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ACIKLAMALAR

KOD

213G1IM180
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Alan Ortak
MODULUN ADI Flekso Kalib1t Hazirlamak

MODULUN TANIMI

Flekso baski kalibi hazirlama ile ilgili bilgi ve becerilerin|
kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/32-

ON KOSUL

Bu modiil i¢in 6nkosul yoktur.

YETERLIK

Flekso kalib1 hazirlamak.

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil 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 kalib1 pozlandirabileceksiniz.

»  Flekso baski kaliplarinin banyo islemini teknigine uygun|
olarak yapabileceksiniz.

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

EGITIiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Kalip pozlandirma sasesi, kalip banyo makinesi,
kalip kurutma makineleri, son poz makineleri,
finishing (bitirme) pozu makineleri kalip montaj ve
prova makineleri, i eldiveni, gozIlugii.

OLCME VE
DEGERLENDIRME

Modiil icerisindeki Ogrenme faaliyetleri sonunda 6lgme
degerlendirme ve performans testleri ile kendi kendinizi
degerlendirebileceksiniz.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Glinlimiizde ambalajli iirlin kullaniminin hizla arttigini, ambalaj sektoriiniin tilkemizde
yayginlagarak biyldiigini gormekteyiz. Hizla biiyliyen ambalaj sektoriinde kalitenin,
giivenin, {iretimin ve is huzurunun artmasi i¢in ambalaj teknolojisi i¢inde Flekso Baski
alanin1 tercih etmis, bu alanda egitim almis kisilere ihtiyag vardir.

Flekso kalip hazirlama, Flekso Baski Teknolojisi alaninda 6nemli bir konu olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Ambalajin giinliik yasamimizdaki yeri ve kullanim alaninin genisligi
gdz Oniine alindiginda bu 6nem daha da iyi anlasilir. Giiniimiizde kullandigimiz birgok
iriinin ambalajlandigini gérmekteyiz. Hal bdyle olunca degisik amaclar i¢in kullanilan
ambalaj malzemelerinin islenmesi de ¢ok ¢esitlilik gostermektedir. Ambalaj malzemelerinin
baski Oncesi islemlerinin gerceklestirildigi, baskida kullanilacak kaliplarin hazirlandig
makineleri kullanmak birtakim becerileri gerektirmektedir. Bu becerilerin bagindaysa
makineleri ¢alistiracak kisilerin ¢esitli el aletlerini dogru kullanabilmeleri ve temel bazi
flekso kalip hazirlama iglemlerini ger¢eklestirmeleri gelir.

Flekso Kalip Hazirlama modiili bu yondeki becerilerin kazandirilmasi igin
hazirlanmigtir. Bu modiilii tamamladiginiz zaman flekso baski makinelerinde baskisi
yapilacak islerin kaliplarini hazirlamada filmleri kaliba montaj yapabilecek, montajlanmig
kaliplarin kalip ¢ekim islemlerini uygulayabileceksiniz. Bununla beraber bu islemleri
yapmak i¢in gerekli olan 6lgme ve flekso baski kalib1 malzeme bilgilerini edineceksiniz.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri kazandiginizda flekso kalip hazirlama alaninda
daha nitelikli elemanlar olarak yetisecek, tiretime ve iilke kalkinmasina katkida
bulunacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

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

ARASTIRMA

> Flekso baski kalibi hazirlama atolyeleri ve flekso baski ile ilgili isyerlerini
ziyaret ederek, flekso baski kalibi cesitlerini ve kalip hazirlama islem ile
yontemlerini arastiriniz.

> Flekso baski kalib1 hazirlamada film montaj ¢esitlerini ve montaj yontemlerini
arastiriniz.

> Flekso baski kalibi hazirlamada kullanilan kalip pozlandirma saselerini ve bu

makinelerin kullanim tekniklerini arastiriniz.

1. FLEKSO BASKI KALIBI

1.1. Tanim

Flekso baski makinelerinde kullanilmak iizere degisik malzemeler iizerine basilacak
resim ve yazilari aktarmada kullanilan lastik ve fotopolimer malzemelerden fotografik ve
dijital yontemlerden yararlanilarak hazirlanan malzemelere flekso baski kalibi denir.

1.1.1. Flekso Baskida Kullamlan Baski Kaliplari

Flekso baski kalibi, baskinin baski yapilacak malzeme {iizerine aktarilmasi igin
vazgec¢ilmez bir aragtir. Baslangigta flekso kaliplart istampa seklinde tiretilmekteydi.
Sonralar1 teknolojinin gelismesi ile degisik kaliplar kullanilmaya baslanmistir. Sirekli
gelisen flekso baski kaliplar1 giiniimiizde bilgisayardan direkt kalip isleme makinesini
yonlendirerek lazerle daha az kayiplarla ve daha diizgiin nokta yapis ile iiretilmektedir.

Flekso baski kalibinin en belirgin 6zelligi, klisede basan yani baski materyalinde
goriintliyli olusturan boliimlerin basmayan bdliimlere gore yiikseklik farki bulunmasidir. Bu,
flekso baskinin temelini olusturmaktadir. Bu kliseler, dairesel sekilde klise silindirine
sarilabilecek derecede elastiki yapidadir.



1.2. Flekso Baski Kalip Cesitleri

> Yapilarina gore kalip cesitleri
1- Fotopolimer baski kaliplar1
2- Konvansiyonel lastik baski kaliplari

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

> Tasiyicisina gore kalip cesitleri
1-Polyester tabanl kaliplar

2-Celik tabanl kaliplar

3-Aliiminyum tabanli kaliplar

1.2.1. Konvansiyonel Lastik Kaliplar

Konvansiyonel lastik kaliplar, fotopolimer tabakali kaliplarin bulunmasindan &nce
kullanilan baski kaliplaridir. Giiniimiizde ¢ok fazla kullanim alan1 kalmamakla birlikte halen
kalite gerektirmeyen, tiraji yiiksek islerde kullanilmaktadir. Bu kaliplarin dezavantajlart
sunlardir:

> Hazirlanmasi zordur,
> Hazirlanmasi uzun zaman alir.

> Fotopolimer kaliba gore daha az kalite verir.

Konvansiyonel lastik kaliplarin hazirlanisi 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

Orijinalin repro atolyesinde filmi hazirlanir.

> Kopya islemi

Hazirlanan filmin metala aktarilabilmesi i¢in metalin bir yiiziinlin 1518a hassas hale
getirilmesi gerekmektedir. Bu hassaslastirma elle veya fabrikasyon olarak yapilabilir. Isiga
duyarl hale getirilen metalin iistiine film eklenerek kopya islemi yapilir.
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> Yedirme
Kopyas1 yapilan metal klise, yedirme islemi yapilarak derinlestirilir. Boylece is olan
kisimlar yiiksekte, is olmayan kisimlar algakta kalir.

1.2.1.2. Matrisin Hazirlanmasi

Klise haline getirilen metal 3-4mm yiiksekliktedir. Bu kligse bakalit tozu {iizerine
konularak 5dk. siireyle 170-1800 sicakliga sahip preste preslenir. Boylece kemiklesmis disi
matris elde edilir.

1.2.1.3. Lastik Kalibin Elde Edilmesi

Elde edilen disi matris {izerinde 3-4mm kalinliginda lastik plaka olur. Bu halde 170-
1800 sicakliga sahip preste preslenerek kaba flekso kalib1 olusturulur. Daha sonra 2,2 mm’ye
indirilene kadar rektifiye edilir. Ardindan {izerindeki yag ve pisliklerin gitmesi i¢in alkol
veya solventle temizligi yapilir. En son islem olarak tesaprint yapiskani siiriilerek kalip
haline getirilmis olur.

1.2.2. Fotopolimer Baski Kaliplar:

Isiga duyarli olan polimer maddelere 'fotopolimer' adi verilir. Fotopolimerler 1s1k
etkisi ile fotokimyasal olarak degisime ugrar. Bu tlir polimer maddeler bazi baski
sistemlerine baski kalib1 hazirlamada tasiyici olarak uzun yillardir kullanilmaktadir.

Fotopolimer maddeler bir destek {izerine ince bir katman bi¢iminde siiriliir.
Fotopolimerlerin tizerine 151k gonderildiginde gesitli fotokimyasal degisimler meydana gelir.
Polimer maddenin 151k etkisinde kalmis (pozlanmig) ve 1s1k etkisinde kalmamis
(pozlanmamis) boliimleri arasinda ¢oziiniirliik farklari ortaya ¢ikar.

Isik yardimiyla fotopolimer {izerine goriintii diisiiriiliir. Fotopolimer baski kalibinin
151k goren yerleri sertlesir, 151k gérmeyen yerleri ise yumusak kalir. Devolop isleminden
(bask1 kalibinin cinsine gore su, alkol ve diger bazi solvent karigimlari ile) sonra yumusak
kalan yerler ¢oziiliir ve baski kalib1 ylizeyinden ayrilir. Béylece baski kalibinin yiizeyinde
yiikseklik farklart olusturulur.

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

1.2.2.1. Fotopolimer Kaliplarin Yapisi

Fotopolimer kaliplar kullanildiklari alanlarina gore farkli kalinliktadir. Basit olarak
fotopolimer, ham bir baski kalibi, belli bir 6l¢ii dahilindeki tasiyici tabaka (polyester) folyo
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veya metal altlik {izerinde bulunur ve koruyucu bir folyo tabakasi ile ortiiliir. Tek tabakali
kligelerde, stabil tabaka alttadir. Cok tabakali kliselerde ise birbirinden farkli iki polimer
tabakasi arasinda durmaktadir. Alttakinin shor sertligi daha diisiik olup daha kaliteli bir bask1
dengesi saglamak iizere bir tampon gorevi yapmaktadir. Lazerle islenebilen baski
kaliplarinin yapis1 ¢ok tabakali yapiya benzer olup lazerden etkilenen Ozel tabaka
eklenmistir( Sekil 1.1).

Sekil 1.1: Fotopolimer kaliplarin katmanlar:



1.3. Flekso Film Montaji

Film montaji baskinin, baski yapilacak malzeme {izerine aktarilmasi igin
vazgecilmez bir aractir. Klisede goriintiiyii olusturan boliimlerin basmayan bdliimlere gore
yiikseklik farkinin olusturulmasi gerekir. Flekso baskida bu farki olusturmak igin negatif
ters veya diiz filmler hazirlanir.

Sekil 1.3: Negatif filmden elde edilmis flekso baski kalibi

Baski kalib1 iiretiminde rolyef derinligi ve {ist aydinlatma simint istenildigi sekilde
belirlenemez. Miimkiin oldugunca daha diisiik rolyef derinligi ile ¢alisiimasi gerekir. Bu
nedenle daha kisa ana aydinlatma siireleri kullanilarak ozellikle tramlarda dik yan taraf
olusur. Ana aydinlatmada kullanilan yiiksek 1s1k miktarlar1 ve ortaya ¢ikan 1sik yayilmalari
yass1 bir tram yan tarafi olusturur ve baskida daha yiiksek ton degeri yiikselmesine (nokta
kazanimi) neden olur. Lazerle baski kalib1 igslemede (dijital baski kalib1) bu yayilma yoktur.
Ozellikle traml1 baskilarda tramlarin forsa etkisiyle deforme olarak baski alamini biiyiitmeleri
goriilebilir.



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

1.3.1. Flekso Kopya Negatifinde Olmasi Gereken Ozellikler

Bilindigi gibi fotopolimer kliselerde rotus olanagi yoktur. Bu nedenle baski kalibinin
kalitesi, kopya negatifinin kalitesiyle dogrudan ilgilidir.

Negatif film ve flekso klisesi arasinda iyi bir kontak ve ideal bir vakum elde etmek
icin negatif filmin emiilsiyonunun 6zel matlastirilmis olmasi gerekmektedir.

Filmin seffaf kisimlarinda meydana gelebilecek gri veya sarimtirak tonlanma, klise
kopya isleminde problemler yaratir.

Gri veya sar1 tonlanmaya neden olan etkenler sunlardir.

>
>
>
>

Cok agik veya uygun olmayan karanlik oda lambalar1
Cok uzun banyo zamani
Bayat banyo

Yetersiz fiksaj ve yikama

Fotopolimer baski kaliplar1 i¢in uygun tip filmler: Normal 6n cephe baskilar i¢in
emiilsiyonda diiz negatif, kontra baskilar icin ise emiilsiyonda ters negatif film
gerekmektedir.

1.4. Flekso Kalip Pozlandirma Saseleri

Pozlandirma cihazi ise baglamadan 10 dakika once ¢alisir duruma getirilmeli ¢linkii
151k kaynagi soguk durumda iken maksimum kuvvetine ulagsmaz. Mitkemmel bir rolyef (ideal
derinlik ve ylizey diizgiinliigli) i¢in gerekli olan optimal poz siiresi zamana gore degisebilir.
Buna etken faktorler sunlardir:



> Kullanimdan dolay1 zamana bagli olarak lambanin UV-emisyonu diiser. Bu
nedenle lambanin yanma siiresi devamli kontrol altinda tutulmali.

> Lambalarin 151k siddeti kaybi: Bu 1s1k siddeti kaybi su nedenlerle ortaya
cikmaktadir.

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

. Tiip baslarinin kararmasi da kenarlarda 151k kaybina neden olur. Bu durum ayni
zamanda lambanin eskidigini gostermektedir.

. Lambalar asir1 1sindiginda UV- emisyonu diiser. Bu durumda hemen sogutucu
vantilatorler kontrol edilmelidir.

. Kirlenmis vakum folyolar 1s1ik gegirgenliginde farklilik olusturacagi icin
mutlaka temizlenmelidir.

Sekil 1.6: Kalip pozlandirma sasesi

1.5. ideal Pozlandirma Siirelerini Belirleme

1.5.1. Sirtpozu Testi

> Klise once 20x48 cm ebadinda kesilir ve rolyef tabaka altta olacak sekilde poz
sasesine konur, (vakum folyosunun iistine) klisenin 6n ve arka yiiziini

belirlemek icin bir kosesinden koruyucu tabakasi hafifce kaldirilir. Kolayca
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kalkan taraf daima Onylizdiir. Fakat bu koruyucu tabaka test siiresince
kaldirilmaz. Sirt pozunda vakum gerekmez. Sayet vakum klisesi 11k
yansimalarina karsi korunmamis ise problem siyah karton veya kirmizi folyo ile
giderilmeye calisilir.

> Klise pozlandirilmadan 6nce iizerine test kliseleri siralanir.

> Ikinci kademe 10 saniye siire ile pozlandirilir. (2.84 mm klise igin) Daha sonra
test klisesi C- kademesinden B'ye kaydirilir ve bu durumda tiglincii kademe
pozlanmaya hazir duruma gelir. Bu kademeye de 20 saniye poz verilir. Sonra
kapatma klisesi D- kademesinden C'ye kaydirilir. Bu sekilde 10'ar saniye
araliklarla 8 kademe pozlandirilmis olur. Klise tiiriine ve kalinligina gére bu
stireler farklilik gosterebilir. Pozlandirilan Flekso klise, istenen rolyef derinligi
icin 6nceden yapilan yikama testinde belirlenen siire ile yikanir. Bdylece olusan
farkli derinlik kademeleri Olgiilerek istenen sirt pozu siiresi belirlenmis olur.

Klise daha sonra 15 dakika siire ile kurutulur.

Sirtpozu siiresi ve yikama siiresinin rolyef derinligine etkisi asagidaki gibidir.

» Uzun sirtpozu ve kisa yikama siiresi =Yatik Rolyef
» Kisa sirtpozu ve uzun yikama siiresi = Derin Rolyef

» Kisa sirtpozu ve uzun yikama siiresi = Derin Rolyef

Sekil 1.7: Farkh siireler uygulanarak olusturulan sirtpozu testindeki derinlik profilleri
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Sirtpozu ve yikama siireleri birbiriyle 6yle uyumlu se¢ilmis olmali ki, klise polimerize
olan boliime kadar inmis olsun.

Rolyef derinligi se¢imi asagidaki kriterlere gore yapilmalidir.
»  TramveyaTire
> Baski malzemesi ve

> Makine sartlar1

Tramli, degrade bir is i¢in rolyef derinligi daha az olarak secilmelidir. (Ornegin: 0.7
mm) Sayet 0.7 mm’ den daha fazla bir rdlyef derinligi se¢ildigi takdirde nokta kaybi
meydana gelir. Yiizeyi diizgiin olmayan, kaba baski malzemeleri daha derin r6lyef gerektirir.
Sirtpozu testi her yeni klise i¢in mutlaka yapilmalidir.

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

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

3- Sirt pozu verildikten sonra flekso ham klise rolyef tabakasi tiste gelecek sekilde
dondirilir ve tizerindeki koruyucu folyo kaldirilir. Sonra test negatif filmin mat olan
emiilsiyon yiizii klisenin {lizerine gelecek sekilde konur. Hem iyi bir vakum elde etmek ve
hem de klise kenarlarinin vakum folyosuna yapismamast igin klise kenarlari folyo bantlarla
kapatilir. Daha sonra vakum folyosu klisenin tizerine ortiilerek vakum islemi gergeklestirilir.
Vakum esnasinda kligenin lizerinde hava kabarcigi kalmamasi i¢in ya bir lastik merdane
veya bir anti statik bez ile vakum folyonun iizeri iyice ovalanir.

Sekil 1.8: Poz siiresi test klisesi
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4- Kesilen klise kademeli olarak pozlandirilir. Ornek: Safha 1: 8 kademenin tamamm
2 dakika siire ile pozlandirilir. Safha 2: 1. kademe kapatilip geri kalan 7 kademe 2 dakika
stire ile pozlandirilir. 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 siire ile
pozlandirilir. Safha 5: 4. kademe kapatilip geri kalan 4 kademe 2 dakika siire ile
pozlandirilir. Ve 8. kademeye kadar ayni islem uygulanir. 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 siireler klise tipine gore farklilik gosterebilir (uzar veya
kisalabilir). Poz siiresi ayrica; kullanilan motife, pozlandiricinin tip ve modeline ve
lambalarinin durumuna baglidir. Uzun siireli kullammlarda ve ayrica vakum folyosunun
eskimesi neticesinde poz siiresi de uzar. Gerek bu nedenle ve gerekse baska bir charge
numarali kligse kullaniminda mutlaka yeni poz testi yapilmalidir.

5- Pozlandirilmis olan klise yikanir ve kurutulur. Ideal poz siiresi, farkli sekillerde
olugsmus olan rolyef detaylarina bakilarak belirlenir. Ana poz verilen boliimlerde tram
kademelerinde u¢gmalar ve ¢izgilerde deformasyon meydana gelir.

Sekil 1.9: Farkh pozlarda kafes ¢izgilerin durumu.

Onemli Oneri:

Klise yapiminda ana poz ve son poz (sertlestirme pozu) siireleri iist poz sinirina yakin
secilmelidir. Bu sekilde baski klisesi daha iyi polimerize olmasinin yanisira mitkemmel bir
sertlik, elastikiyet ve ylizey catlamasina kars1 dayanikliliga ulasmaktadir. Bu nedenle dogru
poz se¢imi daima iist ve alt poz sinir1 arasinda yapilmalidir.

> Pozlandirma Sahasi

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

o Alt poz siir1 = 8 dakika

. Ust poz sinir1 = 12 dakika

o Bu durumda pozlandirma sahasi = 4 dakikadir.

Pozlandirma sahasi iginde ¢izgi ve noktalarin ¢aplar1 degismemektedir. Ust poz sinir1
asildiginda poz fazlaligit meydana gelir. Fazla poz verildigi zaman &zellikle zeminlerdeki
negatif ¢izgi ve detaylar tehlikeye gider. Bu durumda negatif boliimdeki ara derinlikler iyice
azalir ve baskida olumsuzluklar yaratirken, pozitif ince ¢izgi ve noktalar ise etkilenmez.
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Islem Basamaklan Oneriler

) o | » Baski yapilacak malzemeye goére kalip

» Fotopolimer kalip hazu_‘lama icin gerekli cinsini ve uygulama islemini seginiz.
arag, gere¢ ve malzemeyi hazirlaymiz. > Uzerinde koruyucusu bulunan ham

kaliplardan film boyutunuza uygun

olanin1 se¢iniz veya bilylik boyuttan

kesiniz.

Ham kalip (1 Adet)

Negatif film (1 Adet)

Cetvel

Maket bicagi

Y VVY

» Film kenarlarindan baski alani digindan
birer santim, banyo makinesine
girecegi genis tarafindan iki cm ‘ye
yakin pim yerleri igin bosluk
birakilarak filmi ham kalip iizerine
yerlestiriniz.

Cetveli diizgiin ve sabit tutunuz.
Oynamalar ham kalipta catlama ve
ezilmelere neden olur.

Film baski alan1 dig kenarindan gerekli
boslugu birakiniz.

Uzun bir cetvel ve maket bigagl
kullanin.

Kalibi  emiilsiyonlu  yiizeyi altta
kalacak sekilde sirtindan kesiniz.

YV V VYV VY

» Uygun rolyef derinligi i¢in poz siiresini

» Kalibin sirt pozu islemini yapiniz. iyi ayarlaymiz,

» Koruyucu tabakay1 soktiikten sonra kalip
iizerine filmleri yerlestiriniz.

» Filmlerin  emiilsiyonu ile kalibin
emiilsiyonu ¢akisacak sekilde ve
filmlerin ters baski veya diiz baskiya
gore gekilmesine dikkat ediniz.

» Filmler ters baski renk siras1 veya diiz
baski renk sirasina gore ters negatif ve
diiz negatif olarak hazirlanir.

13



»  Kalibin kenarlarini siyah serit bantla
kapatiniz.

» Flekso kaliplarin  kalinliklar1  fazla
oldugu i¢in vakum tam c¢ekme
yapamaz ve emiilsiyonlar tamamen
birbirine yapigtirmayabilir, bunun igin
kenarlar1 siyah serit bantlarla kapatiniz.

» Filmle kalip kenarlar kapatildiktan sonra
lizerine pozlama makinesinin aydingerini
cekiniz. » Normalde ham  kaliplar  filmin
kenarlarindan  3’er santim  fazla
kesilmelidir bu da fire demektir. Bu
nedenle 1’er santim veya sinir
kesilerek bant kullanmadan c¢ekim
yapilmaktadir.

» Aydingeri ¢ekerken yerlestirdiginiz
filmleri ve kenarindaki kapatma
seritlerini oynatmayiniz.

» Filmlerin arasindaki bosluklar 1s1k alip
yikamada inmesin, poz gérmesin diye
kirmizi bantla kapatiniz.
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» Ana poz uygulama iglemini uygulayiniz.

» Ana poz uygulamasi ultraviyole 11k
altinda yine daha Onceden yapilan
testlerle bulunmus poz siiresini vererek
yapiniz.

» Ana poz yine kalibin kalinligma gore
degisir ve sirt pozu verilen yere kadar
uygulanmalidir. Ciinkii kalip o tabana
kadar yikanacaktir.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A.OBJEKTIF TESTLER (Coktan Secmeli Test)

1. Flekso baski makinelerinde kullanilmak tizere degisik baski malzemeleri iizerine
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

2. Asagidakilerden hangisi flekso baski kalib1 ¢esitidir?

A) Fotopolimer kalip
B) Ozasol kalip

C) Bimetal kalip

D) Tif kalip

3. Flekso baskida kullanilan film ¢esidi asagidakilerden hangisidir?
A) Pozitif
B) Negatif
C) Yarimton
D) Tire

4. Asagidakilerden hangisi gri veya sar1 tonlamaya neden olan etkenlerden degildir?
A) Bayat banyo
B) Cok uzun banyo zamani
C) Fazla banyo
D) Yetersiz fiksaj ve yitkama

5. Rolyef derinligi secimi agagidaki kriterlerden hangisine gore yapilmaz?
A) Tram veya tire
B) Baski malzemesi
C) Makine sartlari
D) Voltaj

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modiil sonundaki cevap anahtar1 ile karsilagtirmiz ve dogru cevap
sayimizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarmizi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI EVET HAYIR

Fotopolimer kalip hazirlama icin gerekli arag, gereg ve
malzemeyi hazirladiniz mi?

Ham kalip {izerine ¢ekimi yapilacak filmi yerlestirdiniz mi?

Kalibin kisa ve uzun kenarlarii kestiniz mi?

Sirt pozunu verdiniz mi?

Koruyucu tabakayi sokiip kalip tizerine filmleri
yerlestirdiniz mi?

Kalibin kenarlarini siyah serit bantla kapattiniz mi?

Filmle kalip kenarlar1 kapatildiktan sonra {izerine pozlama
makinesinin aydingerini ¢ektiniz mi?

Filmlerin arasini kirmizi bantla kapattiniz mi?

Ana poz islemini uyguladiniz mi1?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagar1 ile tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

AMAC

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda flekso baski kaliplarinin banyo islemini
teknigine uygun olarak yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Flekso baski kalibi hazirlama atdlyeleri ve flekso baski ile ilgili isyerlerini
ziyaret ederek;
> Flekso baski kalib1 hazirlamada kullanilan kalip yikama ve kurutma makineleri

ve bu makinelerin kullanim tekniklerini arastirip arkadaglarinizla paylasimiz.

2. FLEKSO KALIP BANYOSU

2.1. Kalip Yikama Makinesi

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

Yikama makinesinin i¢ kisminda zamanla olugan polimer kalintilar1 diizenli olarak
temizlenmelidir. Makine uzun siire kullanildig1 zaman, fir¢alar sertlesir ve rolyef tabakasina
zarar verir. Bunu onlemek i¢in ise baglamadan 6nce makine birka¢ dakika bosta ¢alistirir.
Kirlilik oran1 %5'i ge¢meyecek sekilde ayarlanmalidir. Bu cihaz sayesinde Onceden
ayarlanmig olan kirlilik orami sabit kalir. Doymus durumdaki kirli solvent zamaninda
degistirilmeli, aksi halde yikama siireleri uzar. Ayrica yikama isleminden sonra klisenin iyice
temizlenmesi gerekmektedir.
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Sekil 2.1: Kalip banyo makineleri

2.2. Flekso Kalip Kurutma Makineleri

2.2.1. Tanimi

Flekso baski makinelerinde baski yapilan degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarinin
yikama igsleminden sonra kurutulmasinin yapildigi tam otomatik makinelerdir.

Sekil 2.2: Kahp kurutma makineleri
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2.2.2. Kahp Kurutma Siiresinin Belirlenmesi

Indirme islemi bittikten sonra klise kurutma dolabma konur ve burada sicak hava
iiflemeli sistemle kurutulur. Asagidaki tabloda ¢esitli kalinlikta ve tipteki kliselere ve yikama
solventlerine gore kurutma stireleri verilmistir.

Plaka Tipi / Kalinhik Yikama Solventi
PER nylosolv 11

FAR Il / FAH 1h/65C° 1h/65Ce
0.76 - 1.14 mm
FAIl/FAR Il / FAH 2 h/65Ce 1.5h 65 C°
1.70 - 3.18 mm
MA / ME 1h/865C°
1.70 - 2.75 mm 1h/e5¢Ce yada

2h/45C°
FACII/FACII S
3.94 - 6.35 mm 3-4h/65C° 3h/65C°

Sekil 2.3: Yikama solventine gore kurutma siire ve dereceleri

Tabloda verilen siireler minimum degerler olup, Sicaklik degerleri ise maksimum
degerlerdir. Diisiikk sicaklikta ise kurutma siiresi buna gore uzatilmalidir. Kurutma
isleminden 15 dakika sonra mutlaka bir kontrol yapilmalidir. Klise yiizeyindeki kalintilar
taze solvente batirilmis bir keten bez ile iyice temizlenir. Klise ayrica 12-15 saat siireyle
dinlendirilmelidir.

Firinin her ¢gekmecesindeki 1s1 dagilimi maksimum + 4 C° olmalidir. Taze {iretilmis bir
Flekso klisede tiim diger fotopolimer Kkliselerde oldugu gibi zaman iginde kalinlik
farkliliklar1 olusur. Ornegin 3 ay icinde klise kalinliginda ortalama 10-15 mm azalma olur.
En ¢ok farklilik klise yeni hazirlandig1 zaman olusur. 3 ay sonra ise klise kalinlig1 sabit hale
gelir. Degisik zamanlarda yapilacak kalinlik dlgiimlerinde farkli neticeler ortaya g¢ikar. Bu
nedenle farkli zamanlarda hazirlanmis eski ve yeni iki klisenin ayni iste ve ayni anda
kullanilmamas1 gerekir. Cilinkii yeni hazirlanmis klise eskiye oranla daima daha kalindir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Kalip pim deligi yeri agma makinesi ile
pimleri aginiz.

» Flekso fotopolimer baski kaliplarimi

yikama makinesine vermeden Once
yandaki makine ile pim delikleri
acacarak veriniz.

» Flekso kalip yikama solventinin bomesini

Ol¢iiniiz.

» Bu olgek ve aletler ile bomeyi dl¢iiniiz

ve eksik banyo varsa ilave ediniz.

» Kalibi pimlere takarak yikamaya

veriniz.

» Kalinligina gore gecis  siiresini

ayarlayiniz.

» Kalib1 makinede yikayiniz.

» Kalip yikama makinesinde kaliplar

solvent veya su ile yikanirlar.
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» Kalip makineye giriste pimlere
takilarak makineye verilir ve makinede
firgalar yardimi ile yikanarak el
degmeden yine pimlerle makineden
¢ikar.

o » Kalip kurutma makinesinin ortasina,
» Yikama makinesinden ¢ikan kalib1 kurutma indirilmis yer iiste gelecek sekilde

makinesine aliniz. yerlestiriniz.

» Kurutma  sicakligin  ve  siiresini
ayarlayiniz. Kurutmanin amaci kalibin
banyoda igerisine aldigi solventi yok
etmektir. Homojen bir kurutma ile
kalip, kurutma sonrasi film boyutuna
gelecektir.

» Kalip kalinligina gore daha once testle
bulunmus kurutma sicakligini ve
siiresini veriniz. Bu siire 2,84 mim’lik
kalipta 65 derecede iki saattir.

» Kurutmadan ¢ikan kaliplari oda 1sisinda
ve 1518inda dinlendiriniz.

» Flekso fotopolimer baski kaliplari
kurutma igleminden sonra ince kaliplari
2 saat, kalin kaliplar1 da 4-6 saat
arasinda dinlendiriniz. Bu islemi
kaliplarin dayanikliliginin artmasi igin
yapiniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A.OBJEKTIF TESTLER (Coktan Se¢meli Test)
1. Banyo makinelerindeki kirlilik oran1 en fazla yiizde ka¢ olmalidir?

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

2. Yikama makinesinin i¢ kisminda olugan polimer kalintilar1 makineye ya da
malzemeye ne gibi zarar verir?

A) Paslanmaya sebep olur.
B) Firgalar sertlesir

C) Kaliplarda eksiklik olusur.
D) Kalipta gizilmeler olusur.

3. Asagidakilerden hangisi fotopolimer kalib1 yikama siiresini uzatan sebeplerdendir?

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

DEGERLENDIRME

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

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da
Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandiginiz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI EVET HAYIR

Kalip pim deligi yeri agma makinesi ile pimleri actiniz m1?

Flekso kalip yikama solventinin bomesini 6l¢tiiniiz mii?

Kalib1 banyo makinesine verdiniz mi?

Kalib1 makinede yikadiniz mi1?

Yikama makinesinden ¢ikan kalib1 kurutma makinesine
aldiniz mi1?

Kurutmadan ¢ikan kaliplar1 oda 1sisinda ve 15181nda
dinlendirdiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagari ile tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

AMAC

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

ARASTIRMA

> Flekso baski kalibi hazirlama atolyeleri ve flekso baski ile ilgili isyerlerini
ziyaret ederek;

> Flekso baski kalib1 hazirlamada kullanilan son poz verme ve UV-C (finishing)
makinelerin kullanim tekniklerini, degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarina
hangi poz siirelerinin uygulandigini ve bu makinelerin ¢aligma kosullarini

arastiriniz.

3. SON ISLEM (UV-A) VE BITIRIS (UVC)
POZU

3.1. Son islem Pozu Makineleri

3.1.1. Tanim

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

3.1.2. Son islem Pozu(UV-A)

Son poz uygulanirken klisenin emiilsiyon yiiziine filmsiz ve vakumsuz olarak UV-A
151k pozu verilir. Her resim motifinde farkli olan zemin, ince ¢izgi ve noktalardan ana poz
esnasinda az ya da c¢ok 151k gececeginden rolyef tabakasinda baz1 boliimler tam polimerize
olamayip sertlesemeyecektir. Bu nedenle son pozun filmsiz olarak yeterli miktarda
uygulanmasiyla rdlyef tabakasinin esdeger olarak sertlesmesi saglanir. 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 Verme Siiresinin Belirlenmesi
Son poz ig¢in, ana poza uygulanan siireyi aynen segebiliriz. Bu suretle klise,
dayaniklilik, elastikiyet ve optimal polimerizasyona ulagmis olur.

3.2. Bitiris (Uv-C) Poz Makineleri

3.2.1. Tanim

Flekso baski makinelerinde baski yapilan degisik kalinliktaki flekso baski kaliplarinin
kurutma isleminden sonra bitiris pozu isleminin uygulandig1 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 yapiskanlig1 ortadan kalkar. Kligenin yapiskanligini yok
etmek icin uygulanan diger bir yontem de kimyasal yolla olup klise brom banyosuna
batirilir. Caligma talimatinda 6ngoriilen hususlara tam olarak uyulmasi gerekmektedir.

UV-C 151k ile son poz islemi kimyasal isleme oranla daha kolay olup ¢esitli klise
tipleri igin uygun poz siiresi test neticesinde tespit edilir. Gerek UV-C pozu, gerekse brom
banyo siiresi ¢ok uzun verildigi zaman klise yiizeyinde ¢atlamalar meydana gelir. Yiizey
catlamasi, UV-A/UV-C pozunun ayni anda birlikte uygulanmasi ve cihazdaki 1sinin ¢ok
artmastyla da olusur. UV-C pozu ile kalip iizerinde ince goriinmeyen bir film tabakasi
olusur ve kalip baskiya dayaniklilik kazanir.

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

3.2.3. Kaliba Bitiris (UV-C) Pozu Verme Siiresinin Belirlenmesi

UV-C 151k insan goziine zarar verdigi i¢in visuel olarak kontrol edilemez. Bu nedenle
klise yilizeyinin yapiskanlhigr 5 dakikada bir kademeli olarak elle kontrol edilir. Optimal
stirenin agilmamasina 6zen gosterilmelidir. Cilinkii fazla poz klise yiizeyinde g¢atlamalara
sebep olur. Bilhassa kismi polimerize olan bdéliimler daha fazla etkilenir. Kurutma
isleminden sonra klise sicak durumda iken hemen UV-C pozuna gegilmemelidir. Aksi halde
gene ylizey catlamasi meydana gelebilir. Bu nedenle klise UV-C pozuna sokulmadan 6nce
iyice sogutulmalidir.

UV-C pozu yetersiz oldugu zaman yiizeydeki yapiskanlik tam olarak kalkmaz ve hem
de kalinlik farkliliklar1 olugur. UV-C pozu brom banyosuna nazaran daha uzun olup klise
cinsine ve poz cihazina gore siire degisir.

UV-C pozu fazla verildiginde veya UV-A pozu ile aym anda verildiginde klise
yiizeyinde ¢atlamalar meydana gelir. UV-C pozu mutlaka bu is igin uygun cihazlarda
verilmelidir. Enerji dolu UV-C 15181 ayn1 zamanda ozon gazi da iretir bu nedenle UV-C
pozlandirma cihazlarinda ozon gazini disariya atmak i¢in baca diizeni olmalidir. Ayrica UV-
C, 15181 insan goziine son derece zararli oldugundan ¢iplak goézle bu 1s18a direkt olarak
bakilmamalidir.
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Sekil 3.3: Kalip yikamadan sonra indirilmis bir flekso kalip goriinmektedir. Basan rolyef
tabakasi ile basmayacak alanlarin yiikseklik farki belirginlesmistir.
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Hata

]

Ham plakada izler var

Esit olmayan pozlandirma, esit olma-
yan yamag olusuyor.

Ara derinlikler parsiyel olarak kapani-
yor.

Ara derinligi cok s13.

ince rolyef kisimlari uguyor.
Plaka tlimuyle inmiyor.

Plaka kismi olarak inmiyor.

Plaka ancak 0.2-0.5 mm derinlige
ulasabiliyor

indirme siiresi her zamankinden
uzun.

Plaka yilizeyi piriizli.
Plaka kurutmadan sonra kisaliyor.

Klise ylizeyi baski 6ncesi gevrek-
lesiyor.

Klise baski iglemi sonrasi arg;ivdé
gevreklesiyor.

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

Plakalar baskida kalinlik toleransi
gosteriyor.

Plaka baskida sisiyor

Plaka ylizeyi baskida catliyor.

Vakitsiz asinma.

Yabanci cisimler veya plaka aralarinda kiigik
plaka pargaciklari var.

Lambanin biri bozuk. Vakum folye kirlenmis.

Vakum hatasi, uygun olmayan negatif film.

Poz siiresi gok uzun, yeni charge nolu plaka, si-
cakhgin etkisi, pozlandiricada refleksiyon.

Poz siiresi ¢ok yetersiz, alt-poz sinirinin da al-
tinda

Hatali 6n poz, hatali fira ayari, yikama solvent
karigimi hatall.

Kagak 1sik sizmasi.

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

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

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

Plaka gok yiiksek Isida kurutulmus.
UV-C pozu (finishing) ¢ok uzun.

Klise arsivde 1siga maruz kalmis, ozon etkisi,
Klise ytizeyinde miirekkep artigi var.

Ayni ise farkli charge numarali plaka kullanil-
mis, plakalarin arsiv sureleri farkl.

Kurutma yeterli degil, kurutma 1sisi muntazam
degil, klise banti ile klise veya silindir arasinda
hava kabarcigi kalmis olabilir. Plakalar farkli
sirelerle depolanmis.

Miirekkep c¢oziici uygun degil. Kurutma
yetersiz.

Ozon etkisi, yetersiz kurutma, asin sisme,
yanlis solvent, finishingte yiiksek 1sl, finishing
stiresi fazla, cok agressif miirekkep, agressif
temizlik maddesi.

Yetersiz polymerizasyon, yetersiz kurutma,
sertlestirme pozu yetersiz.

Temizlide dikkat edilmeli. Blytk plakalarin
lizerine kiiglik parca plaka konulmamali.

Lambalar kontrol edilir. Gerekirse degistirilr.
(Timiintin ayni anda yenilenmesi oneriliyor)
Vakum folyesi yenilenmeli.

Vakumun yeterli olmasina dikkat edilmeli. Ha-
va delikleri kontrol edilmeli. Mat film kullanil-
mall.

Poz siiresi yeniden ayarlanmali, Pozlandirici-
daki muhtemel isi ve refleksiyon hatalar gide-
rilmeli.

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

On poz, yikama makinesi ve yikama solventi
kontrol edilmeli. :

Plakalar los ve karanlik ortamda depolanmali,
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 ayarlari dii-
zeltimeli.

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

Plaka maksimum 65 C° isida ve hava iflemeli
firnda kurutulmali

UV-C poz siiresi kisaltiimall.

Arsiv ortami direkt isiktan korunmali, kliseler
siyah naylona sariimali, ozon etkisinden ko-
runmall, baskidan sonra Klise tizerindeki mi-
rekkep uygun bir eriyikle temizlenmeli.

Ayni charge numarali plaka kullaniimali, aksi
halde Kligeler yenilenmeli.

Kurutma stiresinin yeterli hale gelmesine dik-
kat edilmeli. Klise banti kliseye yapistirilirken
hava kabarcigi olamamali, takim olarak
kligeler yeniden hazirlanmali.

Uygun miirekkep ¢oziicii secilmeli, kurutma
siresi uzatiymali.

Emis sisteminde ozon etkisi kontrol edilir.
Dogru solvent segilmeli, finishing isisi ve
siresi yeniden belirlenmeli, agressif olmayan
miirekkep ve temizlik maddesi secilmeli.

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

Sekil 3.3: Flekso baskida baski hatalar: ve giderilmesi
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UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

> Flekso baski kalibim1 dinlendirdikten sonra
son pozu (UV-A) veriniz.

» Dinlendirilmis  kalibi  son  poz
makinesinin ortasina indirilmis taraf
iiste gelecek sekilde yerlestiriniz.

» Son pozu filmsiz yikanmis kaliba
uygulaymiz. Son pozun amaci kalibi
poza doyurmaktir.

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

» UVC (finishing) pozu flekso baski
kalib1 iizerinde ince bir zar tabakasi
gibi  bir kaplama yapar. Bu
kaplamayla baski yapacak resim
yiizeylerini sertleserek baski yapacak
hale getiriniz.

Hazirlanmis kaliplarin montajini yapiniz.

» Kalip montajinda tesaprint kullaniniz.

» Tesaprint, flekso baski kaliplarinin
montajinda  kullanilan  iki tarafli
kuvvetli bir yapistiricidir.
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» Kalip montaj ve renkli prova alma makinesi | » Hazirlanmis kaliplarm  yandaki
ile prova aliniz. makine, asagidaki merdane ve
miirekkepler ile provasini aliniz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A.OBJEKTIF TESTLER (Coktan Secmeli Test)
1. Son poz (UV-A) verilmesinin nedeni asagidakilerden hangisidir?

A) Kalib1 yumusatmak
B) Kalib1 aydinlatmak
C) Kalibs sertlestirmek
D) Kalib1 gerginlestirmek

2. Son poz siiresi ne kadar verilmelidir?

A) Ana poz siiresi ile ayni
B) Ana poz siiresinden ¢ok
C) Ana poz siiresinden az
D) Higbiri

3. Bitiris (UV-C) pozu islemi ile flekso klisesinin hangi 6zelligini ortadan kaldirilir?

A) Sertligi

B) Esnekligi

C) Yapiskanlig
D) Boyutu

4. Fazla poz klisenin yiizeyinde ne gibi bir hasara sebep verir?

A) Sertligi azaltir

B) Esnekligi azaltir

C) Yapiskanligi arttirir
D) Catlama olusur

DEGERLENDIRME

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

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi  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

Flekso baski kalibini dinlendirdikten sonra son pozu (UV-
A) verdiniz mi?

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

Hazirlanmis kaliplarin montajini yaptiniz mi?

Kalip montaj ve renkli prova alma makinesi ile prova
aldiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir1 isaretleyerek yapamadiginiz islemleri
tekrar ediniz.

Tiim islemleri bagari ile tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLILIK OLCME)

Fotopolimer baski kalibinin, sirt pozu ve ana poz islemlerinin yapilmasi, pozlanan
kalibin yikanmasi, kurutulmasi, son poz (UV-A) ve bitiris (UV-C) pozunun uygulanmasi ile
ilgili becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢iiniiz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI EVET HAYIR

1. Fotopolimer kalip hazirlama i¢in gerekli arag, gerec ve
malzemeyi hazirladiniz mi?

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

3. Kalibin kisa ve uzun kenarlarini kestiniz mi?

4. Sirt pozu islemini yaptiniz mi?

5. Koruyucu tabakay1 soktiikten sonra kalip lizerine filmleri
yerlestirdiniz mi?

6. Kalibin kenarlarini siyah serit bantla kapattiniz mi1?

7. Filmle kalip kenarlar1 kapatildiktan sonra {izerine pozlama
makinesinin aydingerini ¢ektiniz mi?

8. Filmlerin arasini kirmizi bantla kapattiniz mi?

9. Ana poz islemini uyguladiniz mi1?

10.Kalip pim deligi yeri agma makinesi ile pimleri agtiniz
mi1?

11.Flekso kalip yikama solventinin bomesini dl¢tiiniiz mii?

12.Kalib1 banyo makinesine verdiniz mi?

13.Kalib1 makinede yikadiniz mi?

14.Y1kama makinesinden ¢ikan kalibi kurutma makinesine
aldiniz mi1?

15.Kurutmadan ¢ikan kaliplar1 oda 1sisinda ve 1s181inda
dinlendirdiniz mi?
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16.Flekso baski kalibin1 dinlendirdikten sonra son pozu (UV-
A) verdiniz mi?

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

18.Hazirlanmis kaliplarin montajimni yaptiniz mi?

19.Kalip montaj ve renkli prova alma makinesi ile prova
aldimiz m1?

DEGERLENDIRME
Modiil degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz. Tim

islemleri basartyla tamamladiysaniz modiilii basardiniz. Tebrikler. Baska bir modiile
gecebilirsiniz.
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