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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM237
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Tifdruk Baski Ayarlar
L. Tifdruk baski makinelerinde baski ayarlari ile ilgili

MODULUN TANIMI bilgi ve becerilerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiil i¢in 6n kosul yoktur.

. Tifdruk baski makinelerinde baski ayarlarin1 ve kurutma
YETERLIK ayarlarin1 yapabilmek.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ortam saglandiginda tifdruk baski makinelerinde
baski ayarlarini yapabileceksiniz.

Amaclar:

1. Baski iinite ayarlarini yapabileceksiniz.

2. Kurutma iinite ayarlarin1 yapabileceksiniz

EGITIiM OGRETIM | Ortam: Matbaa atdlye ve laboratuvarlari, sinif, igletme vb.
ORTAMLARI VE Donanim: Tifdruk baski makinesi, kauguk merdaneler, ESA
DONANIMLARI sistemi, kurutma {initesi.
Bu modiil igerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra ¢oktan
OL CME VE se¢meli sorular ve uygulamali sorularla kendi kendinizi
2 . degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME

Modiil sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali
sinavla, kazandiginiz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Bu modiil baski ve kurutma ayarlarin, tifduruk baski makinelerinde uygulamali
olarak anlatildig1 6gretim materyalidir.

Tifdruk baski makinesinde baski ayarlari makine {izerinde calisan kisilerin dncelikle
bilmesi gereken ayarlardandir. Bu ayarlar baski kalitesini direkt etkiler. Tifdruk baskida ¢ok
farkli malzemeler kullanilmaktadir. Malzemeden malzemeye baski ayarlarinin degisecegi
diisiiniiliirse, bu modiilde 6grenilecek ayarlarin 6nemi daha iyi anlagilacaktir.

Bu modiil sonunda edineceginiz bilgi ve becerileriyle tifdruk baski makinelerinda
baski linitesi ayarlar1 ve kurutma ayarlarini yapabileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda tifdruk baski makinelerinde baski
iinitesinin ayarlarini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde tifdruk baski makinesi bulunan matbaalara giderek, baski makinesinin
ayarlarin1 nasil ayarladiklarmi arastirmiz. Topladiginiz bilgileri siniftaki arkadaslarinizla
paylasiniz.

1. BASKI UNITESI AYARLARI
1.1. Bask Silindiri (Kaucuk Silindiri)

Kauguk silindirlerinin gorevi, kalip silindirindeki motiflerin baski materyaline
aktarilmasi igin, baski materyaline {istten basing uygular. Boylece kalip silindiri ve kauguk
silindirin arasindan gecen baski materyaline baski gergeklesir.

Kullanilan miirekkepler ile uyumlu ve farkli sertliktedirler. Makinenin iyi bir baski
yapabilmesi i¢in 6nemli pargalarindan biridirler. Film, kagit ve aliiminyum malzemeler igin
farkl sertlikte tretilirler. Filmler i¢in 70 shore (sertlik birimi), kagit ve digerleri i¢in 80 — 85
shore olmalidir. Degisken malzeme genislik ve kalinliklari, kauguk merdanelerde
deformasyonlara sebep olmaktadir. Bu da ileri safhalarda baski kalitesini bozmaktadir. Onun
icin kauguk yiizeyleri, belli araliklarla 6zel taglama yontemleriyle diizeltilmelidir.

Sekil 1.1: Baski makinesinda kullanilan kaug¢uk merdane



Son yillarda iglemleri hizlandirmak igin, sleeve tabir edilen (gdvde iizerine gomlek
gecirmek gibi) kaucuk merdaneler {iretiliyor.

Bu yontemde (sleev) sadece baski silindirlerinin tizerindeki kauguk degistirilmektedir.
Zamandan tasarruf saglanmaktadir.

Diger bir yontem ise komple baski silindirinin degistirilmesidir. Bu sistemde baski
silindiri daha uzun bir zamanda degistirilir.

1.2. Miirekep Unitesi

Tifdruk baskida matbaa miirekkebi silindir yiizeyine oyulmus hiicrelere transfer
edilmelidir. Bunun i¢in viskozitesi ¢ok diisiik, akiskanlig1 yiiksek, diisiik kaynama noktali
solvent bazli miirekkepler kullanilar.

Oyulmus hiicreleri doldurmak i¢in, doner graviir silindirin batirilacagi bir miirekkep
teknesi gerekmektedir. Miirekkep bu hazneden baska bir kaba akarak burada yeni
miirekkeple karistirthp filtrelerden gegirilir, akiciligi kontrol edilir ve tekrar miirekkep
haznesine pompalanir.

1.3. Rakle Basin¢ Ayari

Silindir yiizeyinden miirekkebin fazlasini siyirmak igin, rakleden faydalanilmaktadir.
Bunu yaparken miirekkebin fazlasi siyrilir, yalmiz baski yapacak alanlar (gukurcuklar)
icindeki miirekkep kalir.

Giiniimiizde yapilan baskilarda raklenin kalitesi n plana ¢ikmaktadir. Onceleri bir
ucu taglanmig rakleler kullaniliyordu. Bu rakle tiplerinde silindire temas eden kisim
asinmadan dolay: siirekli degisiyordu. Bu da baski kalitesini etkiliyordu. Bugiin u¢ kismu,
govde kalinliginin yaris1 kadar incelikte bilenmis rakleler kullanilmaktadir. Dogru ag1 ile
silindirlere temas ettirilerek devamli ve kaliteli bir baski yapilmaktadir.

Bu siyirici rakle baskiya bigak izi birakmamalidir.

Siyirict rakle ¢ok ¢abuk yiprandigindan, sik sik degistirilmeli. Siyiric1 rakle graviir
silindire paralel olarak baglanir. Siyirici rakle arkasinda raklenin dokunma agisina, baski
basincina ve miirekkebin akiciligina bagl olarak olusan bir hidro-dinamik bir arka basing
olusur. Bu basing ise elle veya otomatik olarak kontrol edilmelidir. Modern tifdruk bask1
makinelerinde oldukga keskin bir s1yirici rakle agisi tercih edilmelidir.

Genellikle siyirict raklenin (Dr. Blade) temas agist 55°-65° olmalidir. Birlesme agisi
iyi bir sonug i¢in 6nemlidir.

Raklelenin basing ayarlar1 {inite kenarlarindaki panodan otomatik olarak

yapilmaktadir. Basing ayarmin fazla olmasi raklenin daha cabuk yipranmasina neden
olacaktir, az olmasinda ise rakle miirekkebi diizgiin siyiramayacaktir.
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Sekil 1.3: Raklenin baski makinesinda ¢ahisir hali
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1.4. Elektrostatik Yardim (Eltex) Sistemi (Esa)

Elektrostatik baski yardimi (Electrostatic Asist / ESA), elektriksel alan giiciiyle, baski
silindiri tramlarinin i¢indeki miirekkebin, malzemeye tiimiiyle aktarilmasini saglayarak,
ozellikle yarim tonlu iglerdeki nokta kaybini onler.

1. Elektrostatik yardim (eltex) sistemi nasil ¢calisir?

. Bu sistemde, her baski tinitesinde {i¢ elektrot bulunmaktadir.
. Bunlardan biri sarj, ikisi desarj i¢in kullanilir.

. Elektrotlardan ilki, basilacak malzemenin dogal elektrik yiikiinii alir.

. Ikincisi, baski kaugugunun 8-15 mm iist kismuinda yer alir ve sarj
amaclhidir.
. Bu sistemde elektrik iletimini saglamak {izere ylizeyi iletlken veya yar1

iletken bir malzemeyle kaplanmis 6zel kauguklar kullanilir.

. Elektrodun yarattig1 elektriksel alan sayesinde, silindir tramlar1 i¢indeki
miirekkebin malzemeye tam olarak transferi saglanir. Boylece, 6zellikle
yarim tonlu baskilarda yasanan kayip nokta sorunu kaldirilmis veya en aza
indirilmis olur.

. Ugiincii elektrot, baski sirasinda elektriksel alana maruz birakilmis
malzemenin elektrik yiikiinii almak iizere yerlestirilmistir.

. Basilan malzeme ve miirekkep yalitkan malzemelerdir. Metalik
miirekkepler ve metalik baski malzemeleri iletken olduklari i¢in biiyiik bir
yangin riski tagirlar ve ESA ile kullanilmamalidirlar.

. Eger baskida metalik miirekkep kullanilmasi zorunluysa, son renk olarak
basilmali ve metalik miirekkebin kullanildig iinitede ESA sistemi

calistirilmamalidir.



Sekil 1.2:Elektrostatik tatbik semasi



Sekil 1.4:ESA’ s1iz ve ESA’ I baski



UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Sleev kauguk merdanenin degisimi igin,
kauguk degistirme diigmesine basiniz.

T

r ; (r {"' f)"

» Diigmeye basilirken, baski silindirinin
iizerindeki kaugugun firlamamasi igin
bir elle de kauguk silindiri tutunuz.

» Cikarilan kaugug, sleev kauguk
muhafaza dolabina koyunuz.

» Baski materyaline gore, baski silindirine
takilacak yeni kaugugu, kauguk
merdanesine takiniz.

» Kaucguk takilmadan 6nce ylizey
diizgiinliigii, vuruk, ¢izik olup olmadig1
kontrol ediniz.

» Yarim tonlu baskilarda iyi sonug




almamiyorsa, filmler i¢in de 80
shore’luk kauguk kullaniniz.

» Miirekkebin akiciligini belli araliklarla
kontrol ediniz.

» Miirekkep haznesine miirekkep veriniz.

» Raklenin (Dr. Blade) basing ayarim elle » Raklenin basing ayarini ideal degerde
yapiniz. ayarlaymiz.
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> Unite kenarindaki panodan rakleyi kalip
kazanina temas ettiriniz.

> Unite kenarlarindaki panodan basing
ayarini yapiniz.
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» ESA sistemini ¢alistiriniz.

» Eger baskida metalik miirekkep
kullanilmasi zorunluysa, son renk
olarak basilmali ve metalik miirekkebin
kullanildig: iinitede ESA sistemi
calistirilacagini hatirlaymiz.
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OLCME VE DEGERLENDIiRME

A. OBJEKTIF TESTLER

Coktan segmeli test
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz
1. Baska silindirleri sertlikleri; film, kagit ve diger baski materyallerinde ka¢ shore olmalidir?

A) Filmler i¢im 40 shore, kagit ve digerleri i¢in 70-75 shore olmalidir.
B) Filmler i¢im 70 shore, kagit ve digerleri i¢in 80-85 shore olmalidir.
C) Filmler icim 100 shore, kagit ve digerleri i¢in 90-95 shore olmalidir.
D) Filmler i¢im 120 shore, kagit ve digerleri igin 60-70 shore olmalidir.

2. Gravir silindirinden fazla miirekkebi siyiran malzemenin adi nedir?

A) Kova
B) Hazne
C) Kasik
D) Rakle

3. Graviir silindirine raklenin (Dr. Blade) temas agis1 kag derece olmalidir?
A) 55-65
B) 65-75
C) 75-85
D) 85-95

4. Baski Unitelerinde elektrostatik yardim sistemlerinde (ESA) kag elektrot bulunmaktadir?

13



DOGRU YANLIS TESTI

Asagidaki sorular1 dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru | Yanhs

1.

Baska silindirleri kullanilan miirekkepler ile uyumlu ve farkli
sertliktedirler.

2.

Tifdruk baskida viskozitesi ¢ok diisiik, akiskanlig yiiksek,
diisiik kaynama noktal1 solvent bazli miirekkepler kullanilir.

Silindir yiizeyinden miirekkebin fazlasini styirmak i¢in,
rakleden faydalanilmaktadir.

Genellikle Dr. Blade’in temas agis1 70°-75° olmalidir

Elektrostatik baski yardimi (Electrostatic Asist / ESA),
elektriksel alan giiciiyle, baski silindiri tramlarinin i¢indeki
miirekkebin, malzemeye tiimiiyle aktarilmasini saglayarak,
ozellikle yarim tonlu iglerdeki nokta kaybini onler.

ESA sisteminde, her baski tinitesinde alt1 elektrot
bulunmaktadir.

Eger baskida metalik miirekkep kullanilmasi1 zorunluysa, son
renk olarak basilmali ve metalik miirekkebin kullanildig
iinitede ESA sistemi c¢alistirilmamalidir.

Kagit tizerine baski yapilan miirekkepler ile folyolar ve plastik
malzemeler iizerine baski yapilabilir.

Raklelenin basing ayarlart {inite kenarlarindaki panodan
otomatik olarak yapilmaktadir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi modiil sonundaki cevap anahtari ile karsilastiriniz ve dogru cevap
sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarmizi tekrar ederek,

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.

14
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Basilan baski materyaline gore baski silindirlerini
taktiniz m?

2. Miirekkep
iinitesinin ayarlarini yaptiniz mi?

3. Rakle basicini ayarladiniz m1?

4. Esa sistemini ¢alistirdiniz mi1?

Faaliyet, degerlendirmeniz sonucunda hayir olarak isaretlediginiz konular1 tekrar
ediniz.

Tiim islemleri bagartyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda tifdruk baski makinelerinde kurutma
iinitesinin ayarimi teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

Cevrenizde tifdruk baski makineleri bulunan matbaalara giderek, kurutma tinitelerinin
ayarlariniz nasil yapildigim1 arastirnmiz. Topladiginiz bilgileri siniftaki arkadaglarinizla
karsilastiriniz.

2. KURUTMA UNITESI AYARLARI

Tifdrukta her baski {initesinin kendine ait kurutma birimi vardir. Bu, baskisi yapilan
malzemeyi tek veya ¢ift tarafli bir hava akimi sarmaktadir. Burada her renk kurumus olarak
diger renk {initeye ulasir.

Tifdruk bask: sisteminde siiratli baski gerceklestiginde miirekebin materyal iizerinde
kuruma siiresi biiylik 6nem tasir. Kisa zamanda kurumayan yas halindeki miirekkep, diger
iiniteden geciste dagilir ve istenilen renk, baski kalitesi elde edilemez. Miirekkebin kurumasi
icin sicak hava sistemi kullanilir. Uygulanan 1s1 baski malzemesinin yiizey yapisi Ve
miirekkepli alanlarin yogunluguna gore degisir.

Miirekkebin iginde kullanilan ¢oziiciiler her ne kadar havanin temasi ile kisa siirede
buharlasacag1 diisiiniiliirse de, tifdruk baski sistemi ile dakikada 300 m/dk baskinin
gercgeklestirilmesi nedeni ile ekstra bir kurutma {initesine ihtiyag duyulur.

Bu kurutma {initeleri ise, Sicak hava ve sogutma kombinasyonlarindan olusur.
Sogutma islemi sogutucu merdane iginden gegen suyun sicakligi ayarlanarak yapilir.

Verilen havanin sicakligi ve basinci, siiratle baskisi gerceklesen malzemeye zarar
vermeyecek sekilde ayarlanir.

Baskidaki tram yogunlugu ve basilacak malzemeye gore 30-90° C arasinda degisen
sicakliklar uygulanir. 90° C asan sicakliklarda kagit ta yanma, gevreklesme, dalgalanma gibi
baski problemleriyle karsilagilir. Kagit ¢ok hassas ise soguk hava ile kurutma yapilir. Baski
malzemesi plastik filmde ise, yiliksek 1sida filmde ¢ekme meydana gelir ve baski ayari
oturmaz, fotosel arasi istenen Sl¢iide tutulamaz.
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Karton baskilarda ise kartonun kalin olmasi nedeni ile sicak havanin tesiri olmayacagi
icin sicak hava silindirleri anlamsiz olur. Bu nedenle piiskiirtme suretiyle hava sirkiilasyonu
saglanarak kurutma yapilir.

Plastik film ve aliiminyum folye baskilarinda ise sicak hava silindirleri folyonun
boyut degistirmesine neden olacagindan bu tiir malzemelerin baskisinda da piiskiirtme yolu
ile kurutma islemi tercih edilir. Silindir derinligi daha disiik tutulur ve 45-60° C sicaklik
uygulanir. Film PE ise, makine hizina bagl olarak 100° C’ye kadar 1s1 artirilabilir.

Plastik film ve aliiminyum folyo baskilar1 ¢ikis iinitesinde bobin halinde sarilmadan
once, donen cubuklar vasitasi ile ileri-geri yiiriiterek, yolu uzatmak suretiyle tam olarak
kurutur.

Graviir baskisinin miirrekkebi biitlin hiicrelere niifuz edip, sayfa yiizeyine gecmek icin
¢ok akigkandir. Bu akiskanlik yiiksek miktarda kaynama noktasi diisiik solvent ile saglanir.
Basilmis miirekkebin kurumasi i¢in, solventin sicak hava kurutucusunda buharlagtirilmasi
gerekir.

Eski sistemli paralel akishi kurutmalar artik kullanilmiyor. Cok hizli hortumlu
(emzikli) kurutucular kullaniliyor.

Radyal fanlar havay1 dairesel veya yarilmis hortumlarin oldugu agin yakinina
yerlestirilmis borulara verir. Bu hava aga ve basilmis yaziya dik olarak ¢arpar. Hava bu
carpisma hiziyla 180 derece doner ve borulardan, radyal fanlara oradan da yarik borulara
geri doner. Radyal fanlarin 6niinde bu sirkiildsyondaki hava bdliiniir ve ¢ok yiikselmelerini
onlemek icin bir solvent geri alma {initesine girer. Ayni 6l¢lideki temiz hava otomatik olarak
sisteme girer.

Pek ¢ok durumda, modern yiiksek hizli kurutucular, havay1 1sitmaya gerek kalmadan
oda sicakliginda c¢alisirlar. Hava sadece siirtlinme ile 1simir. Eger daha fazla sicaklik
isteniyorsa radyal fanin arkasina monte edilen ek ile saglanir.

Kurutma sisteminin yetersiz oldugu distniiliiyor ise tifdruk makinelerine ilave
kurutma tinitesi eklenebilir.

Bir tifdruk makinesinin enerji tiiketiminin en az %70’ miirekebin kurutulmasinda
kullanilir.

Kurutma isleminde ayrica, baski gerceklesebilecek ylizeye gore miirekkep secimi de
son derece dnemlidir. Basilan materyalin yilizeyine uygun, hizli kuruyan miirekkepler tercih
edilmelidir.

Kagit iizerine baski yapilan miirekkepler ile folyolar ve plastik malzemeler iizerine
baski yapilmamalidir. Zira aym1 miirekkep kagit yiizeyinden farkli olarak emici olmayan
yiizeyde daha ge¢ kuruyacaktir. Bu nedenle piiriizsiiz yiizeyli malzemelere daha hizli kuruma
Ozelligi gosteren miirekkepler ile baski yapilmalidir. Hatta bu durum degisik kagit
cinslerinde de  bulundurulmalidir. Ornegin III. hamur ile kuse kagidin yiizeyi ayni
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piiriizlikte olmadigindan kagidin emiciligi de degisken olmakta ve bu nedenle bu iki farkl
ylizey bile ayn1 miirekkep ile basilmamaktadir.

Kurutmayr sadece hortumlardan gecen havanin hizi degil, isiticinin uzunlugu da
onemli bir rol oynadigi i¢in; kurutucular iki uca ve tiim etrafin1 ¢evirecek sekilde konur.

Bunun igin ‘kurutucu baslik’ kavrami da kullanilir. Kullanilan solvent miktarina gore,
daha kisa kurutma iiniteleri de yeterli olmaktadir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

?

islem Basamaklar:

Oneriler

ucxen

1

» Kurutma tinitesinin derecesini ayarlayiniz.

» Kullanilan malzeme, makine hiz1 ve
boyanin i¢indeki solventin cinsine
gore uygun 1s1y1 ayarlayiniz.
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» Kurutma tinitesinin kapaklarini kapali
konumuna getiriniz.

» Kurutma kapaklari tam kapali duruma
geldigine emin olunuz.

20




» Sogutucu merdanelerinin sicaklik ayarin
yapiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A.OBJEKTIF TESTLER
Coktan se¢meli test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz

1. Bir tifdruk makinesinin enerji tiiketiminin en az % kac¢1 miirekkebin kurutulmasinda
kullanilir?

A) % 100
B) % 90’1
C) % 80’
D) % 70’

2. Asagidaki ifadelerden hangisi yanligtir?

A) Tifdruk makinelerine ilave kurutma iinitesi eklenebilir.

B) Basilan materyalin yiizeyine uygun, hizli kuruyan miirekkepler tercih edilmelidir.
C) Kagit cok hassas ise sicak hava ile kurutma yapilir.

D) Solvent hem ekonomik hem de gevresel sebeplerden dolay1 geri doniistiiriilmelidir.

3. Plastik filmde tifleyicilerin sicakligi ka¢ derece olmalidir?

A) 100 -120°C
B) 80-100°C
C) 60-80°C
D) 40-60°C

4. Baskidaki tram yogunlugu ve kagit {initesine gore, sicakliklar ka¢ derecede olmalidir?
A) 20 -40°C.
B) 30-90°C
C) 40-100°C
D) 50-110°C
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorular1 dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru Yanlis

1. Tifdrukta her baski {initesinin kendine ait kurutma birimi
vardir.

2. Tifdruk baski sistemi ile dakikada 300 m/dk. baskinin
gergeklestirilmesi nedeni ile ekstra bir kurutma iinitesine
ihtiya¢ duyulur.

3. Kurutma iiniteleri sicak hava ve sogutma
kombinasyonlarindan olusur.

4. Baskidaki tram yogunlugu ve kagit {initesine gore 10-40° C
arasinda degisen sicakliklar uygulanir.

5. 90° C asan sicakliklarda kagit ta yanma, gevreklesme,
dalgalanma gibi baski problemleriyle karsilasilir.

6. Plastik film ve aliiminyum folyoda baskilarinda ise sicak hava
silindirleri folyonun boyut degistirmesine neden olacagindan
bu tiir malzemelerin baskisinda da piiskiirtme yolu ile kurutm
islemi tercih edilir.

7. Bir tifdruk makinesinin enerji tiiketiminin en az %100’d
miireKkebin kurutulmasinda kullanilar.

8. Piiriizsiiz yiizeyli malzemelere daha hizli kuruma 0&zelligi
gosteren miirekkepler ile baski yapilmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilastirrmiz ve dogru cevap
sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarmizi tekrar ederek,

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki Kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Kurutma derecesini ayarladiniz m1?

2. Kurutma
firinin1 kapaklarini kapattiniz mi1?

3. Sogutma merdanelerinin derecesini ayarladiniz mi?

4. Sogutma merdanelerini ¢alistirdiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir1 isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLILIK OLCME)
Baskiya girecek bir isin;

a) Baski silindirleri ayarlarini yapiniz.

b) Miirekkep iinitesinin ayarlarini yapiniz.
c) Dr. Blade’nin basing ayarini yapiniz.
d) ESA ayarlarin1 yapiniz.

e) Kurutma iinitesinin ayarlarini yapiniz.

Modiilde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iiniiz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Basilan baski materyaleni gore baski silindirlerini
taktiniz mi?

2. Miirekkep iinitesinin ayarlarini yaptiniz mi?

3. Rakle basin¢ini ayarladiniz m1?

4. Esa sistemini ¢alistirdiniz mi1?

5. Kurutma derecesini ayarladiniz mi1?

6. Kurutma firinim kapaklari kapattiniz m?

7. Sogutma merdanelerinin derecesini ayarladiniz mi?

8. Sogutma merdanelerini ¢alistirdiniz m1?

DEGERLENDIRME

Modiil degerlendirmeniz sonucunda hayir OLARAK isaretlediginiz konular1 tekrar
ediniz. Tiim iglemleri basariyla tamamladiysaniz modiilii bagardiniz. Tebrikler. Baska bir
modiile gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TESTI

BIWIN|F
O|> 0w

DOGRU YANLIS TESTI

©olo|N|o|o|s|w|N |-
O|<|0|<|0|<|0|0|0

OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
COKTAN SECMELI TESTI

w|O|I0O|0

A IW|IN|(PF

DOGRU YANLIS TESTI

O NP |WIN(F-

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

26



A\

KAYNAKCA

Rotapak, Egitim Notlari.

Tekel Ambalaj, Egitim Notlari.

MOGHADDAM Seyedeh Nasrin Hashemi, Elektronik Yontemler ile Uretilen
Tifdruk Baski Kahplarimn incelenmesi, M.U. Fen Bilimleri Enstitiisii Matbaa
Egitimi Yiiksek Lisans Tezi, Istanbul, 2005.

AKBIYIK Yiiksel, Yayinlanmamis Ders Notlari.

27



