilmemelidir. Kullanilmayan kagitlar mutlaka tekrar koliye konmalidir.
Bobin seklinde kullamlacak kagitlar bobinler yatirilarak ve bes bobinden fazla Ust Uste
stoklanmamalidir. Ozellikle asagidaki sartlara uyulmalidir.

»  Otokopi kagitlarr kimyevi maddeler ve bunlarin buhari ile temas
ettirilmemelidir.

> Kuvvetli 151k tesiri altinda kalmamalidir.

»  Otokopi kagitlari 21°C' de ve % 40-60 bagil nem miktar: ile sevk edilir. Bu
baski ve islem icin en uygun rutubet miktarichr.

Depolama ve calisma ortaminda da bu sartlara dikkat edilmesi tavsiye edilir.



Resim 1.2: Siirekli Form Baskida Ebatlarina Gore Kagit stoklama

1.2.2. Baski1 Sistemi

Otokopi kagitlarina her turlt baski sisteminde baski yapmak mumkundir. Ancak
genelde surekli form baski ile baski yapilir. Tipo baski, Ofset baski, Kuru ofset ve Flekso
baski sistemiyle baski yapilabilir.

1.2.3. Baski Boyas

Otokopi kagitlart icin Ozel olarak Uretilen veya kaliteli ofset baski boyalar
kullanilmasi tavsiye edilir. Boyalar mimkin oldugunca inceltilmeden kullamimalidir. Baski
boyasi kagit sivamasiyla reaksiyona girmemelidir. Bu konuda boya imaatgisi ile
gorusulmesi gerekmektedir. Kagidin arka tarafina yapilan baskilara agik renkler ve minimum
boya miktarinda baski yapmaya dikkat edilmelidir. Parlak ve Ortici boyalar
kullanimamalidir.

1.2.4. Makine Ayari

Ust kagit (CB) ile orta kagitlar (CFB), basinca kars: hassastirlar. Bundan dolay: kagit
Uzerine gelebilecek fazla miktardaki basing Onlenmelidir. Bu durumda kapsuller
zedelendiginden bazi bolgelerde lekeler meydana gelebilir.

1.2.5. Tram ve Zemin Baskilari

Kopya kagitlar1 Uzerinde tam zemin baskilarimn kopya cikarilmayacak yerlere
yapilmasi tavsiye edilir. %25 tramdan fazla olmamak sartiyla tramli zeminler duruma gore
basilabilir. Tipo baskida %48'lik tram, ofset baskida 60, 80'lik tram kullanilmas: tavsiye
edilir.



1.3. Kagitlarin Baska Ylzeyinde Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar

1.3.1. Strekli Form Baski

Surekli form baskida, kullanilan kaliplarin uygunlugu arastiriimalidir. En az miktarda
su gerektiren baski kaliplart kullamilmalidir. Baski esnasinda su miktarina dikkat edilmelidir.
Kazan kauguklar: ise yumusak olmalidir. Hazne suyu ilavelerine dikkat edilmelidir. Renk
lekeleri meydana gelebilir. Hazne suyunda alkol ilaves %25 gegmemelidir. Hazne suyu PH
ise 5,5 da tutulmalidir.

1.3.2. Arka Baski

Surekli form baskida bazi1 durumlarda arka baski gerekmektedir. Arka baski minimum
forsayla yapilmalidir. Acik renk boya ve ince yazilar kullamlmasiyla kopya verme 6zelligi
en az sekilde etkilenir. On baskida oldugu gibi arka baskida da parlak ve ortiicii boyalar
kullanimamalidir.

1.4. Surekli Form Baskida Dikkat Edilmesi Gereken Diger Hususlar

»  Boyama: Otokopi kagitlari Uzerine boyama yapilabilir. Boyama isleminde
kullanilan boyalar otokopi kagitlarina uygun olmalidir. Aksi takdirde kopya
verme 0zelligine olumsuz etki edebilir.

»  Perforasyon: CFB kagitlarimn perforg islemi esnasinda kagidin kenarlarinda
onlenmesi mumkiin olmayan renklenme ol maktadir.

»  Tutkallama: Otokopi kagitlarn her turlu kaliteli PVA yapistincilarla
tutkallanabilir.

1.5. Baski Oncesi ve Sonrasi

Otokopi kagitlar1 hassas kagit olmasi nedeni ile baski 6ncesi ve baski sonrasi
asagidaki husudaradikkat edilmelidir.

»  Otokopi kagidimin Gzerine, tasinirken ve matbaada muhafaza edilirken hicbir sey
konulmamas: gerekir.

Stoklamada 20 paketten fazla Ust Uste istiflenmemelidir.
Mamul, saglam koliler iginde stoklanmal1 ve sevk edilmelidir.

»  Kesm esnasinda giyotin agzimin ¢ok temiz ve bigagin 19-21 derecede iyi
bilenmis olmasi gereklidir.

»  Kesamveistif yapilirken kagida styirtma yapilmamalidr.

»  Pres basinctmm mimkin oldugu kadar az yapilmalidir. Kessm az miktarda
yapilmalidir.

»  Presin altina 20 mm kalinlhiginda stinger yapistirmak suretiyle kagitta renklenme
Onlenebilir.

>

>



1.6. Siirekli Form Baski Makineleri

Surekli form baski makineleri baski islemi esnasinda yaptiklart isleme gore
gruplandirilir, bunlar;

»  Bobinden pakete baski yapan stirekli form baski makineleri
»  Paketten pakete baski yapan sirekli form baski makinel eri

1.6.1. Bobinden Pakete Baski Yapan Siurekli Form Baski Makineleri

Kagit makineye bobin olarak gelir. Baski makinesinde 6nce baski islemi yapilir daha
sonra delik agma islemi yapilir en son olarak da perforgj islemi yapildiktan sonra katlama
Unitesinde katlanarak pakete hazir hale gelir. Bobinden pakete baski yapan surekli form
baski makineleri iki renk olabilecegi gibi dort renklide olabilir.

Resim 1.3: Bobinden Pakete Baski Yapan Surekli Form Baski M akineleri

Gerektiginde daha fazla renk baski yapan makinelerde olabilir bobinden tabakaya
baski yapan baski makinelerinde ¢ 6n bir arka baski veya iki 0n iki arka baski gibi degisik
bicimlerde baski yapilabilir. Bu islem, kagidh ters ¢evirme Unitesi araciligiyla hangi baski
Unitesinden sonraya konursa diger Uniteler kagidin 6bir ylizeyine baski yapar.



Resim 1.4: Bobin Baskilarda Kagit Y Uizeyini Cevirme Aparati

Bobinden pakete baski yapan baski makineleri kagidi ters gevirme islemi disinda
kagich perfore etme, ebatlama, katlama ve kagittan tras alma gibi islemler de baski slirecinde
yapabilmektedir.

1.6.2. Paketten Pakete Baski Yapan Sirekli Form Baski Makineleri

Paketten pakete baski yapan surekli form baski makineleri iki renklidir genelde bu
makineler icin kagit hazir halde gelir bu hazir gelen kagich baski yapilarak tekrar pakete
konur. Bobinden pakete olan makinelere gore daha basit makinelerdir. Bu makinelerde delik
acma perfore kagidh ters gevirme gibi Uniteler yoktur.

Resim 1.5: Bobin Baskilarda Kagit Y uzeyini Cevirme Aparati
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1.7. SUrekli Form Baski M tirekkepleri

Surekli form baski mirekkepleri ofset baskida kullamlan mirekkeplerle aym
mirekkeplerle aymdir. Tire baski icin tire baskida kullanilan mirekkepler tirkromi
baskilarda ise trikromi baski murekkepleri kullamlir. Baski miurekkepleri tiksotropik
olduklarindan dolayr haznede yatmamasi icin muirekkebin sirekli  karistirilmast
gerekmektedir. Ofset baskida kullanilan yardimc: malzemeler aynen sirekli form baskida da
kullanlir.

Resim 1.6: Sirekli Form Baski da Kullamlan M alzemeler.

1.8. Kalip Hazirlanmasi

Surekli form baski makines icin az su kullanan kaliplar tercih olmalidir. Baskisi
yapilacak isin kalibi cekilir. Kalip banyosu yapildiktan sonra kalip katlama makinesinde
baglant1 kenarlar: katlanarak makineye takilmaya hazir hale getirilir.



Resim 1.7: Siirekli Form Baskida Kalip Katlama M akinesi

Kalip makineye takilirken kalibin tam olarak yerine oturtulup, kazan ile kalip arasinda
bosluk kalmadan kazana sarilip sabit hale getirilmelidir. Sirekli form bask: da pimli kalip
sistemi kullanmldigindan dolay: garpiklik ayarsizlig: gibi ayar bozukluklar: pek olmaz ancak
kalipta etek makas ayarsizliklar1 gorinir. Bu ayarsizliklarda etek makas ayar1 yapilarak

baski ayarsizlig: giderilir.

Resim 1.8: Siirekli Form Baskida Etek M akas Ayari

10



((UYGULAMA FAALIYETI )

Sirekli form baski malzemelerini hazirlayar ak baskiya hazir hale getiriniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

» Kagitlar tagirken ve baskiya kadar
ambal gjindan ¢ikarmamaya 6zen
gosteriniz.

» Baskida kullamlacak kagitlar
hazirlayinz.

» Sirekli form baski i¢in hazirlanan 6zel
boyalar1 kullammz.

» Baski boyasini hazirlayiniz.

11



» Kalip katlama makinesinde kenarlarin
katlayimz.

» Baski yapilacak kalibi hazirlayiniz.

» Baski yapilacak kalibin az suyla galisan
kalip olmasina 6zen gosteriniz.

» Kagidi baskiya sokmak igin makineden
gegiriniz.

» Baski forsa ayarlarimi yapinz.

12



Kalip kenarlarin: katlarken diizglin
katlamasim saglayiniz.

Kagit yolunda sensor ayarlarin yapinmz.

CB ve CFB kagitlar igin dusik forsalt
baski ayarint yapiniz.

Calisma sonunda bulundugunuz yerin
temizlik ve duzenini saglayiniz.

CGalisma sirasinda kullandiginiz araglarin
bakimini yapinz.

Calismasirasindais etigine uyunuz ve
insan haklarina saygili olunuz.
Bilmediginiz makine ve gereglere
midahal e etmeyiniz.

13




( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular igin dogru olan sikki isar etleyiniz.

1.  Sirekli form baskida kullamlan kendinden kopyali kagidin, orta kagit denilen ve
kopyay: kabul eden aym zamanda kopyay: veren kagit asagidakilerden hangisidir?

A) CB1
B) CFB2
C) CF3

D) Highiri.

2. Asagidaki kagit ebatlarindan hangisi stirekli form baskida kullanilan kagit ebatlarindan
degildir?
A) 12’(ing) x 24cm (30,48 cmx 24 cm)
B) 11"(ing)x24cm (27,94cmx 24cm)
C) 8’ (ing)x24cm (20,32cmx24cm)
D) 7’ (ing)x24cm (1524cmx24cm)

3. Asagidakilerden hangisi strekli form baskida kullanilan kagitlar ve dikkat edilmes
gerekli hususlardan degildir.
A)  Otokopi kagitlar1 21°C' de ve % 40-60 bagil nem miktar: ile sevk edilir.
B) Kuvvetli 1sik tesiri altindakalmamalidir.
C) Otokopi kagitlar1 kimyevi maddeler ve bunlarin buhari ile temas
ettirilmemelidir.
D) Suvernigin yapisinin bozulmasina neden olur.

4.  Asagidakilerden hangisi bobinden pakete baski yapan makinelerin 6zeligi degildir?
A) Butip makineler genelde 2 baski tnitesi olan makinelerdir.
B) Bir aparat araciligiyla hem 6n hem de arka baski yapabilinir.
C) Makine baski esnasinda kagidin perforajim yapar.
D) Makine baski esnasinda surekli form kagidimn yan delikleri agar.

5. Sirekli form baskida herhangi bir faturamn ortasina zemin basmak gerekiyorsa, bu
baski icin en fazla % kaglik tramli zemin kullamlmalidir?
A) &% 60 lik traml1 zemin
B) %50 Ilik tramli zemin
C) % 25lik tramli zemin
D) % 101lik tramli zemin

14



10.

Asagidaki bosluklari doldurunuz.

Surekli form baski murekkepleri
................................................... murekkepler kullamlir

Surekli  form  baski  kagitlarinda kesim ve istif  yapilirken kagida
............ yapilmamalidir.

Surekli form baski da.............. kalip sistemi kullamldigindan dolayr carpiklik
ayarsizlig: gibi ayar bozukluklar: pek olmaz

Kagitlar genelde ing dlglistine gbre ebatlandirilir. Bunagore1ing ....... cm'dir.

Sirekli form baski makinelerinde Hazne suyuna alkol ilaves ......... gecmemelidir.
HaznesuyuPH ise............ tutulmalidr.

15



KONTROL LiSTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1. Baskidakullanmilacak kagitlart hazirladiniz mi?

Baski boyasini hazirladimz mi?

Bask: yapilacak kalibi hazirladimz n?

Kal1p katlama makinesinde kenarlarin katladimz mi?

Kagidi baskiya sokmak icin makineden gecirdiniz mi?

o g AWM

Baski forsa ayarlarim yaptiniz nu?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki module geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Surekli form bask: icin gerekli olan malzemeleri hazirlayip baski yapmak.

(ARASTIRMA )

»  Slrekli form baskida dikkat edilmesi gerekli baski ayarlar nelerdir? Arastirinmz.
»  Sirekli form baskida baski sonrasi islemleri nelerdir? Arastirimz.

2. SUREKLI FORM BASKI

Surekli form baski genelde bilgisayarli fatura irsaliye antetli kagit vb. gibi matbu
evraklar: basmak icin kullanilir. Strekli form baskinmin diger baski tekniklerin de oldugu gibi
kendine has baski teknigi kullamlan malzemeler ve baski sonrasi yapilan islemlerde farklilik
ve benzerlik gosteren yonleri vardir. Sirekli form baskida kullamlan kagitlar 55-60-
70gr/m2'dir. Fakat genelde 60 gr/m2 kagitlar kullanlir.

2.1. Kagidin Makineye Y tiklenmesi

Kagit rulo halindeyse depodan kagit makineye kadar yuvarlanarak degil de kagit
tasima forklifti ile tasinmalicir. Eger rulo yuvarlanarak makineye getirilirse yerde bulunan
sert cisimler gibi parcalarinin kagida zarar vermesiyle bazen metrelerce kagit atiga gidebilir.
Bunu 6nlemek icin rulo kagitlarin trans pal etlerle veya bobin tasima forklifti ile tasinmalidir.

Kagit makineye getirilip yiUkleme esnasinda bobinin ortasina takilan bobin mili
kagidin gobegine takilarak makine Uizerinde bulunan tasima lifti ile kagit makineye yiklenir.
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Resim 2. 1: Bobinin Makineye Y tiklenmesi

Paketten pakete baski yapan makinelerde ise kagit yukleme, kagitlar paket icinde
geldiginden dolay: ebat olarak elle taginabilecek hafiflikte oldugundan tasimada cok fazla
problemle karsilasiimaz. Fakat depolamada ok fazla koli Gst tiste istiflenmemelidir.

Makineye yeni bobin takilirken eski bobin kagidi tamamen ¢ikariimaz yeni bobinin
kagidi eski bobin kagidina koli band: ile sabitlenerek makine yavas hareket ettirilir. Yeni
bobin ¢ikig Unitesine geldikten sonra makine baskiya alinir.

Eger makine Uzerinde bulunan kagit cikarilldigi zaman tekrar kagidin makineden
gecirilmesi zaman kaybina neden olacagindan genelde kagit makineden cikariimadan yeni
kagit bantla yapistirilarak yeni baskiya gegilir. Yeni kagidin makineye yuklenmesi asagidaki
resimde gosterilmistir.

Resim 2.2: Sirekli form baskida yeni kagidin eski kagida monte edilmesi.
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2.2. Makinenin Baskiya Hazirlanmasi

Kagit makineye yuklendikten sonra makine tzerinde belli bir yol alarak baski islemi
gerceklesir. Aym zamanda bu yolu alirken kagidin suirekli sabit ve gergin durmas: gerekir.
Kagittaki gerginligin saglanmasi avare merdane dedigimiz merdaneler araciligiyla yapilirken
hem kagit perdahlamr. Hem de gergin bir sekilde baskiya girmesi saglanir.

Resim 2. 3: Bobinin makinenin merdaneleri arasindan gegmesi.

Kagit baskiya girmeden 6nce daha 6nceki baskidan kagit birakilir. Makine Uzerinde
yeni getirilen bobin bu kagida koli bandi ile yapistirilir. Aynm baski yolundan ge¢cmesi

saglanir.

Resim 2. 4: Kagidin makineden gegirilmesi.

Surekli form baski makinelerinde ince kagit kullanildigindan mumkin oldugunca su
ayar1 en dustk seviyede tutulur. Baski isleminde ise distk forsayla baski yapilir. Y Uksek
forsali baskilarda kagitta tonlanma meydana gelir. Sirekli form baskida kullanilan
murekkepler ofset baski murekkepleriyle aynidir.
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2.3. Kagidin Basihp Kullamma Hazir Hale Getirilmesi

Kagit baski gerceklestikten sonra bilgisayarda diizgiin islemesi icin deliklerin agilmasi
gerekir. Bunun icin ise makine Uzerinde bulunan delik agma Unitesi (Pang) ayarlanarak
kagidin kenarlarina delik agilir.

Resim 2. 5: Pang Unites

Pan¢ Unitesinin actigi deliklerden ¢ikan artik kagitlar ise bir kompresor tarafindan
Uflemek suretiyle atik kagitlarin depolandigi alana veya atik kagit balyasina toplanir.

2.4. Surekli form Baskida On Arka Baski

Surekli Form Baskida basilan matbu evrakin biytk bir cogunlugu arka baski olarak
tek veya iki renk yapilir. Ancak ¢ok azda olsa daha fazla baski yapilabilir. Eger renkli
basilacak bir isin arkasina iki, on tarafa iki renk baski, dort renkli bir makinede basilacaksa
makinenin ilk iki Unitesine arka baski kaliplart baglamir. Diger iki Uniteye ise 6n baskisi
yapilacak baskinin kaliplar1 baglanir. Arka baski yapilacak tnitelerinin sonuna kagit cevirme
aparati baglanir. Bu aparat araciligiyla kagit ters diiz cevrilerek 6n baskisi yapilir. Kagidh ters
cevirme aparatinin resmi asagidadir.

20



Resim 2. 6: Kagidi Ters Cevirme Apar ati.

2.5. Surekli Form Baskida Sensor Ayarlari

Sirekli form olarak basilan kagit bobinden bobine basiliyor ise bobinden gelen kagit
kenar delikleri agilmadan baskiya girdiginden kagit baski esnasinda saga sola dogru ¢cok azda
olsa ayarsizlik yapar. Bu ayarsizligi 6nlemek igin baskiya girmeden kagit oynar baslikli
Uniteden gegerek sensor ayar1 sayesinde diizgiin ve pozali olarak baskiya girer.

Resim 2. 7: Kagit Sensor Ayari.

Bu sensor (Fotosel) sayesinde kagidin baskiya ayarsiz girmesi engellenmis olunur.
Eger kagit sag tarafa dogru kayma yaptiysa oynar baslik sayesinde sol tarafa gekilir. Aym
sekilde sol tarafa gekme yaptiysa sag tarafa cekerek baskinin ayarli bir sekilde olmasim
saglar.
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2.6. Surekli Form Baskida Forsa Ayari

Surekli form baskida forsa ayar1 ¢ok hassas yapilmalidir. Forsa ayarinin fazla olmasi
kagidin arka kisminda bulunan mirekkep partikillerinin bozulmasiyla kagitta lekeler
meydana gelir. Bu lekeler hem kagit yuzeyinde kirlenmeye hem de kulamum esnasinda
kopyanmin ¢ikmamasina neden olur. Bundan dolay: surekli form baskida forsa ayari gok
hassas bir sekilde yapilmalidir.

Resim 2. 8: Sirekli form Baskida Forsa Ayari

2.7. Surekli Form Baskida Kahp Hazir g

Surekli form baski pimli sistem denen kalip sistemi ile galisiimaktadir. Hazirlanan
montajin kalibi ¢ekilmeden 6nce kalip pimli sistem dedigimiz delik agma tezgahina konarak
delikleri acilir.

Resim 2. 9. : Sirekli Form Baskida Kaliba Delik A¢gma Tezgahi
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Delik acilan kalip montgj masasina alinarak hazirlanan montgj seloteyp bantlar:
yardimiyla veya yine pimli sistem yardimiyla yerlestirilerek tutturulur. Kaip pozlandirma
masasinda kaliba yeterli poz verildikten sonra kalibin banyosu yapilip agma islemi bittikten
sonra makineye baglamak igin kalip kivirma tezgadhinda kalibin kenarlari kivrilir.

Resim 2.10. : Sirekli form Baskida Kalip Kenarlarini Kivir ma Tezgah

2.8. Surekli Form Baskida Harman Cekme

Surekli form baskida her nisha ayr1 ayri1 basilir. Bunlarin birlestirmeleri icin harman
ve numarator baski yapan makinel erde numarat6r baskilar: yapilarak bir araya getirilebilir.

Resim 2.11. : Harman M akinesi
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Y ukaridaki resmde de goruldugl gibi her nishast ayr basilan bir is hangi ebatta
perforaji yapilmigsa diger nishalarda aym sekilde perforgi yapilir. En (st nusha harman
makinesinin ilk Unitesine konur. Diger nushalar sirasiyla iki, U¢ ve dérdincl Unitelere
konarak kenar delikleri aym hizaya gelecek sekilde numaratdr baskisi yapilarak harman
cekilir. Harman ¢ekme esnasinda her niishanmin kaymamasi igin 6zellikle kullamm esnasinda
bir birinden ayrilmamasi icin deliklerin kenarindan bir tirnak araciligiyla hafifce delinerek
belli mesafelerde bir birine tutulmasi saglanir.

Resim 2.12. : Harman M akinesi Nishalari Birlestirme Tirnagi M akinesi

2.9. Slrekli Form Baskida Numar ator Baski

Baskisi yapilan bir ise numaratér basiimasi gerekiyorsa harman makinesinde ayni
zamanda numarator Unites baglanarak burada harman: ¢ekilen nishalara numarator baskisi
yapilir. Basilan kagidin ebadina gore numaratdr baglanarak baskida humaratoriin basilacag:
yerde ayarlandiktan sonra numaratér baskisi yapilir. Bu Unitede herhangi bir mirekkep
haznesi yoktur az miktarda murekkep merdanelere stirilerek baski gerceklesir.

Resim 2. 13. : Sirekli form baskida numaratér baski.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Dort renkli stirekli form baski makinesinde baski yapmak.

islem Basamaklari

Oneriler

» Basilacak kagitlari makineye yikleyiniz.

» Kagitlar tagirken ve baskiya kadar
ambal gjindan ¢ikarmamaya 6zen
gosteriniz.

» Kagidi makineye yukledikten sonra
kagitta herhangi bir yipranma olup
olmadiginm kontrol ediniz.

» Eski bobinden kalan kagit ile yeni bobin
kagidin bir birine sabitleyiniz.

» Bobinleri koli band: ile saglam bir
sekilde bantlandigini kontrol ediniz.
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» Makine haznesine mirekkeplerini koyunuz

» Makine etrafina mirekkep dokmeden

hazneye mirekkebi koymaya 6zen
gosteriniz.

» Surekli form baski igin hazirlanan 6zel

boyalar1 kullammz.

» Baski yapilacak kalibi makineye
baglayiniz.
» Suyu kaliba veriniz.

» Kalibamurekkep veriniz.
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> Ornek baski yapimiz.

» Baskida meydana gelen ayarsizliklar
gideriniz.

» Kagit ebadina gore perforg bigaklarin ve
katlama tnitesini kontrol ediniz.

» Pang (Delik agma Unites) ayarint kontrol
ediniz.

» Surekli baskiya geciniz.
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KONTROL LiSTESI

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

Degerlendirme Olgltleri

Evet

Hayir

Basilacak kagitlari makineye yuklediniz mi?

Y eni bobini eski baskiya sabitleyip makineden gegirdiniz mi?

Baski makinesine mirekkep koydunuz mu?

Kalibt makineye bagladimz mi?

Suyu kaliba verdiniz mi?

Mirekkebi kaliba verdiniz mi?

Ornek baskiyr gerceklestirdiniz mi?

Makinedeki ayarsizliklar: giderdiniz mi?

©W|l© N | gk~ w Dd|PF

Panc ayarladiniz mi?

=
©

Sirekli baskiya gegtiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tdm islemleri basariyla tamamladiysamz modtil degerlendirmeye gegebilirsiniz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki sorular icin dogru olan sikki isaretleyiniz.

Siirekli Form bakida kullanilan otokopi kagitlar: genelde kag gr/m? dir.
A) 100 gr/m2

B) 80gr/m2

C) 60gr/m2

D) 40gr/m2

Surekli form baskida kenar deliklerini agan aparatin ismi nedir?
A) Pang

B)  Sensor

C) Kagit ters gevirme aparati
D) Pozaayar sensoru

Surekli form baskida yuksek forsayla baski yapildiginda asagidaki sorunlardan hangisi

meydana gelmez?

A) Baski ucar.

B) Baski ¢ok koyu cikar.

C) Kaiptatonolusur.

D) Kagidaasin basingtan dolay: kagit bunyesinde bulunan toner partikdilleri patlar
ve kagitta kirlenme meydana gelir.

Asagidakilerden hangis strekli form makinesindeki islem sirasim gostermektedir?
A)  On baski-Arka baski-Perforgj-Panc deligi -K atlama-Harman-Numarator.
B)  Arkabaski-On baski-Pang deligi-Perforaj-K atlama-Harman-Numarator.
C)  On baski-Arka baski-Pang deli gi-Perforaj-Harman-K atlama-Numarator.
D)  Arkabaski-On baski -Pang deligi-Perforaj-K atlama-Numaratér-Harman

Harman ¢ekme ve numarator baskisi icin asagidaki ifadel erden hangisi dogru degildir?

A) Harman makinesinde pang'in agtigi delikler aymi hizaya getirilerek harman
cekilir.

B)  Numarattr forsabasinc kagich yirtmayacak diizeyde olmalidhr.

C) Butun nushaar harman gekildikten sonra numarator baskist yapilir.

D) Her nushayaayri numarator baskisi yapilir.
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10.

Asagidaki bosluklari doldurunuz.

Sirekli form baski makinelerinde ince kagit kullamldigindan mimkin mertebe su
YA oo seviyede tutulur

Baskiya girmeden kagit oynar baglikl1 Uniteden gegerek
............................. sayesinde diizgiin ve pozal1 olarak baskiya girer.

Forsa ayarinin fazla olmasi kagidin arka kisminda bulunan mirekkep partikillerinin

................................ meydana gelir.

Makineye yeni bobin takilirken eski bobin kagidh ................ cikarilmaz yeni bobinin
kagidi eski bobin kagidina ..................... ile sabitlenerek makine yavas hareket
ettirilir.

.............. actign deliklerden cikan artik kagitlar ise bir ..................yardimyla

Uflemek suretiyle atik kagitlarin depolandigi alana veya atik kagit balyasina toplanir.
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MODUL DEGERLENDIRME

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

Deger lendirme Olgiitleri

Evet

Hayr

1. Baskidakullamlacak kagitlar: hazirladimz mi?

2. Baski boyasini hazirladinz mi?

3. Baski yapilacak kalibr hazirladimz mi?

4. Kalip katlama makinesinde kenarlarini katladimiz mi?

5. Kagidh baskiya sokmak i¢in makineden gegirdiniz mi?

6. Baski forsaayarlarim yaptimz mi?

7. Basilacak kagitlari makineye yuklediniz mi?

8. Y_egi bobini eski baskiya sabitleyip makineden gecirdiniz
mi”

9. Baski makinesine murekkep koydunuz mu?

10. Kalibr makineye bagladimz mi?

11. Suyu kalibaverdiniz mi?

12. Murekkebi kalibaverdiniz mi?

13. Ornek baskiyr gerceklestirdiniz mi?

14. Makinedeki ayarsizliklar: giderdiniz mi?

15. Pang ayarladimz mi?

16. Sirekli baskiya gectiniz mi?
DEGERLENDIRME
Y ukaridaki sorulara cevaplarimz olumsuz ise ilgili bilgi konularim ve uygulamalar

tekrarlayinz.

Cevaplariniz Evet ise bir sonraki modile gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'IN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 D

3 D

4 A

5 C

ofset baskida
6 kullanilan
murekkeplerle aym

7 Siyirtma

8 Siyirtma

9 2,54 cm
10 %25- 55

OGRENME FAALIYETI-2’ NiN CEVAP ANAHTARI

WX >0

D

en diusuk

sensor ayari

bozulmasina ve
kagitta lekeler

©| 0 |[N|jo|o|hh|W|IN|F

tamamen / koli bandx

=
o

Pancin / kompresor
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