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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modller;

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

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmig, denenmek ve
geligtirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baslanmustir.

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

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

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere ticretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

Xl 213GIM 180

ALAN M atbaa

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODULUN ADI Flekso K alib1 Hazirlamak

MODULUN TANIMI

Flekso baski kalibi hazirlama ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE

40/32-

ON KOSUL

Bu modl igin dnkosul yoktur.

YETERLIK

Flekso kalib1 hazirlamak.

MODULUN AMACI

Genel Amacg

Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda teknigine uygun
flekso fotopolimer baski kaliplar1 hazirlayabileceksiniz

Amaclar

Gerekli ortam saglandiginda;

» Teknigine uygun olarak flekso baski kalibina film
montaj1 yapabilecek ve kal1b1 pozlandirabileceksiniz.

»  Flekso baski kaliplarinin banyo islemini teknigine uygun
olarak yapabileceksiniz.

» Flekso baski kalibina son islem (UV-A ve UV-C pozu)
makinelerini teknigine uygun kullamp gerekli UV-A ve
UV-C pozu verebileceksiniz.

EGIiTiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Kalip pozlandirmasasesi, kalip banyo makinesi,
kal1p kurutma makineleri, son poz makineleri,

DONANIMLARI finishing (bitirme) pozu makineleri kalip montg ve
prova makineleri, is eldiveni, gbzltgu.

OLCME VE Modul i(_;erisindeki Ogrenme fadiygtleri sonupda t')l_gr_n(_a

DECGERL ENDIRME degerlendirme ve performans testleri ile kendi kendinizi

degerlendirebileceksiniz.




Sevgili Ogrenci,

Gunimuzde ambal gjl1 Griin kullaniminin hizla arttigini, ambalgj sektorinin dlkemizde
yayginlasarak blyudiugini gormekteyiz. Hizla blylyen ambalgj sektdrinde kalitenin,
guvenin, Uretimin ve is huzurunun artmast igin ambalg teknolgjis icinde Flekso Baski
alanin tercih etmis, bu alanda egitim almis kisilere ihtiyag vardir.

Flekso kalip hazirlama, Flekso Baski Teknolojisi alaninda 6nemli bir konu olarak
karsimiza gikmaktadir. Ambalgjin gunlik yasamimzdaki yeri ve kullanim alaninin genisligi
gbz 6nine aindiginda bu 6nem daha da iyi anlasilir. Gunimizde kullandigimiz birgok
Urdniin ambalgjlancigim gormekteyiz. Hal bdyle olunca degisik amaglar igin kullamlan
ambalgj malzemelerinin igslenmesi de cok gesitlilik gostermektedir. Ambalgj malzemelerinin
baski Onces islemlerinin gergeklestirildigi, baskida kullamlacak kaliplarin hazirlandig
makineleri kullanmak birtakim becerileri gerektirmektedir. Bu becerilerin basindaysa
makineleri calistiracak kisilerin ¢esitli el aletlerini dogru kullanabilmeleri ve temel bazi
flekso kalip hazirlamaislemlerini gergeklestirmeleri gelir.

Flekso Kalip Hazirlama modilti bu yondeki becerilerin  kazandiriimas: icin
hazirlanmisgtir. Bu modili tamamladigimz zaman flekso baski makinelerinde baskist
yapilacak islerin kaliplarimt hazirlamada filmleri kaliba montgj yapabilecek, montajlannus
kaiplarin kalip cekim islemlerini uygulayabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri
yapmak igin gerekli olan dlgme ve flekso baski kalibi malzeme bilgilerini edineceksiniz.

Bu modilde hedeflenen yeterlikleri kazandigimzda flekso kalip hazirlama alaninda
daha nitelikli elemanlar olarak yetisecek, Uretime ve Ulke kakinmasina katkida
bulunacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda, teknigine uygun olarak flekso baski
kalibina film montaj1 yapabilecek ve kalib1 pozlandirabileceksiniz.

C ARASTIRMA )

Flekso baski kalibi hazirlama atdlyeleri ve flekso baski ile ilgili isyerlerini

Ziyaret ederek, flekso baski kalibi gesitlerini ve kalip hazirlama islem ile
yontemlerini aragtirimz.

> Flekso baski kalibr hazirlamada film montaj cesitlerini ve montgj yontemlerini
arastirnmz.

> Flekso baski kalibi hazirlamada kullamilan kalip pozlandirma saselerini ve bu
makinelerin kullamm tekniklerini arastirinmz.

1. FLEKSO BASKI KALIBI
1.1. Tammm

Flekso baski makinelerinde kullamiimak (zere degisik malzemeler lzerine basilacak
resm ve yazilan aktarmada kullanilan lastik ve fotopolimer malzemelerden fotografik ve
dijital yéntemlerden yararlanilarak hazirlanan malzemelere flekso baski kalibr denir.

1.1.1. Flekso Baskida Kullanilan Baski Kaliplari

Flekso baski kalibi, baskinin baski yapilacak malzeme Uzerine aktarilmast icin
vazgecilmez bir aractir. Baglangicta flekso kaliplart 1stampa seklinde Uretilmekteydi.
Sonralart teknolgjinin gelismesi ile degisik kaliplar kullamlmaya baglanmistir. Strekli
gelisen flekso baski kaiplari ginimizde bilgisayardan direkt kalip isleme makinesini
yonlendirerek |azerle daha az kayiplarla ve daha diizgiin nokta yapisi ile Uretilmektedir.

Flekso baski kalibinin en belirgin 0zelligi, klisede basan yani baski materyalinde
gorunttyd olusturan boltmlerin basmayan bdlimlere gore yikseklik farki bulunmasidir. Bu,
flekso baskimin temelini olusturmaktadir. Bu kliseler, dairesel sekilde klise silindirine
sarilabilecek derecede elastiki yapidadir.



1.2. Flekso Baski Kahp Cesitleri

»  Yapilarina gore kalp cesitleri
1- Fotopolimer baski kaliplari
2- Konvansiyonel lastik baski kaliplar

> Banyo sekillerine gore kalip cesitleri
1-Suile yikanabilen kaliplar
2-Solventle yikanabilen kaliplar

»  Tasiyiasina gorekalip gesitleri
1-Polyester tabanli kaliplar

2-Celik tabanli kaliplar

3-AlUminyum tabanli kaliplar

1.2.1. Konvansiyonel Lastik Kahplar

Konvansiyonel lastik kaliplar, fotopolimer tabakali kaliplarin bulunmasindan 6nce
kullanlan bask: kaliplaridir. Guntimiizde ¢ok fazla kullamm alam kalmamakla birlikte halen
kalite gerektirmeyen, tirgj1 yiksek islerde kullaniimaktadir. Bu kaliplarin dezavantgjlar
sunlardir:

> Hazirlanmas: zordur,
> Hazirlanmasi uzun zaman alir.
> Fotopolimer kaliba gore daha az kalite verir.

Konvansiyonel lastik kaliplarin hazirlamsi kisaci su sekildedir;
»  Cinko klisenin hazirlanmasi

> Matrisin hazirlanmasi

»  Lastik kalibin elde edilmesi

1.2.1.1. Cinko Klisenin Hazirlanmasi

Cinko klise su asamalarla hazirlanir;

> Film Cekimi

Orijinain repro atolyesinde filmi hazirlanir.

>  Kopyalislemi

Hazirlanan filmin metala aktarilabilmesi icin metalin bir yizinin 1s13a hassas hale
getirilmesi gerekmektedir. Bu hassad astirma elle veya fabrikasyon olarak yapilabilir. Isiga
duyarl hale getirilen metalin Gsttine film eklenerek kopyaislemi yapilir.
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»  Yedirme
Kopyas: yapilan metal klise, yedirme islemi yapilarak derinlestirilir. Bdylece is olan
kisimlar yuksekte, is olmayan kisimlar al gakta kalir.

1.2.1.2. Matrisin Hazirlanmasi

Klise haline getirilen metal 3-4mm yuksekliktedir. Bu klise bakalit tozu Uzerine
konularak 5dk. stireyle 170-1800 sicakliga sahip preste presenir. Bdylece kemiklesmis disi
matris elde edilir.

1.2.1.3. Lastik Kalibin Elde Edilmesi

Elde edilen disi matris Uzerinde 3-4mm kalinliginda lastik plaka olur. Bu halde 170-
1800 sicakliga sahip preste preslenerek kaba flekso kalibr olusturulur. Daha sonra 2,2 mm’'ye
indirilene kadar rektifiye edilir. Ardindan Uzerindeki yag ve pisliklerin gitmes igin alkol
veya solventle temizligi yapilir. En son islem olarak tesaprint yapiskam sirilerek kalip
haline getirilmis olur.

1.2.2. Fotopolimer Baski Kaliplar:

Isiga duyarli olan polimer maddelere 'fotopolimer' adi verilir. Fotopolimerler 11k
etkisi ile fotokimyasal olarak degisime ugrar. Bu tir polimer maddeler bazi baski
sistemlerine baski kalibi hazirlamada tasiyici olarak uzun yillardir kullamlmaktadir.

Fotopolimer maddeler bir destek Uzerine ince bir katman biciminde surdldr.
Fotopolimerlerin tzerine 151k gonderildiginde gesitli fotokimyasal degisimler meydana gelir.
Polimer maddenin 1s1k etkisinde kalmis (pozlanmis) ve 1sik etkisinde kamarmis
(pozlanmamis) bdlumleri arasinda ¢ézindrl Uk farklar: ortaya cikar.

Isik yardimyla fotopolimer Uzerine goruntt dustrdltr. Fotopolimer baski kalibinin
151k goren yerleri sertlesir, 151k gbrmeyen yerleri ise yumusak kalir. Devolop isleminden
(baski kalibimin cinsine gore su, akol ve diger bazi solvent karisimlar: ile) sonra yumusak
kalan yerler ¢ozulur ve baski kalibi ylzeyinden ayrilir. BOylece baski kalibinin ylizeyinde
yikseklik farklar1 olusturulur.

Dalga boylar1 kiiguk degisiklik gosterse de genel olarak ultraviyole 1siktan etkilenirler.
Fotopolimer baski kliseleri 300 ile 400 nanometre (nm) arast UV isiktan etkilenir. Bu
etkilenme sertlesme seklinde olur.

1.2.2.1. Fotopolimer Kaliplarin Yapisi

Fotopolimer kaliplar kullanildiklar1 alanlarina gore farkli kalinliktadir. Basit olarak
fotopolimer, ham bir baski kalibi, belli bir 6lct dahilindeki tasiyici tabaka (polyester) folyo

5



veya metal atlik Uzerinde bulunur ve koruyucu bir folyo tabakasi ile ortilir. Tek tabakali
kliselerde, stabil tabaka attadir. Cok tabakal1 kliselerde ise birbirinden farkli iki polimer
tabakasi arasinda durmaktadir. Alttakinin shor sertligi daha diistk olup daha kaliteli bir baski
dengesi saglamak Uzere bir tampon goOrevi yapmaktadir. Lazerle islenebilen baski
kaliplarimin yapist ¢ok tabakali yapiya benzer olup lazerden etkilenen 6zel tabaka
eklenmistir( Sekil 1.1).

Sekil 1.1: Fotopolimer kahplarin katmanlari



1.3. Flekso Film Montajx

Film montaji baskimin, baski yapilacak malzeme Uzerine aktarilmast igin
vazgegilmez bir aractir. Klisede gorunttyt olusturan boltmlerin basmayan bdlimlere gore
yukseklik farkinin olusturulmas: gerekir. Flekso baskida bu farki olusturmak icin negatif
tersveya diiz filmler hazirlanir.

Sekil 1.3: Negatif filmden elde edilmis flekso baski kalib1

Baski kalibi Uretiminde rolyef derinligi ve Ust aydinlatma simir istenildigi sekilde
belirlenemez. Mumkin oldugunca daha dustk rolyef derinligi ile galisiilmast gerekir. Bu
nedenle daha kisa ana aydinlatma sireleri kullamlarak 6zellikle tramlarda dik yan taraf
olusur. Ana aydinlatmada kullamlan yuksek 151k miktarlar: ve ortaya ¢ikan 11k yayilmalar
yasst bir tram yan tarafi olusturur ve baskida daha yiiksek ton degeri yikselmesine (nokta
kazanimi) neden olur. Lazerle bask: kalibr islemede (dijita baski kalibi) bu yayilma yoktur.
Ozellikle traml1 baskilarda tramlarin forsa etkisiyle deforme olarak baski alamni biyiitmel eri

gorulebilir.



Sekil 1.4: Film makinesi Sekil 1.5: Film makinesinden film ¢ikisi

1.3.1. Flekso K opya Negatifinde Olmas Gereken Ozellikler

Bilindigi gibi fotopolimer kliselerde rétus olanag: yoktur. Bu nedenle baski kalibimn
kalitesi, kopya negatifinin kalitesiyle dogrudan ilgilidir.

Negatif film ve flekso klisesi arasinda iyi bir kontak ve idea bir vakum elde etmek
icin negatif filmin emdlsiyonunun 6zel matlastirilmis olmast gerekmektedir.

Filmin seffaf kismlarinda meydana gelebilecek gri veya sarimtirak tonlanma, klise
kopyaisleminde problemler yaratir.

Gri veya sar1 tonlanmaya neden olan etkenler sunlardir.

>
>
>
>

Cok acik veya uygun olmayan karanlik odalambalar
Cok uzun banyo zaman:

Bayat banyo

Y etersiz fiksg ve yikama

Fotopolimer baski kaliplari icin uygun tip filmler: Normal 6n cephe baskilar icin
emilsiyonda diz negatif, kontra baskilar icin ise emilsiyonda ters negatif film
gerekmektedir.

1.4. Flekso Kahp Pozlandirma Saseleri

Pozlandirma cihaz1 ise baslamadan 10 dakika 6nce c¢aligir duruma getirilmeli ¢linki
151K kaynagi soguk durumda iken maksimum kuvvetine ulasmaz. Mikemmel bir rolyef (ideal
derinlik ve yuzey duzgunlgd) icin gerekli olan optimal poz siiresi zamana gore degisebilir.
Buna etken faktorler sunlardir:



Kullammdan dolay1 zamana bagli olarak lambamin UV-emisyonu duser. Bu
nedenle lambanin yanma siiresi devaml1 kontrol atinda tutulmali.

Lambalarin 1s1k siddeti kaybi: Bu 1sik siddeti kaybi su nedenlerle ortaya
cikmaktadr.

Sogutucun devamli olarak hava tflemesi neticesinde lambalar zamanla tozlanir.
Bu tozlanma 11k kaybina neden olacagindan sik sik temizlenmelidir.

Tup baglarimn kararmas: da kenarlarda 1sik kaybina neden olur. Bu durum aym
zamanda lambanin eskidigini gostermektedir.

Lambalar asir 1sindiginda UV- emisyonu diser. Bu durumda hemen sogutucu
vantilatorler kontrol edilmelidir.

Kirlenmis vakum folyolar 11k gecirgenliginde farklilik olusturacagi igin
mutlaka temizlenmelidir.

Sekil 1.6: Kalip pozlandir ma sases

1.5. ideal Pozlandirma Siirelerini Bdirleme

1.5.1. Sirtpozu Testi

Klise dnce 20x48 cm ebadinda kesilir ve rolyef tabaka altta olacak sekilde poz
sasesine konur, (vakum folyosunun 0stiine) klisenin 6n ve arka yuzunl
belirlemek icin bir kdsesinden koruyucu tabakasi hafifce kaldirilir. Kolayca
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kalkan taraf daima Onylzdir. Fakat bu koruyucu tabaka test siiresince
kaldinlmaz. Sirt pozunda vakum gerekmez. Sayet vakum klises 151k
yansimalarina karsi korunmamus ise problem siyah karton veya kirmizi folyo ile
giderilmeye calisilir.

Klise pozlandirilmadan 6nce Uzerine test kliseleri siralanir.

ikinci kademe 10 saniye siire ile pozlandirlir. (2.84 mm klise igin) Daha sonra
test klises C- kademesinden B'ye kaydirilir ve bu durumda Ggiincli kademe
pozlanmaya hazir duruma gelir. Bu kademeye de 20 saniye poz verilir. Sonra
kapatma klises D- kademesinden C'ye kaydinlir. Bu sekilde 10'ar saniye
ardiklarla 8 kademe pozlandirilmug olur. Klise tiriine ve kalinligina gére bu
sireler farklilik gosterebilir. Pozlandirilan Flekso klise, istenen rolyef derinligi
icin 6nceden yapilan yikama testinde belirlenen siire ile yikanir. Boylece olusan
farkli derinlik kademeleri Olcllerek istenen sirt pozu suresi belirlenmis olur.
Klise daha sonra 15 dakika stire ile kurutulur.

Sirtpozu suires ve yikama suresinin rolyef derinligine etkisi asagidaki gibidir.

» Uzun sirtpozu ve kisa yikama suresi =Y atik Rolyef
» Kisasirtpozu ve uzun yikamasiiresi = Derin Rolyef
» Kisasirtpozu ve uzun yikama siiresi = Derin Rolyef

Sekil 1.7: Farkli sireler uygulanarak olusturulan sirtpozu testindeki derinlik profilleri
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Sirtpozu ve yikama surreleri birbiriyle 6yle uyumlu segilmis olmal1 ki, klise polimerize
olan bolime kadar inmis olsun.

Rolyef derinligi secimi asagidaki kriterlere gore yapilmalidhr.
»  TramveyaTire

> Baski malzemesi ve

> Makine sartlar

Tramli, degrade bir is icin rélyef derinligi daha az olarak segilmelidir. (Ornegin: 0.7
mm) Sayet 0.7 mm' den daha fazla bir rolyef derinligi secildigi takdirde nokta kaybi
meydana gelir. Y Uizeyi diizgiin olmayan, kaba baski malzemeleri daha derin rolyef gerektirir.
Sirtpozu testi her yeni klise icin mutlaka yapilmalidir.

1.5.2. Anapoz Testi
1- Anapoz i¢in Flekso ham klise 6nce 20x28 cm ebadinda kesilir.

2- Ham klise 6nceden belirlenen siire ile sirt tarafindan vakumsuz ve filmsiz olarak
pozlandirilir.

3- Sirt pozu verildikten sonra flekso ham klise rolyef tabakas: Uste gelecek sekilde
dondurulir ve Uzerindeki koruyucu folyo kaldirilir. Sonra test negatif filmin mat olan
emulsiyon yuzi klisenin Uzerine gelecek sekilde konur. Hem iyi bir vakum elde etmek ve
hem de klise kenarlarimin vakum folyosuna yapismamasi igin klise kenarlar: folyo bantlarla
kapatilir. Daha sonra vakum folyosu klisenin Uzerine ortulerek vakum islemi gerceklestirilir.
Vakum esnasinda klisenin Uzerinde hava kabarcigi kalmamasi icin ya bir lastik merdane
veyabir anti statik bez ile vakum folyonun Uzeri iyice ovalanir.

|| ==
Rt
1=
=

.
=

Sekil 1.8: Poz siiresi test klisesi
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4- Kesilen klise kademeli olarak pozlandirilir. Ornek: Safha 1: 8 kademenin tamam
2 dakika stre ile pozlandirlir. Safha 2: 1. kademe kapatilip geri kalan 7 kademe 2 dakika
sire ile pozlandinilir. Safha 3: 2. kademe kapatilip geri kalan 6 kademe 2 dakika siire ile
pozlandirilir. Safha 4: 3. kademe kapatilip geri kalan 5 kademe 2 dakika sire ile
pozlandirilir. Safha 5: 4. kademe kapatilip geri kalan 4 kademe 2 dakika sire ile
pozlandirilir. Ve 8. kademeye kadar ayni islem uygulamr. Sonug olarak 1. kademeye = 10
dakika, 6. kademeye = 12 dakika, 7. kademeye = 14 dakika ve 8. kademeye de 16 dakika poz
verilmis olur. Burada belirtilen sireler klise tipine gore farklilik gosterebilir (uzar veya
kisalabilir). Poz sures ayrica; kullamlan motife, pozlandiricinin tip ve modeline ve
lambalarinin durumuna baglidir. Uzun siireli kullammlarda ve ayrica vakum folyosunun
eskimesi neticesinde poz siresi de uzar. Gerek bu nedenle ve gerekse baska bir charge
numarali klise kullaniminda mutlaka yeni poz testi yapilmalidir.

5- Pozlandirilmis olan klise yikanir ve kurutulur. ideal poz siiresi, farkl sekillerde
olusmus olan rélyef detaylarina bakilarak belirlenir. Ana poz verilen bolimlerde tram
kademelerinde ugmalar ve ¢izgilerde deformasyon meydana gelir.

(¥ 2
O dle v e

Sekil 1.9: Farkl pozlarda kafes gizgilerin durumu.

Onemli Oneri:

Klise yapiminda ana poz ve son poz (sertlestirme pozu) slreleri st poz sinirina yakin
secilmelidir. Bu sekilde baski klisesi daha iyi polimerize olmasinin yamsira mikemmel bir
sertlik, elastikiyet ve ylzey catlamasina kars: dayanikliliga ulasmaktadir. Bu nedenle dogru
poz se¢imi daima Ust ve alt poz sinirt arasinda yapilmalidir.

> Pozlandir ma Sahasi

Flekso baski kliseleri epey genis bir pozlandirma toleransina sahiptir. Ornek:

o Alt poz sinirt = 8 dakika

. Ust poz simirn = 12 dakika

) Bu durumda pozlandirma sahasi = 4 dakikadir.

Pozlandirma sahasi iginde gizgi ve noktalarin caplar: degismemektedir. Ust poz sinir
asildiginda poz fazlaligi meydana gelir. Fazla poz verildigi zaman Ozellikle zeminlerdeki
negatif cizgi ve detaylar tehlikeye gider. Bu durumda negatif bolimdeki ara derinlikler iyice
azalir ve baskida olumsuzluklar yaratirken, pozitif ince ¢izgi ve noktalar ise etkilenmez.

12



@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Fotopolimer kalip hazirlama icin gerekli
arac, gere¢ ve malzemeyi hazirlayiniz.

Baski yapilacak malzemeye gore kalip
cinsini ve uygulamaislemini seciniz.
Uzerinde koruyucusu bulunan ham
kaliplardan film boyutunuza uygun
olamn seciniz veya blyUk boyuttan
kesiniz.

Ham kalip (1 Adet)

Negatif film (1 Adet)

Cetvel

Maket bigag:

» Ham kalip tzerine ¢ekimi yapilacak filmi
yerlestiriniz.

Film kenarlarindan baski alan disindan
birer santim, banyo makinesine
girecegi genis tarafindan iki cm ‘ye
yakin  pim yerleri icin  bosluk
birakilarak filmi ham kalip Uzerine
yerlestiriniz.

Cetveli diizgin ve sabit tutunuz.
Oynamalar ham kaipta catlama ve
ezilmelere neden olur.

Film bask: alam dis kenarindan gerekli
boslugu birakinmz.

Uzun bir cetvel ve maket bigag
kullanin.

Kaibi  emilsiyonlu  ylzeyi
kalacak sekilde sirtindan kesiniz.

atta

» Kalibin sirt pozu islemini yapinmz.

Uygun rolyef derinligi igin poz stresini
iyi ayarlayinmz.

» Koruyucu tabakay: soktikten sonra kalip
Uzerinefilmleri yerlestiriniz.

Filmlerin emilsiyonu ile kalibin
emilsiyonu cakisacak sekilde ve
filmlerin ters baski veya diz baskiya
gore cekilmesine dikkat ediniz.

Filmler ters baski renk sirasi veya diiz
baski renk sirasina gore ters negatif ve
diiz negatif olarak hazirlanir.
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>

Kalibin kenarlarin siyah serit bantla
kapatiniz.

» Flekso kaliplarin  kalinhiklar  fazla

oldugu icin vakum tam c¢ekme
yapamaz ve emilsiyonlar tamamen
birbirine yapistirmayabilir, bunun icin
kenarlar: siyah serit bantlarla kapatiniz.

>

Filmle kalip kenarlari kapatildiktan sonra
Uzerine pozlama makinesinin aydingerini
cekiniz.

Normalde ham  kahiplar  filmin
kenarlarindan 3'er santim fazla
kesilmelidir bu da fire demektir. Bu
nedenle 1'er santim veya sir
kesilerek bant kullanmadan c¢ekim
yapilmaktadir.

Aydingeri gekerken yerlestirdiginiz
filmleri ve kenarndaki kapatma
seritlerini oynatmayinz.

Filmlerin arasindaki bosluklar 1s1k aip
yikamada inmesin, poz gormesin diye
kirmizi bantla kapatimz.
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» Anapoz uygulamaislemini uygulayinz.

» Ana poz uygulamasi ultraviyole isik
atinda yine daha 6nceden yapilan
testlerle bulunmus poz slresini vererek
yapiniz.

» Ana poz yine kalibin kanligina gore
degisir ve sirt pozu verilen yere kadar
uygulanmalidir. Cunki kalip o tabana
kadar yikanacaktir.
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(C")L CME VE DEGERL ENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (Coktan Secmeli Test)

1

Flekso baski makinelerinde kullaniimak tzere degisik baski malzemeleri Uzerine
basilacak resim ve yazilar1 aktarmada kullanilan lastik ve fotopolimer malzemelerden
fotografik ve dijital yontemlerden yararlanilarak hazirlanan malzemelere ne denir?

A) Flekso kalibi
B) Flesibl

C) Tifdruk kalib
D) Ozasol kalip

Asagidakilerden hangis flekso baski kalibr gesitidir?

A) Fotopolimer kalip
B) Ozasol kalip

C) Bimeta kalip

D) Tif kalip

Flekso baskida kullamlan film ¢esidi asagidakilerden hangisidir?
A) Pozitif

B) Negatif

C) Yarimton

D) Tire

Asagidakilerden hangisi gri veya sar1 tonlamaya neden olan etkenlerden degildir?
A) Bayat banyo

B) Cok uzun banyo zamam

C) Fazlabanyo

D) Yetersiz fiksg ve yikama

Rolyef derinligi secimi asagidaki kriterlerden hangisine gore yapilmaz?
A) Tramveyatire

B) Baski malzemesi

C) Makine sartlar

D) Voltg

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1nmiz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayanz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

EVET

HAYIR

malzemeyi hazirladimz nmi?

Fotopolimer kalip hazirlamaicin gerekli arag, gereg ve

Ham kal1p tizerine ¢ekimi yapilacak filmi yerlestirdiniz mi?

Kalibin kisa ve uzun kenarlarim kestiniz mi?

Sirt pozunu verdiniz mi?

yerlestirdiniz mi?

Koruyucu tabakay:1 sokip kalip Uzerine filmleri

Kalibin kenarlarim siyah serit bantla kapattimz mi?

makinesinin aydingerini gektiniz mi?

Filmle kalip kenarlar1 kapatildiktan sonra Uizerine pozlama

Filmlerin arasim kirmizi bantla kapattimz mi?

Anapoz islemini uyguladimz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tdm islemleri basar: ile tamamladiysamz bir sonraki faaiyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu fadiyet ile gerekli ortam saglandiginda flekso baski kaliplarimn banyo islemini
tekni gine uygun olarak yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Flekso baski kalibi hazirlama atolyeleri ve flekso baski ile ilgili isyerlerini
Ziyaret ederek;
> Flekso baski kalibi hazirlamada kullanilan kalip yikama ve kurutma makineleri

ve bu makinelerin kullamm tekniklerini arastirip arkadaslarinizla paylasiniz.

2. FLEKSO KALIP BANYOSU

2.1. Kalip Yikama M akinesi

Flekso baski kaliplarinin pozlanmasindan sonra yikama isleminin yapildigi degisik
boyutlarda, tamburlu veya diiz yikama yapabilen tam otomatik makinelerdir.

Yikama makinesinin i¢ kismunda zamanla olusan polimer kalintilart dizenli olarak
temizlenmelidir. Makine uzun sure kullamldigir zaman, firgalar sertlesir ve rolyef tabakasina
zarar verir. Bunu 6nlemek icin ise baslamadan 6nce makine birkag dakika bosta calistirir.
Kirlilik oram %05'i gegmeyecek sekilde ayarlanmalidir. Bu cihaz sayesinde Onceden
ayarlanmis olan kirlilik oram sabit kalir. Doymus durumdaki kirli solvent zamamnda
degistirilmeli, aks halde yikama sireleri uzar. Ayricayikama isleminden sonraklisenin iyice
temizlenmesi gerekmektedir.
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Sekil 2.1: Kalip banyo makineleri

2.2. Flekso Kalip Kurutma Makineleri

2.2.1. Tanim

Flekso baski makinelerinde bask: yapilan degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarinin
yikama isleminden sonra kurutulmasimn yapildig: tam otomatik makinelerdir.

Sekil 2.2: Kalip kurutma makineleri
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2.2.2. Kalip Kurutma Siresinin Belirlenmesi

Indirme islemi bittikten sonra klise kurutma dolabina konur ve burada sicak hava
uflemeli sistemle kurutulur. Asagidaki tabloda cesitli kalinlikta ve tipteki kliselere ve yikama
solventlerine gore kurutma stireleri verilmistir.

Plaka Tipi / Kalinhik Yikama Solventi
: PER nylosolv 1l

FAR Il / FAH 1h/65Ce 1h/65Ce
0.76 - 1.14 mm
FA Il / FAR Il / FAH 2h/B5C° {.5h 85 C°
1.70 - 3.18 mm - -
MA 7 ME 1h/65C°
1.70 - 2.75 mm thiesCe yada

2h/45C°
FAC Il/FAC I S
3.94 - 6.35 mm 3-4h/65C° 3h/65C°

Sekil 2.3: Yikama solventine gore kurutma siire ve der eceleri

Tabloda verilen sireler minimum degerler olup, sicaklik degerleri ise maksimum
degerlerdir. Dusuk sicaklikta ise kurutma siresi buna gore uzatilmalidir. Kurutma
isleminden 15 dakika sonra mutlaka bir kontrol yapiimalidir. Klise yizeyindeki kalintilar
taze solvente batirilmis bir keten bez ile iyice temizlenir. Klise ayrica 12-15 saat sireyle
dinlendirilmelidir.

Firinin her gekmecesindeki 1s1 dagilimi maksimum + 4 C° olmalidir. Taze Uretilmis bir
Flekso klisede tim diger fotopolimer kliselerde oldugu gibi zaman icinde kalinhk
farkliliklar: olusur. Ornegin 3 ay icinde klise kalinliginda ortalama 10-15 mm azalma olur.
En cok farklilik klise yeni hazirlandigi zaman olusur. 3 ay sonraise klise kalinlig: sabit hale
gelir. Degisik zamanlarda yapilacak kalinlik dlgimlerinde farkli neticeler ortaya gikar. Bu
nedenle farkli zamanlarda hazirlanmis eski ve yeni iki klisenin ayni iste ve ayn anda
kullamimamasi gerekir. Clnki yeni hazirlanmis klise eskiye oranla daima daha kalindir.
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Kaip pim deligi yeri agma makines ile
pimleri agimz.

» Flekso fotopolimer baski kaliplarin
yikama makinesine vermeden O6nce
yandaki makine ile pim delikleri
acacarak veriniz.

» Flekso kalip yikama solventinin bomesini
olcuniz.

» Bu 6lgek ve aletler ile bomeyi 6lgiliniz
ve eksik banyo varsailave ediniz.

» Kdibi pimlere takarak yikamaya
veriniz.

» Kamhgina gore gecis suresini
ayarlayimz.

» Kalibi makinede yikayimiz.

» Kaip yikama makinesinde kaliplar
solvent veya suile yikanirlar.
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» Kdip makineye (giriste pimlere

takilarak makineye verilir ve makinede
fircalar yardimi ile yikanarak €
degmeden yine pimlerle makineden
cikar.

» Yikama makinesinden ¢ikan kalibi kurutma
makinesine alinz.

Kaip kurutma makinesinin ortasina,
indirilmis yer Uste gelecek sekilde
yerlestiriniz.

Kurutma  sicaklign  ve  slresini
ayarlayimz. Kurutmamn amaci kalibin
banyoda icerisine aldigi solventi yok
etmektir. Homojen bir kurutma ile
kalip, kurutma sonrast film boyutuna
gelecektir.

Kap kalinligina gore daha 6nce testle
bulunmus  kurutma sicakligim  ve
siresini veriniz. Bu siire 2,84 mim’lik
kalipta 65 derecede iki saattir.

» Kurutmadan ¢ikan kaliplar: odaisisinda
ve igigindadinlendiriniz.

Flekso fotopolimer baski kaliplart
kurutma isleminden sonraince kaliplar
2 saat, kalin kaiplarn da 4-6 saat
arasinda dinlendiriniz. Bu islemi
kaliplarin dayanikliligimin artmasi igin

yapinz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIiF TESTLER (Coktan Secmeli Test)

1

Banyo makinelerindeki kirlilik oram en fazla yizde kag olmalidir?

A) % 20
B) % 15
C) % 10
D) %5

Y ikama makinesinin i¢ kisminda olusan polimer kalintilart makineye ya da
malzemeye ne gibi zarar verir?

A) Paslanmaya sebep ol ur.

B) Fircalar sertlesir

C) Kaiplarda eksiklik olusur.
D) Kaliptacizilmeler olusur.

Asagidakilerden hangis fotopolimer kalibi yikama stiresini uzatan sebeplerdendir?

A) Kirli solvent
B) Yeni banyo
C) Az banyo
D) Cok banyo

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

EVET

HAYIR

Kalip pim deligi yeri agma makinesi ile pimleri agtimz mm?

Flekso kalip yikama solventinin bomesini 6l¢tintiz mu?

Kalibi banyo makinesine verdiniz mi?

Kalib1 makinede yikadimz mi?

aldinmz mi?

Y ikama makinesinden ¢ikan kalibi kurutma makinesine

dinlendirdiniz mi?

Kurutmadan ¢ikan kaliplar oda1sisinda ve 1s1ginda

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayirt isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum iglemleri basar: ile tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda, flekso baski kalibina son islem (UV-A ve
UV-C pozu) makinelerini teknigine uygun kullamp gerekli UV-A ve UV-C pozu
verebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Flekso baski kalibi hazirlama atdlyeleri ve flekso baski ile ilgili isyerlerini
Ziyaret ederek;

> Flekso baski kalibi hazirlamada kullanilan son poz verme ve UV-C (finishing)
makinelerin kullamm tekniklerini, degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarina
hangi poz sirelerinin uygulandigini ve bu makinelerin caligma kosullarin

arastirimz.

3. SON iSLEM (UV-A) VE BITiRiS (UVC)
POZU

3.1. Son Islem Pozu Makineleri

3.1.1. Tanim

Flekso baski makinelerinde bask: yapilan degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarimn
kurutma isleminden sonra son poz isleminin uygulandigi tam otomatik makinelerdir.

3.1.2. Son islem Pozu(UV-A)

Son poz uygulanirken klisenin emilsiyon ytizine filmsiz ve vakumsuz olarak UV-A
151k pozu verilir. Her resm motifinde farkli olan zemin, ince ¢izgi ve noktalardan ana poz
esnasinda az ya da ¢ok 151k gegeceginden rolyef tabakasinda bazi bolumler tam polimerize
olamayip sertlesemeyecektir. Bu nedenle son pozun filmsiz olarak yeterli miktarda
uygulanmasiyla rolyef tabakasinin esdeger olarak sertlesmesi saglamr. Bu asama kliseye,
baskida dayaniklilik ve esneklilik kazandirir.
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Sekil 3.1: Son poz uygulama makineleri

3.1.3. Kaliba Son Poz Ver me Suresinin Belirlenmes
Son poz igin, ana poza uygulanan sireyi aynen segebiliriz. Bu suretle Klise,
dayaniklilik, elastikiyet ve optimal polimerizasyona ulasms olur.

3.2. Bitiris (Uv-C) Poz Makineleri

3.2.1. Tanim

Flekso baski makinelerinde bask: yapilan degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarinin
kurutma isleminden sonra bitiris pozu isleminin uygulandig: tam otomatik makinelerdir.

3.2.2. Bitiris (UV-C) Pozu

Bitiris (UV-C Finishing) poz islemi dalga boyu kisa olan UV-C 1sikla uygulanir. UV-
C poz islemi ile flekso Klisesinin yapiskanlig:r ortadan kalkar. Klisenin yapiskanligim yok
etmek icin uygulanan diger bir yontem de kimyasa yolla olup klise brom banyosuna
batirilir. Caligma talimatinda 6ngorilen hususlara tam olarak uyulmast gerekmektedir.

UV-C sk ile son poz islemi kimyasal isleme oranla daha kolay olup cesitli klise
tipleri igin uygun poz siiresi test neticesinde tespit edilir. Gerek UV -C pozu, gerekse brom
banyo siiresi gok uzun verildigi zaman klise yuzeyinde gatlamalar meydana gelir. Y lizey
catlamasi, UV-A/UV-C pozunun aym anda birlikte uygulanmasi ve cihazdaki 1sinin ¢ok
artmasityla da olusur. UV-C pozu ile kalip Gzerinde ince gorinmeyen bir film tabakas
olusur ve kalip baskiya dayaniklilik kazanir.

Butiin bu asamalardan sonra flekso baski klisesi baskiya hazir hale gelir.
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Sekil 3.2: Bitiris (UV-C) pozu makineleri

3.2.3. Kahba Bitiris (UV-C) Pozu Verme Siresinin Belirlenmesi

UV-C 151k insan gozline zarar verdigi igin visuel olarak kontrol edilemez. Bu nedenle
klise ylzeyinin yapiskanligi 5 dakikada bir kademeli olarak elle kontrol edilir. Optimal
stirenin asilmamasina 6zen gosterilmelidir. Cunku fazla poz Kklise ylizeyinde catlamalara
sebep olur. Bilhassa kismi polimerize olan bolimler daha fazla etkilenir. Kurutma
isleminden sonra klise sicak durumda iken hemen UV-C pozuna gegilmemelidir. Aksi halde
gene ylzey catlamasi meydana gelebilir. Bu nedenle klise UV-C pozuna sokulmadan dnce
iyice sogutulmalidir.

UV-C pozu yetersiz oldugu zaman ytizeydeki yapiskanlik tam olarak kalkmaz ve hem
de kalinlik farkliliklar: olusur. UV-C pozu brom banyosuna nazaran daha uzun olup klise
cinsine ve poz cihazina gére sire degisir.

UV-C pozu fazla verildiginde veya UV-A pozu ile aym anda verildiginde klise
ylzeyinde catlamalar meydana gelir. UV-C pozu mutlaka bu is icin uygun cihazlarda
verilmelidir. Enerji dolu UV-C 15181 aym zamanda ozon gazi da Uretir bu nedenle UV-C
pozlandirma cihazlarinda ozon gazim disariya atmak icin baca dizeni olmalidir. Ayrica UV -
C, 15181 insan gozine son derece zararli oldugundan ciplak gdzle bu 1siga direkt olarak
bakilmamaladir.
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Sekil 3.3: Kalip yikamadan sonra indirilmis bir flekso kalip gér inmektedir. Basan r &lyef
tabakasi ile basmayacak alanlarin yikseklik farki belirginlesmistir.




Ham plakada izler var

Esit olmayan pozlandirma, esit olma-
yan yamag oluguyor.

Ara derinlikler parsiyel olarak kapani-
yor.

Ara derinligi cok si.

ince rélyef kisimlar uguyor.
Plaka tiimiiyle inmiyer.

Plaka kismi olarak inmiyor,

Plaka ancak 0.2-0.5 mm derinlige
ulasabiliyor

indirme stiresi her zamankinden
uzun.

Plaka ydzeyi pirdzld.
Plaka kurutmadan sonra kisaliyor.

Klise yizeyi baski 8ncesi gevrek-
lesiyor.

Klige baskl islemi sonrasi argli'dé
gevreklesiyor.

Dért renkli bir ise ait klise takiminda
renkler arasinda kalinlik farkliliklan
var.

Plakalar baskida kalinlik toleransi
gosteriyor.

Plaka baskida sisiyor

Plaka yiizeyi baskida gatliyor.

Vakitsiz aginma.

Yabanci cisimler veya plaka aralaninda kiiglik
plaka parcaciklar var.

Lambanin biri bozuk. Vakum folye kirlenmis.
Vakum hatas!, uygun olmayan negatif film.

Poz siiresi cok uzun, yeni charge nolu plaka, si-
cakligin etkisi, pozlandiricada refleksiyon.

Poz siiresi cok yetersiz, alt-poz sinirinin da al-
tinda
Hatali 6n poz, hatall firga ayari, yikama solvent

karisimi hatali.
Kagak itk sizmasi.

On poz gok uzun, negatifin siyahiigr (D-Max.)
yetersiz. :

Yikama solventi doymus (eskimis), firca ayarla-
1l bozuk.

Yikama solventi eskimig, son yikama yapiima-
mig, plaka silinmemis.

Plaka cok ylksek isida kurutulmus.
UV-C pozu (finishing) ok uzun.

Klise arsivde ig1ga maruz kalmig, ozon etkisi,
klise yiizeyinde miirekkep artigi var.

Ayni ise farkll charge numarall plaka kullanil-
mig, plakalanin arsiv stireleri farkli.

Kurutma yeterli degil, kurutma isisi muntazam
dedgil, klise banti ile klige veya silindir arasinda
hava kabarcigi kalmig olabilir. Plakalar farkl
sirelerle depolanmis.

Mirekkep goziicii uygun degil. Kurutma
yetersiz.

Ozon etkisi, yetersiz kurutma, asin sisme,
yanlig solvent, finishingte yiiksek 1si, finishing
siiresi fazla, gok agressif mirekkep, agressit
temizlik maddesi.

Yetersiz polymerizasyon, yetersiz kurutma,
sertlestirme pozu yetersiz.

Temizlige dikkat edilmeli. Blyik plakalarin
Uizerine kiigiik parga plaka konulmamali.

Lambalar kontrol edilir. Gerekirse degistirilir.
(Tumintn ayni anda yenilenmesi dneriliyor)
Vakum folyesi yenilenmeli.

Vakumun yeterli olmasina dikkat edilmeli. Ha-
Vaajda!ildéri kontrol edilmeli. Mat film kullanil-
mall.

Poz stiresi yeniden ayarlanmali, Pozlandirici-
diflkLiTUhm 151 ve refleksiyon hatalari gide-
rilmeli.

Poz siiresi uzatilmall. Film kontrol edilmeli.
Alt-sinir degerleri (%2-3) gbzden gegirilmeli

On poz, yikama makinesi ve yikama salventi
kontrol edilmeli. s

Plakalar log ve karanlik ortamda depolanmall,
calisma ortamindaki lambalara UV-Kesici filt-
reler takilmali, yeni plaka kullaniimali.

On poz siiresi azaltilarak yeni poz siiresi
ayarlanir. Negatif densite minimum 3.50 ol-
mak zorundadir,

Yikama solventi yenilenmeli, firca ayarlan di-
zeltilmeli.

Yikama solventi yenilenmeli, taze solventle
son yikama yapilmali, bezle silinmeli.

Plaka maksimum 65 C° isida ve hava iiflemeli
finnda kurutulmali

UV-C poz siiresi kisaltiimali.

Arsiv ortami direkt igiktan korunmall, Kliseler
siyah naylona sariimali, ozon etkisinden ko-
runmali, baskidan sonra klise tizerindeki mii-
rekkep uygun bir eriyikle temizienmell,

Ayni charge numaral plaka kullaniimali, aksi
halde kiiseler yenilenmeli.

Kurutma siiresinin yeterli hale gelmesine dik-
kat edilmeli. Klise banti kliseye yapistirilirken
hava kabarcigi olamamali, takim olarak
kliseler yeniden razirlanmall.

Uygun mirekkep coziicl secilmeli, kurutma
slresi uzatiymali.

Emis sisteminde ozon etkisi kontrol edilir.
Dogru solvent secilmeli, finishing isisi ve

siiresi yeniden belirlenmeli, agressif olmayan

miirekkep ve temizlik maddesi segilmeli.

Poz siiresi kontrol edilmeli, kurutma siiresi
yeniden ayarlanmal, sertlestirme pozu
kontrol  edilmeli,  gerekirse  yeniden
ayarlanmall.

Sekil 3.3: Flekso baskida baski hatalari ve giderilmesi
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

> Flekso baski kalibini dinlendirdikten sonra
son pozu (UV-A) veriniz.

>

>

Dinlendirilmis  kalihn  son  poz
makinesinin ortasina indirilmis taraf
Uste gelecek sekilde yerlestiriniz.

Son pozu filmsiz yikanmis kaliba
uygulayiniz. Son pozun amaci kalibi
poza doyurmaktir.

» Son pozdan sonra kaliba bitiris (UV-C) pozu
veriniz.

UVC (finishing) pozu flekso baski
kalibr Uzerinde ince bir zar tabakasi
gibi  bir kaplama yapar. Bu
kaplamayla baski yapacak resm
ylzeylerini sertleserek baski yapacak
hale getiriniz.

Hazirlanmis kaliplarin montajim yapimz.

Ka1p montgjinda tesaprint kullaninmz.
Tesaprint, flekso baski kaliplarinin
montajinda  kullamlan ki tarafl
kuvvetli bir yapistiricidir.
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» Kalip monta ve renkli prova alma makines | > Hazirlanmis kaliplarin ~ yandaki
ile provaaimz. makine, asagidaki merdane ve
murekkepler ile provasin ainz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (Coktan Secmeli Test)

1

Son poz (UV-A) verilmesinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Kalibi yumusatmak
B) Kalibt aydinlatmak
C) Kalib1 sertlestirmek
D) Kalibi gerginlestirmek

Son poz siiresi ne kadar verilmelidir?

A) Anapoz siresi ile ayn
B) Ana poz suresinden gok
C) Anapoz slresinden az
D) Hicbiri

Bitiris (UV-C) pozu islemi ileflekso Klisesinin hangi zelligini ortadan kaldirilir?

A) Sertligi

B) Esnekligi

C) Yapiskanlig:
D) Boyutu

Fazla poz klisenin ylizeyinde ne gibi bir hasara sebep verir?

A) Sertligi azaltir

B) Esnekligi azaltir

C) Yapiskanlig: arttirir
D) Catlama olusur

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

EVET

HAYIR

A) verdiniz mi?

Flekso baski kalibin dinlendirdikten sonra son pozu (UV-

Son pozdan sonra kaliba bitiris (UV-C) pozu verdiniz mi?

Hazirlanmis kaliplarin montajini yaptinz nm?

aldimz m?

Kalip montaj ve renkli prova almamakinesi ile prova

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tumiglemleri basar: ile tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLILIK OLCME)

Fotopolimer baski kalibimin, sirt pozu ve ana poz islemlerinin yapilmasi, pozlanan
kalibin yikanmasi, kurutulmasi, son poz (UV-A) ve bitiris (UV-C) pozunun uygulanmas ile

ilgili becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢uiniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

EVET

HAYIR

1. Fotopolimer kalip hazirlamaicin gerekli arag, gereg ve
malzemeyi hazirladimz mi?

2. Ham kalip Uzerine ¢ekimi yapilacak filmi yerlestirdiniz
mi?

3. Kalibin kisave uzun kenarlarin: kestiniz mi?

4. Sirt pozu islemini yaptimz mi?

5. Koruyucu tabakay: soktikten sonra kalip Uzerine filmleri
yerlestirdiniz mi?

6. Kalibin kenarlarim siyah serit bantla kapattiniz nm?

7. Filmle kalip kenarlar: kapatildiktan sonra tizerine pozlama
makinesinin aydingerini ¢ektiniz mi?

8. Filmlerin arasim kirmizi bantla kapattiniz mi?

9. Anapoz islemini uyguladimz mi?

10.Kalip pim deligi yeri agma makinesi ile pimleri agtiniz
mi?

11.Flekso kal1p yikama solventinin bomesini 6lgtiiniiz mi?

12.Kalib1 banyo makinesine verdiniz mi?

13.Kaibi makinede yikadimz mi?

14.Y 1kama makinesinden c¢ikan kalibi kurutma makinesine
adimz mi?

15.Kurutmadan c¢ikan kaliplar: odaisisinda ve 1is1ginda
dinlendirdiniz mi?
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16.Flekso baski kalibimi dinlendirdikten sonra son pozu (UV-
A) verdiniz mi?

17.Son pozdan sonra kaliba bitiris (UV-C) pozu verdiniz mi?

18.Hazirlanmg kaliplarin montajin yaptinmz mi?

19.Ka1ip montaj ve renkli prova almamakinesi ile prova
aldimz mi?

DEGERLENDIRME
Modil degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz. TUm

islemleri basartyla tamamladiysamz modill basardimiz. Tebrikler. Bagka bir modile
gegebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi 1 CEVAP ANAHTARI

GIESTATNIES
O|0|m| > >

OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI

1 D
2 B
3 A

OGRENME FAALIYETI 3CEVAP ANAHTARI
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ONERILEN KAYNAKLAR

>  www.matbaaturk.org,
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