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ulasilabilirler.

e Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

e Moduller hichir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM203

ALAN M atbaa
DAL/MESLEK Ofset Baski Operator i
MODULUN ADI Ofsette Tek Renkli Baski

MODULUN TANIMI

Of set baski makinesinin baski ayarlarim kontrol
etmek ve makinenin baski sonrasi islemlerini
yapmak ileilgili yeterliklerin kazandirildig
O0grenme materyalidir.

SURE 40/32 + 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Tek renkli baski yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Gerekli ortam hazirlandiginda; ofset baskida tek
renkli baski igin gerekli ayarlari dogru sekilde
yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Baskinin orijinae uygunlugunu kontrol ederek
surekli baski yapabilecektir .

2. Baski bitiminde makineyi dogru olarak
temizleyebilecek ve yaglayabilecektir.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa atdlye ve laboratuarlari, isletme
vb.
Donanim: Tek renkli ofset baski makinesi ve

malzemeler.
Bu modul igerisinde her 6grenme faaliyetinden
B sonra goktan segmeli sorular ve uygulamali
OLCME VE sorularlakendi kendinizi degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME Modiil sonunda égretmeniniz tarafindan yapilan

uygulamal1 sinavla, kazandigimz bilgi ve beceriler
degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Ofset baski teknigi bugun Turkiye dahil butin dinyada c¢ok yuksek kalite
standartlarina ulagmustir. Bu basarimin arkasinda, kalip, blanket, mirekkep ve diger yardimci
maddeler yatmaktadir. Bitin bunlarin yam sira baski makinelerinin énemli bir pay1
bulunmaktadir. Bu makineler baski kalitesini artirdigi gibi baski hizim ve otomasyonu da
artirmus bulunmaktadir.Bu taleplere cevap verebilmek igin iyi yetismis elemanlara ihtiyag
vardir.

Ofset baski yapabilmek icin makine Uzerindeki ayarlart diizgin yaparak iyi bir is
¢ikarmanin temel unsurlarim kavramaniz gerekmektedir. Bunu yapabilmek icin de gerekli
teorik pratik bilgiye sahip olmaniz bu sahip oldugunuz bilgileri nerede ve nasil kullanacagim
z1 bilmelisiniz.

Orijinale en yakin sekilde baskin yapabilecek ,baski esnasinda baskini siirekli kontrol
ederek gerekli olan butuin ayarlamalar: kendiniz yapabileceksiniz.

Baski baslangicinda ve baskinin bitiminde makineni temizleyebilecek, yaglamasim
Ogrenerek, makinenin kullamm Omrind uzatarak ,yagsizliktan dolay: cikabilecek arizalarin
olmasina mani olarak zamandan kazanacaksinz.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAGC

Baskinin orijinale uygunlugunu kontrol ederek siirekli baski yapabil ecektir.

ARASTIRMA

Atolyenizde bulunan makinelerin ayar kisimlarini, nasil yapildigini inceleyiniz.

1. BASK| SURESINCE YAPILAN
KONTROLLER

1.1. MUrekkep Su Dengesi

Ofset baski bilindigi gibi su ile mirekkebin ayn ortamda birbirleri ile etkilesimi
sonucu ortaya ¢ikan bir baski sistemidir. Bu sebepten dolay: su ile mirekkebin surekli olarak
kontrol edilmes gerekir.

Baski esnasinda basilan is Uzerinde gozle veya lUp yardimi ile murekkebin tram
noktalarim doldurup doldurmadigi, suyun fazla olup olmadig1 kontrol edilerek tam bir denge
halinde tutulmasi gerekir. Su veya mirekkep tarafina denge bozulacak olursa baski
problemleri ortaya cikmaya baglar.

Resim 1. 1: M Urekkep merdanes ayar kolu Resim 1. 2: Su merdanes ayar kolu

Herhangi bir sebeple suyun fazlalasmas: durumunda mirekkep, kégit Gzerine yeterli
miktarda aktarilamadigi i¢in goruntli soluk sekilde karsimiza gikar.

Murekkep tarafinda meydana gelen olumsuzluklartram sismelerine ve
camurlasmal ara sebep olabilir.



Murekkep ve su merdaneleri ayar kollarini kullanarak gerekli olan ayarlamalar sizin
tarafimzdan yapilmalidir.

1.2. Kagit Gecis Kontroli

Bask: esnasinda makinemizin baski kolu yardinu ile veya €l ile kontroll( bir sekilde
bizim istedigimiz sekilde gecisi saglanabilir. Kagidinuzin vakum parmaklar: tarafindan
ainmasindan, baski kazam makaslari tarafindan tutulmasi ve ¢ikis asansoriine istiflenmes
kismina kadar olan bdlimlerde,herhangi bir engel ile karsilasmadan ilerlemesi saglanmalidir.

Vakum parmaklar: tarafindan kavranma esnasinda kagit Uzerine gelen yerlerdeki
musluklar agik olmali, k&gidin disinda kalan kisimlardaki musluklar kapali konumda
olmalidir. Vakum parmaklarinin mesafeleri aym olmali ve bitin parmaklar ayni anda kagida
temas etmelidir.

Makadar k&gich dizgin bir sekilde kavramai ve skmali baskiya
goturmelidir.Blanket kazan: ile baski gerceklesirken makaslarda bir problem olursa kagit
kazana sararak cikis asansorine istiflenemeyebilir.

Resim 1. 3: Vakum par maklari Resim 1. 4: Baski kazan ve makadlar

1.3. Baski Kontrol Seritleri

Ozellikle renkli baskilarda ,askiin istenilen tram yogunluklarim 6lgmek icin
kullanilir. Tireislerde ,baski kontrol seritleri tercih edilmez.



Resim 1. 5: Baski kontrol seritleri

1.4 Krodar

Rehber olarak da bilinir. Baskida renklerin yerine oturmasim saglayan kilavuz
isaretlerdir. Montgjin en az iki yanina konur ,genellikle k&gidin ortasina yerlestirilerek kirim
yerini belirtir. Kalip gekimi, baski ve kirim bu kroslara gore yapilir.

Resim 1.6: Krodlar

1.5. Forsa Kontroll

Baski esnasinda kagidimiz Uzerindeki baski kuvvetine bakarak forsay1 ayarlamamiz
gerekir. Baskinin zayif olmasinin sebeplerinden biri de forsanin yetersizligidir.Forsay:
etkileyen birgok sebep vardir. Bunlarin basinda k&git gramajlar: gelir. Gramaj arttigi zaman
forsay1 bizim disirmemiz, gramaj azaldigi zaman forsay: artirmamiz gerekmektedir. Makine
Uzerinde forsa ayar yerleri farkli olabilir [fakat hepsinin temel olarak gorevi aymdir.
Ayarlamak i¢in yardimer parcalaraihtiyag duyulur. Forsa ayar: yapilirken blanketin durumu
da g6z 6niinde bulundurulmasi gereken 6nemli unsurlardan biridir.



Resim 1.7: Forsa ayar yeri ve anahtari



@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar:

Oneriler

» Kaugugu siliniz.

Kaugugun her tarafim solvent ile
temizleyiniz

» Kadibi temizleyiniz.

Baski bittikten sonra kalibimzi énce kalip
pak ile temizleyip Gzerinde bulunan
mirekkebi siliniz.

» Baski makinesini ¢alistirimz.

Makinenizin  etrafinda herhangi  bir
malzeme olmamasim sagladiktan sonra
caligtirabilirsiniz.

» Mirekkep ayarim yapimz.

Baski esnasinda mirekkebin durumuna
gbre ayar kismlarindan azatip veya
artirmak sureti ile baskimz icin gerekli
olan miktar1 ayarlayiniz.

» Nemlendirme ayarini yapinz.

Baski baslangicinda nemlendirme
miktarina gore suyunuzu artirimz veya
azaltiniz.

» Numaratori baglatinmz.

Basacagimz isin  sayisimt  kag  adet
basilacagim veya tirgiim gOrmenizi
saglayan  makine Uzerinde bulunan
sayagtir.

» Baskiy1 baglatinmz.

Bltin ayarlarimz tamam ise baskiyi
baglatip  bir adet prova baski
aabilirsiniz.

» Baski sliresince baskiy1 kontrol ediniz.

Makine baskiya girdigi andan itibaren
sirekli olarak baskimizi  makineden
basilan isi amak sureti ile kontrol
altinda tutmaniz gerekir.

» Baski sliresince ayarlar1 degistiriniz.

Surekli baskiya  gectikten  sonra
makinenizin bazi ayarlar1 ile kesinlikle
oynamamak gerekir. Bu ayarlarda
degisiklik yapilmaz.




((")L CME VE DEGERL ENDIRME )

A. OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test
Asagidaki sorulardadogru olan sikki isaretleyiniz

1. Asagidakilerden hangisi baski esnasinda yapilan kontrollerden degildir ?
A)  Mirekkep su dengesi
B) Kéagit gecis kontrolu
C) Krodar
D)  Atdlyenin nem durumu

2. Asagidakiler den hangisi muirekkep su dengesi icin gereklidir ?
A)  Tram noktalarinin durumu
B) Kaugugun temiz olusu
C) Kalibin diizgin takilmasi
D) Pozaayarn

3. Asagidakilerden hangisinde k&gt gegisi esnasinda kagich ilk olarak tutar?
A) Baski kazan
B) Vakum parmaklar
C) Makasar
D) Blanket kazam

4. Asagidakiler den hangisinde baski kontrol seritleri kullanilir?
A)  Renkli ve Tramli islerde
B) Zemin baskilarda
C) Tireislerde
D) Tekrenklitireislerde

5. Krosolarak kullanilan yardima gizgilerin amac nedir ?
A)  Goruntty( kaliptan almak
B)  Goruntlyt blankete vermek
C) Baskiigin rehber olmak
D) Makinenin donmesini saglamak

6. Forsa ayari yapmak icin en etkin sebep nedir?

A)  Makinemizin donts hizi
B) Merdanesayisi

C) Kaé&git gramaji

D)  Murekkep miktar:



Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanls

1

Murekkep su dengesi goz veya lUp denilen yardimc: arag ile
kontrol edilir.

M Urekkep su dengesi baskimiz icin 6nemli degildir.

Of set baski su ve mirekkep dengesine gore calisir.

Ké&git gecis kontrolinde vakum parmaklarimin  durumu
Onemlidir.

K&git gegisi esnasinda makaslar kauguk kazaninda bulunur.

Baski kontrol seritleri her baskida kullanilir.

Baski kontrol seritleri renkli ve tramli islerde kullanlir.

Kroslar baski esnasinda bize rehber olurlar.

Kroslaradncl cizgiler de denir.

10.

Forsa kontrol inde asil amag en diizgiin baskiy: yapmaktir.

11.

Forsa ayar1 i¢in kaugugun yipranmamus olmast gerekir.

12.

Forsa ayarimin temel sebebi, k&gidin gramajinda meydana
gelen degisimdir.




B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazancigimz becerileri asagidaki Kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgltleri

Evet

Hayir

Kaugugu solventle temizlediniz mi?

Kalibr temizlemek icin 1slak siinger ve pak kullandiniz mi?

Makineyi calistirmadan 6nce etrafinda parca olup olmadigina
dikkat ettiniz mi?

M Urekkep ayarini yapmak icin baskiy: ara sira kontrol ettiniz
mi?

Nemlendirme islemini kontrol ettiniz mi?

Baskiya gegmeden oOnce tirgj1 belirlemek icin numaratori
sifirladimz ni?

Baski basladiktan sonra baskiy: kontrol ettiniz mi?

Baski sirasinda herhangi bir ayara midahale ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda “Hayir’1 isaretleyerek yapamadiginmz islemleri

tekrar ediniz.

Tumislemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

e )

Baski bitiminde makineyi dogru olarak temizleyebilecek ve yaglayabilecektir.

CARAsﬂ RMA )

Atolyenizde bulunan makinelerin baski bitiminde veya baslamadan énce temizleyerek
uygun yag kullanarak yaglayinz.

1. MAKINENIN TEMizZLiGi VE
YAGLANMASI.

1.1. MUrekkep Unitesinin Temizligi

Baski bitiminde makinemizin Uzerinde bulunan ezici, celik ve lastik merdanelerin
hepsi gerekli olan merdane temizleme suyu ile diger yardimci malzemeler olan solvent ile
Uzerinde daha Onceki baskidan kalan mirekkep kalintilarindan tamamen temizlenmelidir.
Temizleme islemi makinemizin yikama raklesi var ise onunla yapilmalidir.Rakle yardim
kullanarak yapilacak ise baski kolu merdaneler birbirine temas edebilecek konuma
getirilerek makine calistinlmali, yikamaislemine gecilmelidir. Sayet yok ise temiz bir bezile
e yardimu ile bltiin merdaneler makine Uzerinde veya ¢ikarilmak sureti ile temizlenmelidir.

Temizleme islemi yerde yapilacak ise atGlyenin kirlenmemes igin temizleme
bolgesine genisce bir karton veya kégit serilerek, merdaneler disurilmeden her bdlges
temizlenmelidir. Ozellikle ezici merdaneler agir olduklarindan dolay: diistrilme esnasinda
kendinize ve merdaneye zarar verebileceginizden dolayr daha dikkatli olmaniz
gerekmektedir.

Miurekkep haznesi de temizlenecegi zaman icindeki fazla murekkep alinarak hazne
yerinden cikartilir. Cikarma islemi esnasinda haznenin her iki tarafimn da esit oranda
kaldirlarak gikartilmasinda fayda vardir. Cikartilan hazne bir bez yardim ile Gzerinde hig
mirekkep kalmayacak sekilde silinir.Temizleme islemi esnasinda haznede mirekkep
kalintilar: var ise kesinlikle 1spatula kullanmayiniz, daha gucl i temizleyiciler kullanimz.
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Resim 2.1: Ezici merda

Resim 2.2: Temizlenmis mirekkep Unites

Resim 2.3: Temizlenmis plastik merdanele
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Resm 2 3.a: Yikama raklesi

1.2. Nemlendirme Unitesinin Temizligi

Baski bitiminde nemlendirme Unitesinin de temizlenmesi gerekir. Temizlige
baslamadan dnce su haznes igerisinde bulunan su bosaltilarak vidalar sokildr, su haznes
yerinden cikartilarak 6nce su haznesi temizlenir. Ardindan su haznesi merdanesi ile iletici
merdane solvent veya merdane yikama suyu ile Uzerinde mirekkep kalmayacak sekilde
temizlenir. Rakle yardim ile yikanacagi zaman merdane ayar kolu maksimum seviyeye
getirilerek yikanmalidir. Bu bize zamandan kazandirdigi gibi kullamilan malzemeden de
kazandirir.

Resim 2.4: Su haznesi sokilmus Unite
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Resim 2.5: Tizlenmi n

5

lendirme Unitesi

em

1.3. Kalip ve Kalip Kazanm Temizligi

Baski bitiminde kalip Uzerinde kaan mirekkebi temizlemek icin gerdirme
pimlerinden cikararak makineden uzaklastirniz, ¢lnkii makine Uzerinde temizleme
isleminde makinemize gereksiz su ve temizleme malzemes kalinti birakabilir. Kalibimizi
diz bir zemin Uzerine yayarak oncelikle mirekkebi yumusatmak icin slnger yardinyla
Uzerinden birkag kez geginiz. Temizleme malzemes olan kalip pak (planet clear) siinger
yardimu ile mirekkebini temizleyiniz. Her temizleme isleminin ardindan siingerinizi temiz
bir su ile Uzerindeki mirekkepleri temizleyiniz. Temizleme isleminin ardindan kalibirmzi
korumak ve u¢masini engellemek icin temiz ve tzerinde su bulunmayan bir siingerle zamk
ile kalibtrizin her tarafin ,is olsun olmasin,biittin bolgeyi zamklayiniz.

Kaip kazanm temizliginde ise solvent ile temizleme yapabilirsiniz. Baski bitip kalip
cikartildiktan sonra kalibin kazana sarildigi yerlerde,zamk ve su lekeleri kalabilir. Bu yerleri
de solventli bir bez ile silip ardindan kuru bir bez ile silerek kurulayabilirsiniz. Kalip
kazanimiz her zaman temiz olmalidir.

Resim 2. 6: Temizlenmis kalip kazam
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Resim 2.7: Kalip temizleme islemi

1.4. Kauguk Kazam Temizligi
Kauguk kazam baskimizin kalites agisindan 6nemli bir kazandir. Cunki gorintu

kaliptan alinarak bu kazan yardim ile kagida aktarilir. Bakimina ve temizligine daha fazla
Ozen gosterilmesi gerekir. Makine Uzerinde cevirme kolu yardimu ile kazan cevrilerek
solventli bez ile silinir , kurulamr ,tekrar kullanilmaya hazirlanr.

Resim 2. 8: Uzerinde baski olan kazan

-.‘ R fp-r,"-' |
Resim 2. 9: Temizlenmis auguk kazam
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1.5. Alt Kazan Temizligi

Alt kazan (baski kazam) baski esnasinda kirlenebilir, herhangi bir sekilde k&gt
akisinda bir problem olur ve kégit sikisir ise makine baskiya devam edeceginden dolay: alt
kazana baski gecer . Tek ylzde veya arkali onlt baskilarda bu,problem cikartabilir.
Temizlenmesi gerekir. Temizleme islemi makine durdurularak gevirme kolu yardim ile
kazan cevrilerek yapilir. Temizleme isleminin tek parcali bezlerle yapilmasi saglikli olur
solvent yardimi ile de kazan temizlenebilir.

Resim 2. 10: Temizlenmis alt kazan

1.6. Makinenin Genel Temizligi

Batin Uniteleri ve kazanlari temizledikten sonra makinemizin genel olarak
temizlenmesi gerekir. Baski esnasinda ve yikama esnasinda makinemizin baska kisimlar
mirekkep, temizleme malzemesi veya su sigrayarak Kirlenmis olabilir .Bu bolgeleri kuru ve
temiz bir bez ile temizleyerek makinemizin temiz olarak kalmasinm saglayabiliriz. Ayrica
temizleme esnasinda makinenin icinde sikismis k&git veya bez kalmis ise makinemizden
uzaklastirmamiz gerekir.

1.7. Temizlik Malzemeleri

Makinemizi temizlerken uygun temizlik malzemelerini ,uygun yerlerde kullanmaniz
gerekir. Her temizlik malzemesini istedigimiz yerde kullanamayiz .Bu makinemizin ve
kullandigimiz malzememizin émrini ve saglikli kullamm zamanim azaltir, bize birgok
problem cikarabilir.Bu malzemeleri kisaca soyle siralayahiliriz:

> Solvent
Ucucu bir malzemedir, kullamldigi yerlerde leke birakmaz. Makinemizde kalip
kazanm, kaucuk kazani, at kazan temizliklerinde kullanilabilir. Kauguk kazan temizliginde

asin miktarda kaucuga tatbik edilmemelidir. Gereginden fazla kullamirsa kaugugun
parlamasina ve hassasiyetinin kaybolmasina sebep olabilir.
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> Speragum

Kauguk kazaninda uzun sire baskilardan dolay: veya kigik ¢apli ezilmelerden dolay:
yiprandiginda kaucugun sisirilmesi icin kullanlir. Fazla ugucu oldugundan dolay: temizleme
esnasinda ellere ve gozlere dikkat edilerek ¢alisilmasi gerekir.

> Blanket Temizleyici

Baski ardlarinda veya baski bitiminde blanketin temizlenmes icin kullanmlan
mal zemedir.

Ustiipui

Makinemizin genel temizliginde kullamilan, ince ipliklerin bir araya getirilmesi ile
olusturulmus yumaklardir. Pargali malzeme oldugundan dolayr makinemizin i¢ kisimlarin
ve at kazam temizlerken takilip makine icinde kalabilir temizleme isleminde buna dikkat
edilmesinde fayda vardir.

1.8. Makinenin Yaglanmasi

Makinemizi uzun sire calismasim saglamak igin gerekli zamanlarda gerekli
bolgelerini aksatmadan yaglamamiz gerekir.Yaglama makinenin ve parcalarimn yipranma
Omrind uzatir diizgin galismasim saglar.

Yaglama islemi demek elimize yagdanligi alip rasgele makinenin her tarafina yag
bosaltmak demek degildir. Makinemizin icinde asirt yaglanmadan dolayr bazi parcalarin
performans arinda disme ve azalma meydana gelebilir. Hangi yaglar ve nerelere ne tip yag
kullanilacag: yaglama tablosunda makine ile bize verilmistir.

»  Yaglar ve kullanildiklary yerler: Makinemizin yaglanmas: igin gerekli olan

yaglar:
OIL (iNCE YAG) P/N 191511
P/N 191590
P/N 101056

GREASE (GRES)  PIN 195553
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Resim 2. 13: inceyag yuvalari
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Resim 2. 14: inceyag yuvalari

Resim 2. 15: Y aglama zamanlari

Resim 2. 16: Y aglama zamanlari

»  Yaglama tablosu: Yaglama zamanlari gunlik, haftalik ve ayilik olarak
yapilmalidir.
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Y aglama Tablosu

Y aglama zamanlari

Y agin cinsi

D- Daily ( Gunlik )
W- Weekly (Haftalik )
M- Monthly( Ayhik)

O- Oil (inceyag)
G-Grease (Kalhnyag)

>  Otomatik yaglama sistemleri : Ozellikle biiyik ebatl makinelerde makinenin
kendi yaglamasini yapabilmesi icin merkezi yaglama sistemine sahiptir. Makine
calistinilmadan once yaglama sistemi el ile harekete gecirilerek makinenin
kendini yaglamasi saglanabilir. Makine calismaya bagladiktan sonra ,bu

merkezden kendini yaglamaya devam eder.
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

» Kalibi diizgiin bir sekilde ¢ikariniz.

Gevsetme vidalarin tam olarak
gevseterek kalibin kurtuldugundan emin
olduktan sonra geriye dogru gekerek
kalibi ¢ikartiniz.

» Sumerdanelerini gikarimz.

Iletici merdaneyi yukar: kaldirarak
merdanel eri ¢ikartimz.

» Sumerdanelerini gerektigi gibi
temizleyiniz.

Su merdaneleri de miirekkep oldugundan
dolay1 onlar1 da gerekli sekilde
temizleyiciler ile temizleyiniz.

» Miurekkep haznesini temizleyiniz.

Haznede kalan fazla mirekkebi baska bir
kaba alarak solvent yardimu ile Gzerinde
hi¢c mirekkep kalmayacak sekilde
temizleyiniz.

» Miurekkep merdanelerini temizleyiniz.

M Urekkep merdanelerini yerlerinden
cikartarak veya makine Uzerinde
temizleyebilirsiniz Cikartarak
temizleyecekseniz dikkatlice gikartiniz ve
kesinlikle yere disiirmeyiniz.

» Kaugugu gerektigi gibi temizleyiniz..

Kaucuk kazanini Uzerinde hi¢ murekkep
kalmayacak sekilde temizleyiniz. Sayet
hafif eziklik var ise speragum kullanarak
ezikligini gideriniz, biraz dinlenmeye
birakiniz.

» Alt kazani temizleyiniz..

Alt kazan makinenin iginde oldugundan
dolay: temizligi biraz zahmetli olabilir.
Temizledikten sonra kesinlikle bez
parcasi birakmayiniz.

» Makinenin genel temizligini yapiniz.

Makineisi bittikten sonrakalip, kauguk,
baski kazanim gozden gegiriniz.
Makinenin etrafina ve icine mirekkep
veya su sicramis ise onlart kuru ve temiz
bir bez yardimu ile temizleyiniz.

» Makinenin gerekli yerlerini yaglayimz.

Makineile caligsmaya baslamadan 6nce
yaglama tablosunu dikkatlice incel eyerek
yaglanacak yerlerini ve netip yag
kullanilacagim belirleyiniz. Y aglama
islemini yaptiktan sonra makinenizi
calistirmaniz daha sthhatli olacaktir.
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(C")LC,‘MEVE DEGERLENDIRME )

A .OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test
Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis mirekkep tnitesinin temizliginde dnemli degildir?
A) Merdanelerin temizligi
B) Merdanelerin dogru yerlere takilmasi
C) Temizleme maddesinin cins
D) Atoélyenin nem durumu

2. Asagidakilerden hangisi nemlendirme tinitesinin temizligini gerekli kilar?
A) Dahatemiz ve net bir baski yapmak igin
B) Kagidiniyi iletilmesi igin
C) Kazanin temiz kalmast igin
D) Kagidin iyi istiflenmesi igin

3. Kalip ve kalip kazam temizligi neden énemlidir?
A) Baski kazan: tirnaklarimin iyi tutmasi igin
B) Kazanlar1 korumak ve daha net baski yapmak icin
C) Vakum parmaklarinin k&gidi iyi amasi igin
D) Kagidin iyi istiflenmesi igin

4. Kauguk kazan iyi temizlenmez ise ne sonug dogur ur ?
A) Baski kazanina baski yapar.
B) Goruntli cok net ve temiz olur.
C) Cok kisa sirede baskiya gegilir.
D) Baski temiz olmaz gergek baskiya gegmek zaman alir.

5. Asagidakilerinden hangis temizlik malzemes olarak kullaniimaz?
A) Solvent
B) Speragum
C) Grease
D) Blanket Wash

6. Yaglama tablosuna gore verilen zaman araliklarinda hangis yoktur?
A) Gunlik
B) Aylik
C) Haftalik
D) Yillik
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanhs olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

1

Miurekkep Unitesinin temizliginde merdaneleri ¢ikartirken
dikkatli olmaliyiz.

Merdaneleri gcikardigimiz siraile yerine takmaliyiz.

M erdanel erde mirekkep kalmamas: gerekir.

Ka1p kazam temiz olur ise kalip zarar gbrmez.

Kaip temizliginde 19lak siinger ve pak kullamimas: gerekir.

Kauguk kazam temizliginde speragum kullanilir.

Temizlik malzemeleri olarak solvent, speragum, blanket
wash, fikser, UstUpi kullanir.

Makine yaglanmasinda her cins yag kullanilir.

Makine vyaglanmasinda kullanilacak yaglar yaglama
tablosunda belirtilen yaglardan segilir.

10.

Yaglarin kullamm zamanlar: gunlik, haftalik ve aylik olarak
siralanmustir.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLIK OLCME)

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz. Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi
tekrar ederek, arastirarak ya da 6gretmeninizden yardim alarak tamamlayanz.

B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

Degerlendirme Olglitleri

Evet

Hayir

1. Kalibi diizgin bir sekilde gikardimz mi?

2. Sumerdanelerini ¢ikardinmz mi?

Su merdanelerini gerektigi gibi temizlediniz mi?

4. Miurekkep haznesini temizlediniz mi?

5. Mirekkep merdanelerini temizlediniz mi?

6. Kaugugu Uzerinde hi¢ mirekkep kamayacak
temizlediniz mi?

sekilde

7. Alt kazan dikkatlice temizlediniz mi?

8. Makinenin genel temizligini yaptimz mi?

9. Makinenin gerekli yerlerini yagladimz mi?
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELITEST
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DOGRU YANLIS TESTI
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KAYNAKCA

»  Matbaaileilgili gesitli zamanlarda ciknms dergiler
»  Arif BERK , Yayimlanmamis Kendi Ders Notlari.
> Matbaa Pratik El Kitab1 2000 TlUyap Matbaacilar Fuar: Dokimanlari.
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