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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil1 Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik géelistirilmis Ogretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysd 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan vyeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gdlistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanhiktailgili birime bildirilir.

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

Basilmig moddiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Uicretsiz olarak dagitilir.

Moduller hicbir sekilde ticari amacla kullamilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM234

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Alan Ortak

MODUL UN ADI Tifdruk Kahb

MODULUN TANIMI Tifdruk kalibr hazirlamaiile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modul icin 6n kosul yoktur.

YETERLIK Tifdruk kalibr hazirlamak.
Gend Amag

Bu modil ile gerekli ortam saglandiginda tifdruk
kalibimi teknigine uygun olarak hazirlayabileceksiniz.

Amaclar
o Gerekli ortam saglandiginda;

HIOIDEIL IR ALAEL 1. Kurallara uygun olarak tifdruk kalibina elektromekanik
yontemle resim ve yazi isleyebileceksiniz.

2. Kurdllara uygun olarak tifdruk kalibina lazer
yontemiyleresim ve yazi isleyebileceksiniz

3. Kuralara uygun olarak hazirlanmis kalibin provasin
alabileceksiniz.

Ortam: Mathaa attlye ve laboratuvarlari, sinif,
isletme vb.

Donamim: Tifdruk silindiri, krom sokme makinesi,
EGITIM OGRETIM nikel, bakir ve ginko kaplama makineleri, cap dlgme cihaz,
ORTAMLARI VE kaplama kalinligi 6lgme cihazi, sertlik 6lgme cihazi, ylzey
DONANIMLARI purtzligh Olgme cihazi, parlatma makinesi, taslama
makinesi, bilgisayar ve uygun program, elektromekanik
veya lazer gorinti isleme makineleri, krom kaplama
makinesi, ylzey pirizlendirme makinesi, prova makinesi,
is eldiveni ve gozlugu.

Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili
degerlendirme  sorulart  ile kendi  kendinizi

; degerlendireceksiniz.
OLCME VE ” . . 3y
DEGERLENDIRME Ogretmen modul sonunda size Olgme arac

(uygulama, soru-cevap) uygulayarak modil uygulamalar
ile  kazandigimz  bilgi ve  becerileri  Olgerek
degerlendirecektir




Sevgili Ogrenci,

Tifdruk baski (cukur baski) matbaaciligin temel baski sistemlerinden biridir.
Tirkiye de cogunlukla ambalagj sektdriine hitap eden bu baski sistemi rotogravir olarak da
bilinmektedir. Bu modil tifdruk kalip silindirinin baskiya kadar hazirlamis asamalarinin
uygulamal: olarak anlatildigi 6grenme materyalidir.

Diger baski sistemlerinde oldugu gibi baskiya hazirlanacak kalibin baski kalitesine
etkisi cok blyUktur. Kisaca kalip ne kadar iyi ise baskida o 6lclide kaliteli olur. Tifdruk
baskida kalip silindiri hazirlama ¢ok degisik asamalarda ve makinelerde titiz bir ¢calisma
gerektirmektedir.

Tifdruk Kalip Hazirlama modili size bu becerileri kazandirmak icin hazirlannus bir
moduldir. Bu modilti tamamlaciginiz zaman sizler tifdruk kalip silindirinin hazirlans
asamalarindan nikel, bakir vb. kaplama yapabilecek ve bunlarin kalite kontrollerini cesitli
cihazlarla 6lcebileceksiniz. Sonraki asamada € ektromekanik veya lazer yontemiyle silindire
goruntundin islenmesini gergeklestirebilecek ve son olarak krom kaplama yapabileceksiniz.
Hazirlanmis silindirlerin provalarini prova makinesinde, basilacak malzeme (izerinde basarak
kontrol edebileceksiniz.

Bu modulde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, tifdruk kalip hazirlama
alaninda nitelikli elemanlar olarak yetismis olacaksimiz. Teknolojinin hizla gelistigi
dinyamizda tlkemizin Uretimine katkilar saglayacagimza inanmyor, basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak tifdruk kalibina
elektro-mekanik yontemle resim ve yazi isleyebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Tifdruk kalibi hazirlama atdlyeleri veya biinyesinde kalip hazirlama atélyesi bulunan
tifdruk fabrikalarin ziyaret ederek;

Tifdruk kalib1 hazirlamada nikel ve bakir kaplamay: ve buna bagli olarak eektroliz
islemini arastirimz. Tifdruk kalip hazirlamada € ektromekanik yontemle gorinti olusturmayi
arastiriniz. Tifdruk kalip hazirlamada krom kaplamay:r arastirimz. Topladiginiz bilgileri
arkadaslarimzla paylasimz.

1. ELEKTROMEKANIK RESIM VE YAZI
iSLEME

Guniimiizde en ¢ok kullanilan yontemdir. Onceleri hazirlanan filmlerden (iki ayr
silindir) goruntt olusturulurken simdilerde direkt bilgisayardan son derece hassas olarak
goruntd olusturulmaktadir. Bu yontem 1970’ lerde gelismeye baslamis, sayisal devreleme,
hafiza sistemleri ve gelismis elmas igne gibi teknolojilerin kullamimalar: ile daha etkin hale
gelmistir.

il ol

Sekil 1.1 : Direkt elektromekanik resm ve yazi isleme
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Elektromekanik resim ve yazi islemenin yapilmasi igin daha once kalip silindirinin
¢ok farkli asamalarda titiz bir calismayla hazirlanmasi gerekmektedir.

1.1. Silindirleri Hazir lamak

Tifdruk kalip silindiri iki sekilde hazirlanir. Birincisi ilk defa yapilacak ise yeni ham
demirden hazirlanir, ikincisi ise daha once baskist yapilmis silindirden krom sokulerek
yeniden hazirlanir.

Sekil 1.2: Ham ¢elik silindir

Ham demir silindirler ¢elik ¢cekme borudan dretilmistir. Et kalinliklart 14-17 mm
arasinda degismektedir. Silindir boylar1 kullamlan baski makinesine gore degismektedir.
Silindirlerin balanslar1 alinhms olmalidir.

Krom sokme islemi, baskisi bitmis silindirlere uygulamr. Krom stkme islemi
elektrolitik olarak yapilmaktadir. Banyo sllfirik asit ve katalizor iceren bir ¢ozetidir.



Sekil 1. 3: Krom stkme

1.1.1. Nikel Kaplama

Ilk defa yapilacak ham celik silindirler verilen siparisler dogrultusunda ( caplar: ve
boylar1 dnceden belirlenmis ) nikel kaplama boltimine getirilir. Nikel kaplama yapmadan
once ¢elik silindirler ylizeylerindeki kir, pas ve imalat yaglarindan arindirilir. Nikel kaplama
sayesinde kalip silindirinin oksitlenmesi Onlenerek, sonradan kaplanacak bakirin kalip
silindiri Uzerine tutunabilmesi saglanmir. Nikel kaplama makinesine kalip silindiri takilarak
dénmesi saglanmir. Aym zamanda makinede nikel silfat, nikel klorirr ve borik asit ¢ozeltisi
bulunur. Elektroliz yoluyla nikel eektrigi (5 A/dm? akimla ) iletir ve silindirin yiizeyinin
kaplanmasimi saglar. 45 dakikada 15 mikron nikel kaplamr. Nikel kaplanan silindir
zimparalanarak bakir kaplamaya gonderilir.

Sekil 1.4: Nikel kaplama makines
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1.1.2. Bakir Kaplama

Bakir kaplama islemi iki sekilde yapilir. Birincisi nikel kaplanmis kalip silindirleri
kaplanir, ikincisi ise baskist bitmis silindirlere tekrar kullanmak icin kaplama yapilir.

Nikel kaplanmig kalip silindiri dnce yumusak bakir kaplama ile 80-100HV ( sertlik
birimi ) sertliginde, 200-400 mikron kalinliginda kaplanir. Daha sonra sert bakir kaplamaile
190-210HV sertliginde 150-200 mikron kalinliginda kaplamr. 350 mikron kalinligindaki
bakir kaplama islemi 2 saat 45 dakika sirmektedir. Yumusak ara bakir kaplamanin sebebi,
sudur; Daha sonra islenecek olan sert bakir tabakas: ile c¢ekirdek celik gbévde arasinda
titresim ve gerilimler nedeniyle problemler olusabilir. Yumusak bakir kaplamamn gérevi
arada yastik vazifesi gorerek olusan stresleri kendi Uzerinde toplamaktir.

Baskisi biten kalip silindirleri ise kromu sokultp Uzerindeki isler kazindiktan sonra
temizlenir, istenilen capa kadar sert bakir kaplanir. Bu silindirlere kaplanan bakir 180 mikron
olup bu islem 70 dakika stirmektedir.

Bakir kaplama, temel olarak su sekilde meydana gelir. Kalip silindiri bakir kaplama
makinesine konur. Bakir kaplama makinesinde bakir siilfat (goztasi) , stilfirik asit ve saf su
iceren gozelti bulunmaktadir. Elektroliz ( 25 A/dm? akimla) yoluyla bakir kaplama sirasinda
kalip silindiri katot olarak (- yukle yuklenir) baglanrken, bakir kilgelerle dolu titan sepet ise
anot olarak kullanilir. Silindirle ¢cézelti icindeki bakir ters yike sahip oldugundan bakir kalip
silindir ylizeyine kimyasal olarak (metalik hale gegerek) baglanir.



Sekil 1. 6: Bakir kaplama makines

Sekil 1. 8: Sertlik 6lgme cihazi Sekil 1. 9: Dijital cap 6lgme cihaz



Sekil 1. 10: Kaplama kalinhg 6lcme cihazi

@ Bakir kaplama kalitesini etkileyen faktorler sunlardir.

@ Kullanlan kimyasallarin ve bakirin kalitesi
Silindir temizligi

Kullanlan suyun kalitesi

Banyo filtrasyonu ve temizligi

Banyo konsantrasyonu, banyo sicakligi
Ortam temizligi

Q Q8 8 O 8 8

Verilen akim miktar:

1.1.3. Silindir Yuzeyinin Duzgunlestirilmes

Bakir kaplama isleminden sonra kalip silindirleri iki islemden geger.
1.Parlatma ( Polishmaster) 2.Taslama ( Finishmaster )

1.1.3.1. Parlatma ( Polishmaster )

Temelde ayni Ozelliklere sahip olan makinelerin yaptig: islem bakir silindirlerini
parlatma makinesinin tUzerinde bulunan elmas bigaklar ile hassas ve plriizsiz tiraglamaktir.
Bu sekilde kalip silindiri istenilen ¢ap uzunlugunaindirilmis olur.

Parlatma makinesine baglanacak her silindirin dnce konik kisimlarinin kontrolleri ve
bakimlar1 yapilir. Kaplamadan gelen silindirlerin kenarlarinda olusan bakir yukseklikleri
makine Uzerinde bulunan frezeler yardimiyla diizeltilir.

Yarigapta 300-350 mikron kadar kaplanan silindirler, 100-150 mikron tiraglama pay1
ile tekrar parlatma makinesine baglanir ve istenilen dlgllye gore parlatilir. Takim olarak
yapilan silindirleri parlatmada 20-24 mikron ¢ekis farklari uygulanir.



Sekil 1. 11: Parlatma islemi Sekil 1. 12: Parlatma makines

1.1.3.2. Taslama ( Finishmaster )

Parlatilan kalip silindirleri taslama makinesine takilir. Taslama isleminde yapilmak
istenen ideal ylUzey purizltguni taslama makinesinin tas ve zimparaislemi ile saglamaktir.

Taslama makinesinde iki tane déner halde yuvarlak zimpara tas1 vardir. Bu tasglardan
birincisi purizleri kaba bir sekilde alirken, ikincisi de ince bir zimparalama yapar. ikinci
tasin yaninda bulunan kiicik hortum sayesinde ylzeye su tutulur ve silindir temizlenir. Bu
islem bakir silindirlerde 3000 tas ile belli bir agirlik ve hareket programi dahilinde
yapilmaktadir.

Bakir taglama stiresi silindir bagina ortalama 15-20 dakika stirmektedir.

Yizey piUrtzitgh bakir kaplanmis kalip silindirleri icin ¢cok onemlidir Ylzey
purizlendirme sayesinde bakirda, silindir yizeyinin yag tutucu Ozeligi oldugundan,
elektromekanik islemede igne kirilmalar: azalmaktadir. Parlatma makinesinde parlatmadan
dolay1 olusan bicak izleri kaybolmaktadir. Baski makinelerinde bulunan siyirici raklelerin
bozulmalar: ve asinmalar: 6nlenmektedir.

Sekil 1. 13: Taglama islemi
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Sekil 1. 14: Taglama makines

1.2. Elektromekanik Gor iintii isleme

1.2.1. Tanim

Bilgisayardan direkt olarak gravir makinesine gelen dijital resim ve yazi bilgilerinin
makinedeki elmas veya seramik uclu igne yardimiyla kalip silindirine aktarilmasi islemidir.
Gravir makinesindeki igne dektromekanik titresim darbeleri ile gérintiyd olusturur.

Sekil 1. 15: Elektromekanik gravir makines
10



1.2.2.1si Bilgisayardan M akineye Y énlendirmek

Baski Oncesi grafik bolimiinde c¢esitli programlari yardimiyla,orjinaller hazirlanir.
Daha sonra kalip silindiri, boyutuna gore elektronik engraving (oyma) programlar: ile
montajlamr. Ornegin Art Pro, Art Color, Best Color, Bacor vh. Baski renk sirasi belirlenip
kroslar yerlestirildikten sonra, basilacak orijinalin durumu ve bask: sartlarina gore uygun bir
program kullanilarak tram sikligi, tram agilar1 ve gradasyon olculeri verilir.

Son olarak yapilan bir kayit islemi ile is eektromekanik gravir makinelerinin
tamyabildigi bir formata (Jobticket) cevrilir ve uygun program kullanilarak plotter cikisi
alinir. Plotter Gzerinden son kontrolleri yapilan is, yine aym formatla el ektromekanik gravir
makinel erine gonderilir.

" @& File Edit Draw Text Contone View Arrange Paint Yardim Cum 10:00:52 55 | f ArtPro 65revF ]
B o Ol FRON G mlelel T & &) & [B[el-< & [bic] X S0 Sl

] Newiad

Sekil 1. 16: Orijinal hazir g
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" @ File Edit Draw Text Contone View ;hum Paint Yardim Per 16:11:24 B 4 anpros:
l ORI = HHFE e EEEEE SRS

[Job speichern |

x
(Disk einricnten

Drucken
~ [__Abbrechen |

Sekil 1. 18: Tram ayarlar:
12



4

Sekil 1. 20: Plotter cikis

obtickat
—

Sekil 1. 21: Isin elektromekanik graviir makinesine gonderilisi
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1.2.3. Silindire Goriintu isleme

Bu bdlimde kalip silindiri elektromekanik gravir makinesine yerlestirilerek oyma
islemine tabi tutulur. Bu islem makinede bulunan gravir kafasi tarafindan gergeklestirilir.
Gravir kafasi, Uzerinde emas uclu gravir ignesinin ve kayar ayagin bulundugu bir
sistemdir. Bu ignelerin uclar1 ise gore 110-130 derece arasinda degismektedir. Degisik
acilarla Uretilen ignelerin bu durumu, bakirda derinligi etkileyen bir faktordir. Ac¢i azaldikca
igne ucu sivrilesir ve bakira daha fazla dalar. Aci arttikga kiitlesir ve bakira daha az dalar.

Hcre gemslic

Hilere
{30 derece agi i
0 derece acl _‘,‘\-" m—
Sekil 1. 22: Gravir kafas Sekil 1. 23: igne ucu ag ve derinlikleri

@ igne kirilmalarim etkileyen faktorler sunlardir.

@  1.ignenin zamanla asinmasi veya sert bir darbeye maruz kalmasi
2.Duslik bakir kalitesi

3.Kaplamaigine sikisms toz tanecikleri

4.Bakirin ¢ok sert veya yumusak olmasi

Q Q8 8 Q

5.1gne kalitesinin disuk olmas

Gravir kafasi, oyma islemini, kalip silindiri sabit bir hizla donerken belirli standartlar
dogrultusunda yapar. Aym zamanda elmas uclu igne, silindire gére daha hizl1 hareket ederek
bakir kaliba farkli derinliklerde hicreleri olusturur. Saniyede yaklasik 4000 hicre
olusturulmaktadir. Hucreler birbirlerine aynmi uzakhktadir. Bakir yuzeyinin Gstindeki
purtzler oyma islemi sirasinda gravir kafasina monte edilen bir zimpara ile yok edilir. Her
renk icin ayri ayr1 silindir olusturulmaktadir.

14
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Sekil 1. 24: Gravir kafasim oyma islemi
1.3. Krom Kaplama

Kalip silindiri Uzerine islem yapilan en son asamadir. Iyi bir krom kaplama igin
silindirin ylzeyinde yag ve oksit bulunmamalidir. Gorintt aktarilan silindirin ylzeyindeki
yag tabakasi ve oksitler eektrolitik yikama ile giderilir. Silindirlere krom kaplamanin amaci
kromun baski sirasindaki saglamligi, oksidasyona dayanikliligi ve baski malzemesine
mirekkebi hizl1 aktarmasi olarak siralanabilir.

Elektroliz yontemi ile krom kaplama makinesinde yapilan kaplama islemi silindirin
ylzeyindeki gorintiiniin hassasiyetini etkilemez. Krom, banyosu kromik asit ve sllfirik asit
iceren bir ¢ozdtidir. Kaplama sirasinda silindir, katot olarak baglarrken platin kapl: titan ve
kursun anot olarak kullanilir. Elektrik akiminin ( 50 A/dm® akimla ) etkisiyle ¢ozelti
icerisindeki krom metalik hale indirgenip silindir yuzeyine tutunur. Kaplanacak krom
tabakasinin kalinligi basillacak materyalin cinsine ve tirgimin fazlalihigina baglh olarak
degisir. Yirmi dakikalik bir sirede 6 mikron kalinliginda bir krom tabakasi kaplanabilir.

Sekil 1. 25: Krom kaplama islemi Sekil 1. 26: Silindirin krom kaplanmis hali
15



1.3.1. Silindir Y Uzeyini Purizlendirme

PlrGzlendirme islemi bakir kaplamadaki taslama islemine benzer. Fakat kullarilan
makine krom icin farklidir. Bu makinede istenilen ideal ylzey pirizligl tas ve zimpara
programlari ile saglanmaktadir. Bu islem 20 mikron zimpara ile yine belli bir program
vasitasiyla yapilmaktadir. Krom taslamaislemi ortalama 10-15 dakika stirmektedir.

Y Uizey purizltgt krom kaplanmis kalip silindirleri igin gok 6nemlidir. Krom kaplama
sonucunda tram kenarlarinda olusan ¢apaklar alinmaktadir. Krom baskida Ozellikle yuksek
suratlerde, mirekkebin silindir Uzerindeki hareketinin daha kontrolli olmasim saglar ve
malzeme Uzerindeki tonlamay: Onler. Silindirlerin ¢ok parlak olmalari, buyik renk
pigmentlerinin ve tozlarin, silindir ve siyirici rakle arasina sikisarak silindir ve siyirict
rakleye zarar vermesine sebep olur. Zarar goren bu noktalardan baski malzemesine ton
cikabilir. Tam tersi, silindir ylizeyinin ¢ok fazla pirizli olusu da bu defa purizlerin baski
malzemesine gikmasina neden olur. ideal yiizey purtizltigii 0.3 - 0.5 mikron RZ dir.

Sekil 1. 27: Silindir yuzeyini purtzlendirmeislemi

S Uzey par GzlGgl 6lgme cihaz

16



(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar Oneriler

@  Hamcdik silindirin ylzeyindeki kir, pas ve
imalat yaglarim temizleyiniz.

@ Temizlerken ediven kullanmmz.
@ lyi temizlenmesine dikkat ediniz.

@ Silindiri nikel kaplama makinesine
yerlestiriniz.

@ Silindiri bir tagiyiciyla dikkatlice
yerlestiriniz.

@ Nikel kaplama makinesine konan
¢Ozdti ve madde oranlarina dikkat
ediniz.

@ Makine Uzerinde gerekli akim
miktarin kontrol ediniz.

@ Kaplama siiresine dikkat ediniz.

17



@ Silindiri bakir kaplama makinesine
yerlestiriniz.

@ Eger baskisi bitmis silindir
kullarlacaksa, krom sokme
isleminden sonra bu bdlimden
isleme baglanacagim unutmayiniz.

@ Silindiri bir tasiyiciyla dikkatlice
yerlestiriniz.

@ Bakir kaplama iglemini yapinmz.

@ Bakir kaplama makinesine konan
¢Ozdti ve madde oranlarina dikkat
ediniz.

@ Makine Uzerinde gerekli akim
miktarin kontrol ediniz.

@ Kaplama siiresine dikkat ediniz.

@  Bakir kaplama kalinliginm 6lgerek kontrol
ediniz.

@ Olgmeden 6nce cihazin
kalibrasyonunu yapmay1
unutmayimz.

@ Yumusak bakir kaplamanin

200-400 mikron kalinlig: arasinda

olabilecegini unutmayiniz.

@ Sert bakir kaplamaninise
150-200 mikron kalinlig1 arasinda
olabilecegini unutmayiniz.
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@ Bakir sertligini kontrol ediniz. . _
@ Olgmeden dnce cihazin

kalibrasyonunu yapmay1
unutmayimz.
@ Yumusak bakir kaplamanin
80-100 HV ( sertlik birimi ) sertlik
araliginda olabilecegini unutmayiniz.

@ Sert bakir kaplamaninise
150-200 HV sertlik araliginda
olabilecegini unutmayiniz.

@ Silindiri makineye dikkatlice
yerlestiriniz.

o @ Indirilecek kalinliga dikkat
@  Parlatmaislemini yapiniz. ediniz.
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@ Silindirin ¢ap 6l ¢lsiini kontrol ediniz.

@ Cihazin kalibrasyonunu yapmay1
unutmayimz.

@ Taslama makinesinde silindire taslama
islemini yapinmz.

@ Ylzey purizligini olgerek kontrol ediniz.

@ Makinenin taslama degerlerini
kontrol ediniz.

@ ideal puriizlikte olup olmadigin
kontrol ediniz.
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@ Silindiri elektromekanik gravir makinesine
yerlestiriniz

@ Silindiri makineye dikkatlice
yerlestiriniz.

@ Isi bilgisayardan makineye gonderiniz.

&

=

@ Elektromekanik gravir makinesinde oyma
islemini yapinz.

@ Baglantilari kontrol ediniz.

@ Oymaisleminin bdirli standart
degerler dogrultusunda yapildigint
unutmayimz.

@ Oyma isleminden sonra gorintl
aktarilan silindirin yuzeyindeki yag
tabakas ve oksitleri elektrolitik
yikama ile gideriniz.
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@ Krom kaplama islemini yapiniz.

@ Krom kaplama makinesine konan
¢Ozdti ve madde oranlarina dikkat
ediniz.

@ Makine Uzerinde gerekli akim
miktarin kontrol ediniz.

@ Kaplama siiresine dikkat ediniz.

@ Silindir ylzeyine pirizlendirme islemini
yapiniz.

@ Makinenin plrizlendirme
degerlerini kontrol ediniz.

@ ideal puriizlikte olup olmadigim
kontrol ediniz.
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( 6LGME VE DEGERLENDIRME )

GOKTAN SECMEL1 TEST

1

2)

3)

4)

5)

6)

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.
Gunumuzde en ¢ok kullanilan kalip silindirine gorintt isleme yontemi hangisidir?

A) Lazer

B) Elektromekanik

C) Kimyasal

D) Pigment k&gi1di aktarma

Ik defa ham cdlik silindire e ektromekanik yontemle gorintii isleme, sirastyla hangi
asamalardan olusur?

A) Krom kaplama, goruntl isleme, nikel kaplama, bakir kaplama
B) Bakir kaplama, nikel kaplama, goruntt isleme, krom kaplama
C) Nikel kaplama, bakir kaplama, goruntd isleme, krom kaplama
D) Krom kaplama, nikel kaplama, bakir kaplama, gorinti isleme

Silindire hangi mikron kalinliklarinda yumusak bakir kaplama yapilir?

A) 200-400
B) 500-800
C) 150-200
D) 250-600

Silindire hangi mikron kalinliklarinda sert bakir kaplama yapilir?

A) 200-400
B) 340-700
C) 450-680
D) 150-200

Asagidakilerden hangisi bakir kaplama kalitesini etkileyen faktorlerden birisi degildir?

A) Kullanilan kimyasallarin ve bakirin kalitesi
B) Elmasigne ucu agisi

C) Kullanilan suyun kalitesi

D) Verilen akim miktari

Bakir kaplama Uizerine yapilan taslama islemi neye yarar?

A) Silindiri istenilen ¢ap uzunluguna indirmek

B) Bakirin tutunmasint saglamak

C) Silindir Uzerinde istenilen ideal yilizey purizligini saglamak
D) Nikeli silindir Gzerine yerlestirmek
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8)

Asagidakilerden hangisi € ektromekanik gravir makinesinde oyma isleminde
kullanlan emas uclu ignenin kirilmasini etkileyen faktorlerden birisi degildir?

A) Ignenin zamanla asinmasi veya sert bir darbeye maruz kalmasi
B) Diisik bakir kalitesi

C) igne kalitesinin disuk olmasi

D) Kullanlan kimyasal ¢ozeltiler

Asagidakilerden hangisi goruntl aktarildiktan sonra krom kaplamanin yapilis
sebeplerinden biri degildir?

A) Nikelin tutunmasint saglamak

B) Kromun bask: sirasindaki saglamligi

C) Kromun oksidasyona dayaniklilig1

D) Kromun baski malzemesine mirekkebi hizl1 aktarmasi
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cimleleri dogru veya yanhs olar ak
isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

Nikel kaplama, bakirin iyi tutunmasi igin yapilir.

Baskisi biten kalip silindirlerinin kromu sokalir Gzerindeki
isler kazindiktan sonra temizlenir veistenilen capa kadar sert
bakir ile kaplanir.

Yumusak bakir kaplanan silindirin sertligi 190-210HV (
sertlik birimi ) arasinda olabilir.

Bakir kaplanmus silindirin ¢ap uzunlugunun istenen degerde
olmasi icin parlatma islemi uygulanr.

Elmasignelerin uglar ise gore 110-130 derece arasinda
degismektedir.

Y Uizey puruzlendirmeile krom kaplama sonucunda tram
kenarlarinda olusan gapaklar alinmaktadir.

Silindirin ylizey purtzlugi sertlik 6lgme cihaz ile 6l¢uldr.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastinniz ve dogru cevap

sayiniz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki  yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gére
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayr
Ham ¢elik silindirin ylizeyindeki kir, pas ve imalat yaglarim
temizlediniz mi?
Silindiri nikel kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?
Nikel kaplama islemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal siirede yaptimz mi?
Silindiri bakir kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?
Bakir kaplamaislemini uygun ¢ozelti ve madde, gerekli akim
veideal sirede yaptimz mi?

Bakir kaplama kalinligim 6lgerek kontrol ettiniz mi?

Bakir sertligini kontrol ettiniz mi?

Silindiri parlatma makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?
Parlatma islemini istenilen kalinliga gore yaptiniz mi?

Silindirin ¢ap 6l¢lstini kontrol ettiniz mi?

Taslama makinesinde silindire taslamaislemini yaptimz m?

Y Uzey puruzligini olgerek kontrol ettiniz mi?

Silindiri elektromekanik gravir makinesine dikkatlice
yerlestirdiniz mi?
Isi bilgisayardan makineye uygun degerde gonderdiniz mi?

Elektromekanik gravir makinesinde oyma islemini belirli
standartlarda yaptimz mi?

Silindiri krom kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz
mi?

Krom kaplama islemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal sirede yaptimz mi?

Silindir ylzeyine purizlendirmeislemini yaptimz m?

Y Uzey puruzltgini olgerek kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz iglemleri
tekrar ediniz.
Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak tifdruk kalibina
lazer ileresim ve yazi isleyebileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Tifdruk kalip hazirlamada lazer ile resim ve yazi islemeyi internetten arastirimz.
Topladiginiz bilgileri arkadaglarinizla paylasiniz.

2. LAZERLE RESIM VE YAZI ISLEME

Teknolojik olarak dinyada kullamlan en son yontemlerden biridir. ik kez 1996
yilinda Isvicreli bir firma tarafindan direkt lazer yontemi olarak uygulanmustir. Bu yontem
Tlrkiye icin cok yeni ve ileri bir teknoloji sayilabilir. Fakat gelecekte bu teknolgjinin
kullarmlacag: disuntltrse Turkiyeicin 6nemi dahaiyi anlasilmalidir.

Lazerleresim ve yazi islemede temel olarak, baskisi yapilacak islere ait resim, yazi ve
grafik 6geleri, goruntl bilgisayar bagl lazer gravir makinesi ile kalip tizerine transfer edilir.

L ey

Sekil 2.1: Lazer gravir makinesi

2.1. Silindir Hazir lamak

Bu yontem el ektromekanik yontemdeki silindir hazirlama asamalarina benzemektedir.
Tek degisen bakir kaplama yerine ¢inko kaplama yapilmasidir.

En son olarak bakir kaplamaya da lazerle gorint aktarma islemini yapan bir makineyi
Alman bir firma tamtnugtir.
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Sekil 2.2 : Lazerle bakira gor tintl aktaran makine

2.1.1. Cinko K aplamak

Cinko kaplama yapmadan once kalip silindirlerinin ylzeylerindeki kir, pas ve imalat
yaglar temizlenmelidir. islem ¢inko kaplama makinesinde gerceklesir. Cinko banyosu
sodyum hidroksit, sodyum karbonat, saf su ve ginko metal igeren bir ¢ozeltidir. Elektrik
akimiyla ( 8 A/dm? akimla ) 55 dakikada 100 mikron ginko tabakas: kaplanabilir. Kaplanan
¢inkonun sertligi 90-120HV arasinda olabilir.

Bakir kaplama yerine ¢inko kaplamamin kullamlis nedeni ginkonun yuksek
emiciliginin olmasidir.

Sekil 2. 3: Cinko kaplama makines

Cinko kaplama isleminden sonra eektromekanik yontemdeki islemler yapilir. Set
olarak silindirler hazirlanir.

2.2. Lazerle Gérlintu Isleme

Lazerle gbruntl islemede bilgisayarda yapilan islemler elektromekanik yontemdekiyle
aynidir. Burada degisen, bilgisayardan lazer gravir makinesine gondermede kullanilan
programin farkli olusudur. Bu program, kullamlan makineden makineye degisiklik gosterir.

Lazerle oyma isleminde kullamlan gravir kafasi, elektromekanik yonteme gore
degisiktir. Oyma islemini lazer direkt olarak gerceklestirmektedir. Gravir kafas icinde lazer
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st silindire gonderen bir sistem bulunur. Lazer 151t bir fiberoptik kabloyla silindir
Uzerine odaklanarak gorintiyd olusturur. Lazerle saniyede 70.000 hiicre olusturabilir.

optik odaklama
silindir -@:
Sekil 2. 4: Lazerleislemenin aras Sekil 2.5: Lazerleisleme

Tram siklig1 olarak 70’lik tramdan 200’ [k trama kadar yapilabilir. Lazer yéntemiyle
olusturulan tramin gorintiisii de geleneksel gériinimiin disinda dairesel ol maktadir.

Sekil 2. 6: Lazer tram gor Uintus(.

Goruntt elde edildikten sonra yapilan islemler eektromekanik yontemdekiyle aynidir.
Yamz krom kaplama kalinligi 6-8 mikron arasinda olabilir.
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Su ana kadar yapilan arastirmalarda lazerle olusturulmus silindirlerle yapilan baskilar
elektromekanik yontemle hazirlananlara gore daha net ve keskin olmaktadir.
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Sekil 2. 8: Elektromekanik graviir
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Sekil 2. 9: Sraayla elektromekanik ve lazer ile olustur ulmus baski
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklari Oneriler

@ Hamcdik silindirin ylzeyindeki kir, pas ve
imalat yaglarim temizleyiniz.

@ Temizlerken eldiven kullaniniz.
@ lyi temizlenmesine dikkat
ediniz.

@ Silindiri nikel kaplama makinesine
yerlestiriniz.

@ Silindiri bir tagiyiciyla dikkatlice
yerlestiriniz.
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@ Nikel kaplamaiglemini yapinmz.

@ Nikel kaplama makinesine konan
¢Ozdti ve madde oranlarina dikkat
ediniz.

@ Makine Uzerinde gerekli akim
miktarin kontrol ediniz.

@ Kaplama siiresine dikkat ediniz.

@  Silindiri ¢inko kaplama makinesine
yerlestiriniz.

@ Eger baskisi bitmis silindir
kullanlacaksa, krom sokme
isleminden sonra bu bdlimden
isleme baglanacagim unutmayiniz.

@ Silindiri bir tagiyiciyla dikkatlice
yerlestiriniz.

@ Cinko kaplama islemini yapimz.

@ Cinko kaplama makinesine konan
¢Ozdti ve madde oranlarina dikkat
ediniz.

@ Makine Uzerinde gerekli akim
miktarin kontrol ediniz.

@ Kaplama siiresine dikkat ediniz.
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@  Cinko kaplama kalinligini dlgerek kontrol
ediniz.

@ Olgmeden 6nce cihazin

kalibrasyonunu yapmay1
unutmayimz.

@ Cinko kaplamanin 50-100 mikron
kalinlig1 arasinda olabilecegini
unutmayimz.

@ Cinko sertligini kontrol ediniz.

@ Olgmeden 6nce cihazin

kalibrasyonunu yapmay1
unutmayimz.

@ Cinko kaplamanin 90-120HV (
sertlik birimi ) sertlik araliginda
olabilecegini unutmayiniz.

@ Taslama makinesinde silindire taslama
islemini yapinz.

@ Ylzey purizligini olgerek kontrol ediniz.

@ Makinenin taglama degerlerini
kontrol ediniz.




@ Ideal puriizlikte olup olmadigin
kontrol ediniz.

@ Silindiri lazer gravir makinesine yerlestiriniz

@ Silindiri makineye dikkatlice
yerlestiriniz.

@ Bilgisayardan isi makineye gbnderiniz.

,

@ Baglantilar: kontrol ediniz.
@ Tsleminin belirli standart degerler

dogrultusunda yapil digin
@ Lazer gravir makinesinde oyma islemini unutmayniz.
yapiniz. @ Oymaisleminden sonra goruntu

aktarilan silindirin ytizeyinin
yeniden taslama ile parlatildigin
unutmayimz.

@ Krom kaplama makinesine konan

. - ¢Ozdti ve madde oranlarina dikkat
@ Krom kaplama iglemini yapiniz. ediniz.
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@ Makine Uzerinde gerekli akim
miktarin kontrol ediniz.

@ Kaplama suresini dikkat ediniz.

@ Silindir ylzeyine pirizlendirme islemini
yapiniz.

@ Makinenin plrizlendirme
degerlerini kontrol ediniz.

@ ideal puriizlikte olup olmadigim
kontrol ediniz.
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( 6LGME VE DEGERLENDIRME )

1

2)

3)

4)

GOKTAN SECMELI TEST

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.

Ik defa ham cdlik silindire lazer ile gériintii islenecek ise bu islem sirastyla hangi
asamalardan olusur?

A) Krom kaplama, goruntii isleme, nikel kaplama, ¢inko kaplama
B) Cinko kaplama, nikel kaplama, gorunti isleme, krom kaplama
C) Goruntu isleme, ginko kaplama, nikel kaplama, krom kaplama
D) Nikel kaplama, ¢inko kaplama, gortntt isleme, krom kaplama

Lazer ileresim ve yazi islemede goriintti hangi maddeyle kapl: silindire islenir?

A) Nikel
B) Cinko
C) Krom
D) Altin

Silindire hangi mikron kalinliklarinda ¢inko kaplama yapilir?

A) 50-100

B) 300-500
C) 350-600
D) 200-400

Asagidakilerden hangisi ¢inko kaplama kalitesini etkileyen fakttrlerden birisi
degildir?

A) Kullanilan kimyasallarin ve ginkonun kalitesi
B) Kullamlan suyun kalitesi

C) Lazer ig1mimin guci

D) Verilen akim miktari

37



Dogru Yanhs Testi

Asagidaki cimleleri dogru veya yanhs olar ak
isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

Lazer ile goruntl isleme diinyada kullanilan en son
yontemlerden biridir.

Lazer ile goruntl islemede elmas uclu igne kullanilir.

Kaplanan ginkonun sertligi 90-120HV arasinda olabilir.

Lazer ile goruntt islemede 70-200’ [tk tram siklig1 arasi
yapilabilir.

Krom kaplama kalinligi1 6-8 mikron arasinda olabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap

sayiniz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki  yanlis cevaplarimzi tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Ham ¢elik silindirin ylizeyindeki kir, pas veimalat yaglarin
temizlediniz mi?

Silindiri nikel kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Nikel kaplama islemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal sirede yaptimz mi?

Silindiri cinko kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz
mi?

Cinko kaplama islemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal sirede yaptimz mi?

Cinko kaplama kalinligini Olgerek kontrol ettiniz mi?

Cinko sertligini kontrol ettiniz mi?

Taslama makinesinde silindire taslamaislemini yaptimz m?

Y Uizey puruzliginu olgerek kontrol ettiniz mi?

Silindiri lazer gravir makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Bilgisayardan isi makineye gonderdiniz mi?

Lazer gravir makinesinde oyma islemini belirli standartlarda
yaptimz mi?

Silindiri krom kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Krom kaplama iglemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal sirede yaptimz mi?

Silindir ylzeyine purizlendirmeislemini yaptimz m?

Y Uizey puruzliginu olgerek kontrol ettiniz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak hazirlanmug tifdruk
kalibimin provasin alabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Tifdruk prova atlyeeri veya blnyesinde prova atdlyesi bulunan tifdruk fabrikalarin
ziyaret ederek prova islemini arastirimz. Topladiginiz bilgileri arkadaslarimizla paylasiniz.

3. PROVA

3.1. Tammm

Hazirlanmig kalip silindirinin baskidan 6nce prova makinesinde malzeme (zerine
basilarak kontrol edilmesi islemidir.

Sekil 3.1 : Prova makinesi
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3.2. Prova Islemi

Prova islemi prova makinelerinde yapilmaktadir. Genellikle bir ingiliz markasi piyasa
tarafindan tercih edilmektedir. Prova makinderi tifdruk makinesinin son derece kiguk bir
halidir. Malzemenin sarilabildigi biyuk bir bask: silindiri, siyirict rakle (Dr.Blade) ve kalip
silindirinden olusur.

Prova baskinin gercek makinderde yapilmamasinin sebebi, normal makinelerin son
derece blyiik olmasi, renk Unitelerinin fazla olusu, uzun kurutma Unitelerine sahip olmalari
gibi etkenler sayilabilir. Aym zamanda ekonomik ol mamaktadir.

Prova makinelerinde calisan elemanlarin konularinda uzman olmalarimin yaninda
diger atdlyelerdeki calismalar hakkinda bilgi sahibi olmalar1 gerekir. Provada daima esas
baski sartlar: dikkate alinmalidhr.

Prova islemi baskidan once yapilan son asamadir. Titiz bir sekilde hazirlanmus
silindirlerin bu bolimde takim olarak veya tek tek prova baskilar yapilir. Provalar genelde
basilacak baski malzeme Uzerine mirekkeplerle yapilmaktadir. Kullanilan murekkepler
gercek baskidaki mirekkeplerle aynmi Ozellikte ve renktedir. Buradaki amag asil baskiyi
provada mimkiin oldugunca el de edebilmektir.

Provada istenilen sonug elde edilmezse silindirler kontrol edilir ve gerekirse yeniden
yapilmasi igin geri gonderilir.

Sekil 3.2: Prova islemi
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(UYGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklar

Oneriler

@ Hazirlanms silindiri dikkatlice yerinden
alimz.

@ Buislemi bir tagiyiciyla dikkatlice

yapiniz.

@ Silindiri bir tagiyiciyla dikkatlice

yerlestiriniz.
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@ Basilacak malzemeyi makineye takiniz.

@ Mazemeyi takarken dikkat ediniz.

@ Mirekkebi gercek bask: sartlarina
gore hazirlayimz.

@ Muirekkebi dokiiniz.

@ Miurekkebi dikkatlice styirici rakle
Uzerine dokiniz.




@ Makinede baski islemini gerceklestiriniz.

@ Dikkatlice yapinmz.

@  Silindiri temizleyiniz.

@ Silindiri uygun bir temizleyici ve
bezilesiliniz.

@ Dikkatlice bir tasiyict ile gikariniz.

@ Buislemlerin her silindir igin
yapildigint unutmayiniz.




( OLGME VE DEGERLENDIRME )

Coktan Segcmeli ve Bosluk Doldurma Testi

1

2)
3)

4)

5)

Asagidaki ifadel erde bosluk birakilan alanlar1 doldurunuz.

Hazirlanmig kalip silindirinin baskidan énce prova makinesinde malzeme lizerine

basilarak kontrol yapilmast islemine..................... denir.

Prova islemi baskidan 6nce yapilan .......... asamadhr.
Provadadaima.......... baski sartlar1 dikkate aranir.

Provada basilacak malzemeler ............... malzemeler ile aym olmalidir.

Asagidakilerden hangisi prova isleminin gercek makinelerde yapilmama
sebeplerinden birisi degildir?

A) Makinelerin son derece blyuk olmast

B) Renk Unitelerinin fazla olusu

C) Uzun kurutma Unitelerine sahip olmalart
D) Ekonomik olusu



B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Hazirlanmis silindiri dikkatlice yerinden aldiniz mi?

Silindiri prova makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Basilacak malzemeyi makineye dikkatlice taktiniz m?

Kullanilacak mirekkebi hazirladinmz mi?

Mirekkebi dikkatlice dokttintiz mi?

Makinede baski islemini gerceklestirdiniz mi?

Silindiri temizlediniz mi?

Silindiri makineden dikkatlice ¢ikardiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayiri isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.




MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Modul ile kazandiginmz yeterligi asagidaki kriterlere gbre degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI EVET HAYIR

Ham ¢elik silindirin ylizeyindeki kir, pas ve imalat yaglarim
temizlediniz mi?

Silindiri nikel kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Nikel kaplama islemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal sirede yaptimz mi?

Silindiri bakir veya ginko kaplama makinesine dikkatlice
yerlestirdiniz mi?

Bakir veya cinko kaplama islemini uygun ¢ozdti, madde ve
gerekli akimile ideal siirede yaptimz nmi?

Bakir veya cinko kaplama kalinligim élcerek kontrol ettiniz
mi?

Bakir veya cinko sertligini kontrol ettiniz mi?

Silindiri parlatma makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Parlatma islemini istenilen kalinliga gore yaptiniz mi?

Silindirin ¢ap 6l¢lstini kontrol ettiniz mi?

Taslama makinesinde silindire taslamaislemini yaptimz m?

Y Uzey puruzligini olgerek kontrol ettiniz mi?

Silindiri elektromekanik veya lazer gravir makinesine
dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Bilgisayardan isi makineye gonderdiniz mi?

Elektromekanik veya lazer gravir makinesinde oyma iglemini
belirli standartlarda yaptiniz mi?

Silindiri krom kaplama makinesine dikkatlice yerlestirdiniz
mi?

Krom kaplama islemini uygun ¢ozelti, madde ve gerekli akim
ileideal sirede yaptimz mi?

Silindir ylzeyine purizlendirmeislemini yaptimz m?

Y Uzey puruzligini olgerek kontrol ettiniz mi?

Hazirlanmis silindiri dikkatlice yerinden aldiniz mi?

Silindiri prova makinesine dikkatlice yerlestirdiniz mi?

Basilacak malzemeyi makineye dikkatlice taktiniz m?

Kullanilacak mirekkebi hazirladinz mi?
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Mrekkebi dikkatlice doktiniz mu?
Makinede baski islemini gergeklestirdiniz mi?
Silindiri temizlediniz mi?

Silindiri makineden dikkatlice ¢ikardiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yukaridaki sorulara cevaplarimz olumsuz ise ilgili bilgi konularim ve uygulamalari
tekrarlayiniz. Cevaplarimz olumlu ise bir sonraki moduile gegebilirsiniz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME. FAALIYET 1 COKTAN SECMELI TEST
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OGRENME. FAALIYET DOGRU 1YANLIS TESTi
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OGRENME FAALIYET 2 COKTAN SECMELI TEST
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OGRENME.FAALIYET2DOGRU YANLIS TESTi
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OGRENME FAALIYET 3 COKTAN SECMELI TEST

1 prova

2 son

3 Esas(ger ¢ek)

4 Esas baskida
basilacak

5 D
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ONERILEN KAYNAKLAR

() www. matbaaturk.org .
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