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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin afdkini sarmissa ¢elik zirhlhi duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir imani bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklan ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu haydsizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarn, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tant:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalari alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Sttheda figkiracak toprag: siksan, sitheda!
Cani, cananu, biitiin varum alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden [l1ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan [1ahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dékiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamig bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini disinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
digmanlar, butin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleler1 zapt edilmis, biitlin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak iizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattda bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Tiurk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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Ogrenme birimiyle ilgili
kapak gorselini igerir.

DERS MATERYALININ TANITIMI

OGRENME

3. BiRIMi

TEMEL KAVRAMLAR
- Miirekkep

- Hazne suyu

-Kadit

- Nemlendirme sistemi
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BASKIYA HAZIRLIK

NELER OGRENECEKSINIZz?
#§ Ofset baski miirekkeplerinin bilesenlerini,

#§ Ofset baski miirekkeplerinin basilabilirlik &zelliklerini,
#p Ofset baski miirekkeplerinin reolojik 6zelliklerini,

’ Ofset baskl makinesinin mirekkep Gnitesini,

“P Hazne suyu ve ozelliklerini,

#J Ofset baski makinelerinde nemlendirme yéntemlerini,
4§ Ofset baski makinesinin nemlendirme Unitesini,

“¥ Kagidin bilesenlerini,

45 Kagidin basilabilirlik 6zelliklerini,

“B Kagidin yiizey ozelliklerini

Ogrenme birimiyle ilgili
kazanimlari gosterir.

Ogrenme
biriminin adini
gosterir.
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Ogrenme biriminde yer
alan konulara iliskin hazirlik
calismalarini igerir.

Ogrenme biriminin
adini gosterir.

Zb OGRENMEBIRIMI

HAZIRLIK
CALISMASI

Dijital ortamdaki goriinti-
niin kagit, karton teneke
vb. lizerine aktariimasinda
kullanilan materyaller ile
ilgili bilgilerinizi arkadasla-
ninizla paylaginiz.

Ogrenme
biriminindeki
konulari
gosterir.

Konulara ait
gorselleri gosterir.

Giirsel 2.1: Ofset basks kalibs Sekil 2.1: Aliminyum kalibin katmanlar:

FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

2. FABRIKASYON OFSET BASKI KALIPLARI

Baski kaliplan gorintiyi kagit, karton gibi bask: alth malzemeleri-
nin lizerine aktarmaya yarar. Genellikle metal, plastik, kauguk ve kagit
gibi malzemelerden yapilir.

Ofset baski sisteminde gogunlukia metal kaliplar kullanilir. Metal
kaliplar tek metalli kalip, cok metalli (bi-metal, tri-metal ve quadro)
kalip ve aliminyum kalip olarak gruplandinlir. Bunlardan en ok tercih
edilen aliminyum kaliplardir.

Geleneksel yontemde aliminyum plakanin kalip haline gelmesi
igin ylizeyinin grenlenme islemi mekanik olarak kumn piskirtme, bil-
yeli kumlama, islak ya da kuru fircalama ile yapilirds,

Gelisen teknoloji ile birlikte ofset baski kahiplanna uygulanan is-
lemler fabrikasyon olarak yapilmaya baslandi. Fabrikasyon islemlerle
hazirlanan kaliplar daha dayamikh duruma geldi. Boylece hem kalibin
goriintl kalitesi hem de kullamim 6mri arthg icin daha yiksek tirajh
isler basiimaya bagland.

2.1. OFSET BASKI KALIPLARI

Yizeyi cesitli islemlerden gegirilerek 151ga duyarl kimyasallar ile
kaplanmis metal plakalara ofset baski kalibi denir (Gorsel 2.1), Of
set bask kaliplarinda farkh metal tasicilar kullanilir, Metal kaliplanin
temel fonksiyonu net gorintd transferi yapmasi, esnekligi ve ylksek
baski sayisina dayanikh olmasidir. GUnimii bunu en iyi sagl
metal aliminyumdur. Aliminyum plakalar ofset baski sistemine uyum
noktasinda difer metallere gore daha avantajhidir (Sekil 2.1). Kaliplar
basilacak igin kalitesini dogrudan etkiledigi icin belirlenen standartta
hazirlanmis kaliplarla hem kaliteli bir baskiya hem de istenen tiraja
ulagilir.

Ofset baski sistemi ile basilacak gérlintdlerin Gnce astrolon dzeri-
ne montaji yapilir. Montaj islemi tamamlanan igin kalip lzerine akta-
rilmasi kalip pozlama ile olur.

> Matyiizey

Hassas tabaka
» Anodik tabaka
Elektrolize
grenli tabaka
T Aliminyum
taginc) tabaka
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Konulara ait
sekilleri gosterir.
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iliskin yardimci kaynaga gidilir.

Karekod okuyucu ile taranarak uygulamayla ilgili resim, video,
animasyon vb. kaynaklara ulasmayi saglayan koddur. Karekodun
altindaki sayi asagidaki linkin sonuna eklendiginde uygulamaya

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20860

BASKIYA HAZIRLIK

UYGULAMA
8. UYGULAMA VAPRAG!
AMAC : Mirekkep haznesine murekkep koyarak murekkep i ve miurekkep merda-

Uygulamanin
amacini igerir.

nelerinin ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, 50x70 cm 8lglisiindeki ofset baski

makinesinin haznesine mirekkep koyup mirekkep haznesi ve murekkep mer-
danelerinin ayarlarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede ta-

mamlayiniz.
¥ Ofset baski makinesi ¥ Makinenin anahtar ¥ Baski makinesinin dlglsii
v Ofset baski miirekkebi takimi g;::: glcustinde ofzet bask
¥ Ofset baski kalib ¥ Spatula ¥" Baski makinesinin tinite sayisi
¥ Defter, kalem, silgi I Tek tinite

Uygulamanin
yonergesini icerir.

-
UYGULAMAYA ILISKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapal lan emin olunuz. 5. Baski makinesiyle ilgili glivenlik énlemlerini

2. Baskisi yapilacak isi kaliba pozlayarak kalib aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina uyu-
hazirlayiniz.

3. Basilacak isin rengine uygun olan mirekke-

Uygulamada
kullanilacak arag
gereg, malzeme
ve makineleri
icerir.

bin kutusunu aginiz.

4. Kalibin takilacag) makinenin temiz olmasina
dikkat ediniz.

AAA

RIVARY . e e s S i S S Gl B G B S S S B .
Mdrekkep hazne ayari her baski igleminden énce, mirekkep merdanelerinn

Uygulamaya
iliskin yapilacak
hazirliklari ve
alinacak guivenlik
onlemlerini igerir.

© ayan ise ancak murekkep merdanelerinde ayarsizlik olduéuﬂda yopilir.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is sagl ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énliigini giyip onligin digmelerini ilikleyiniz.

3. Kullarilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Makineyi manuel kanuma getiriniz.

5. Ofset baski kalibim kalip kazaninin makas yoniinde
bulunan lamamin arasina yerlestirip lamanin vidala-
rimi anahtar ile sikiniz (Gérsel 3.11).

OFSET BASKI TEKNIKLERI 10

Uygulamanin islem
basamaklarini ve dikkat
edilecek noktalari agiklar.
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Girsel 3.11: Kalibin makas
yiniinden takilmasy

Uygulamanin
yapihisina iliskin
gorselleri gosterir.

Atélyede
uygulama
sirasinda dikkat
edilmesi gereken
noktalari belirten
ikaz kutucugudur.
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Uygulama sonrasi yapilacak
degerlendirmeyi gosterir.

TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

o DEGERLENDIRME

“’/' Yaptigimiz caligma Kontrol Listesi 6.1'deki digiitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

v

Kontrol Listesi 6.1

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

Is sagh@ ve giivenligi tedbirlerini ald:.
Uygulamaya iliskin hazirliklar: tamamladi.

Baskida kullanifacak kgitlan havalandird
Girig asansori ayarlarin yapt.
Baskida k lacak kalibi, kalip k takn.

Miirekkep hazne ayarlarini yapti.

Hazne suyu merdanesinin dénis hizi ayanm ideal donis hizindan %S5 fazla ola-
cak sekilde ayarlad:.

Cikig asansoriiniin ayarlarini yapt.

Makineyi calistirdi,

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Miirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski kenumuna getirdi.

Makineyi durdurdu,

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlann gegisine gore pozay ayarladi.

Kagitlann duzgiin hizalanmalari igin &n siper ayarini yapt.

Makineyi calistird).

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Basilan iste mirekkep-su dengesi ile ilgili sorunu tespit etti.

Mirekkep-su dengesini saglamak icin hazne suyu merdanesinin ayarini ideal
daniis hizina getirdi.

Makineyi tekrar calistirarak baskiy gergeklestirdi.

Miirekkep-su dengesinin ideal baski standardina uygun oldugunu tespit etti.
Sirekli baskiya gecerek bask islemini tamamladi.

Makineyi durdurdu.

Gikis asansorlinden kagitlan aldi,

Arag gereci dogru sekilde kulland:.

Sabirh, diizenli ve temiz galist.

Galisma alanin ve ofset baski

Lo et dareialeedl

Ogretmen Yorumlari:

OFSET BASKI TEKNIKLERI 10 4 5
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OERENME
¢ BIiRIMI

NELER OGRENECEKSINIz?

% Ofset baski sistemi
4 Ofset baski makineleri

TEMEL |
KAVRAMLAR

montaj, ofset baski,

baski rehberi, tire,
trigromi, trase, CMYK,
tram

% Baskinin olusumu

% Montaj yapma

4 Renk olusumu

# Baskidaki goriintii olusumu
% Renk ayrimi
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1. OFSET BASKIDA MONTAJ

Ofset baski sisteminde kiiclik bir etiketten billboard afisine kadar
HAZIRLIK

CALISMASI her boyutta trtin basilir. Degisik 6l¢lilerdeki trtnler, standart boyutlu

makinelerde bir plan dahilinde tretilir.

Baski yapilacak makine ile basilacak isin boyutlari eslestirilip, ayni

Elta?' d;fter, klajclalog,.b' veya benzer 6zelliklere sahip olan isler yan yana koyularak basilma-
Crgl, aflz ve &l flani gibl hdir. islerin bu sekilde basiimasi icin belli bir planda montajlanmasi

gorsel ve yazil Griinlerin
nasil basilip ¢ogaltildig) ile
ilgili bilgilerinizi arkadasla-

rinizla paylasiniz. 1.1. OFSET BASKI SISTEMI

gerekir. Boylece baski sayisindan, zamandan ve baski alti malzemesi
gibi unsurlardan tasarruf edilmis olur.

Ofset, dilimize ingilizceden ge¢mis olan off-set kelimelerinin birle-
siminden olusan bir kelimedir.
Ofset baski; mirekkebin kauguk vasitasi ile kagida gecirilmesi an-

lamina gelir.

Ofset baski sistemi, 1700’lu yillarin sonunda bulunan tas baski
tekniginden faydalanarak gelistirilen bir sistemdir. Tas baski teknigi ile
yapilan islerde 6ncelikle baski sirasinda kalip olarak kullanmak igin ki-
rec tasinin yizeyi iyice dizlestirilirdi. Bu islemden sonra yagh kalem,
yagli pastel veya yagl mirekkeple goriintd, kireg tasi kalibinin tizerine
olusturulurdu. Goriintl kaliba aktarildiktan sonra arap zamki eriyigi
sirdlip, goranti olmayan kisimlarin yagli maddelere yatkinhigi engel-
lenerek suyu tutmasi temin edilirdi. Boylece siingerle islatildiginda
gorinti olmayan kisimlar suyu tutarken goriinti olan kisimlarin suyu
tutmamasi saglanirdi. Goriintd olan kisimlar ise suyu kabul etmeyip
yagh murekkebi kabul eder duruma gelirdi. Tas kalip Gzerine kagit ko-
nularak, presten gegirilince goriinti kagit Gzerine basilir ve tas baski
teknigi ile baski gerceklesmis olurdu (Gorsel 1.1).

4 : )

Gaorsel 1.1: Tas baski

18 OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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1905 yilinda Amerikali Ira W. RUBEL tas baski teknigi lzerinde calismalar yaparken tesadiifen ofset
baski teknigini bulmustur. 1907 yilinda Alman Caspar HERMANN (g silindir sistemine gore tabaka ve rotatif
ofset baski sistemiyle baski gergeklestirmistir. 1930’lu yillara gelindiginde (g silindirli ofset baski sisteminin
baski hizi saatte 3.000 adede ulasmistir. Bundan sonra yapilan calismalar agirlikli olarak makinenin baski
hizini arttirmak, baski kalitesini yiikseltmek ve baski sirasinda emniyeti saglamaya yonelik olarak devam
etmistir.

1930’lu yillarda ofset baski sisteminde kullanilan film heniiz icat edilmedigi icin kalip kopya islemi albi-
min metodu ile ¢alisiimig, gériintli cam negatif plakalardan ginkoya kopyalanarak baski kalibi olusturulmus-
tur. Il. Dlnya Savasi'ndan sonra filmin imalatiile birlikte reprodiiksiyon, buna paralel olarak pozitif kalp ve
kopya sistemi de gelistirilip yayginlastirilmistir. Kaliplar daha ince grenlenerek baski makineleri daha hassas
¢aligir duruma getirilmis boylece ofset baski sisteminin kalitesi arttirilmigtir.

Ofset baski sistemi; gliniimizde kitap, dergi, gazete, brosiir, katalog, fatura, karton ve teneke ambalaj
gibi Grlinlerin basiminda en ¢ok tercih edilen baski sistemidir. Ofset baski, 6zellikle cok sayfal ve yiiksek
tirajli islerin basilmasinda kullanilir. Ofset baski makinelerinde baski alti malzemesi olarak kagit, karton,
mukavva ve teneke kullanilir.

Kagit, karton ve mukavva Uzerine baski yapan tabaka ofset baski makinelerinde saatte 18.000-55.000
adet baski yapilabilir. Her tiir ve kalinlikta kagidin baskisi yapilir. Teneke {izerine baski yapan ofset baski ma-
kineleri ise saatte ortalama 5.000 adet tabaka baski yapabilir. Tabaka tenekelerin kalinligi 0,14 mm ile 0,50
mm arasindadir. Ginimuzde tenekelerin dayaniklihginin arttiriimasiyla birlikte yaygin olarak kullanilan
kalinhk 0,14-0,30 mm’dir.

1.1.1. Ofset Baski Béliimiinde is Saglig ve Giivenligi Onlemleri

Ofset baski bélimu; is saghigi ve glivenligi bakimindan yiiksek ses, koku ve makinelerden kaynakli risk-
ler nedeniyle ¢ok tehlikeli sinifta yer almaktadir.

Bu boliimde calisirken kisisel koruyucu ekipmanlarin kullanilmasi hem fiziksel hem de zihinsel saghk
agisindan oldukg¢a 6nemlidir (Gorsel 1.2). Makinelerde galisirken aksesuar takmak veya saglar uzunsa agik
birakmak is glivenligi agisindan ciddi bir risk olusturur.

KORUYUCU EKiPMANLAR GUVENLIK LEVHALARI
A\ _
TEHLIKE ELEKTRIK TEHLIKESI PATLAMA, RISKi

A\ L\

YANICI MADDE TAHRIS EDICi MADDE

A\

SIKISMA TEHLIKESI KESME TEHLIKESI

J

Gorsel 1.2: Baski boliimiinde kullanilan koruyucu ekipmanlar ve giivenlik levhalar1
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Ozellikle gida ambalaj baskisi yapilan ofset baski béliimiinde kisisel koruyucu ekipman kullaniimasi
gida givenligi agisindan son derece 6nemlidir. Baski bolimine girilirken hijyen kurallarina uyulmasi zo-

runludur. Ofset baski bélimiinde mirekkep, solvent gibi kimyasal maddelerin kullaniminin yani sira baski

kaliplarinin baski makinesine takilmasi, baskinin kontroli ve baski makinesinin temizligi gibi is ve islemler

de yapilir. Yapilmasi gereken is ve islemlerin is saghgi ve glivenligi agisindan olusturdugu riskler ve alinmasi

gereken onlemler Tablo 1.1’de verilmistir.

Tablo 1.1: Ofset Baski Boliimiinde Is Saglig1 ve Giivenligi

Tehlike Onlem

Baskida kullanilan mirekkep,
solvent gibi tehlikeli maddelerin
cilt ile temasi

Koruyucu maske ve eldiven
kullaniniz.

Cilt hastalklar

Kullanilan mirekkep, ¢oziicl
vb. kimyasal madde kutularinin
kapaginin acik kalmasi

Her tiirli kimyasal maddenin
kapagini sikica kapatiniz.

Solunum yolu hastaliklari
GOz rahatsizliklari
Yangin

Makine kullanma talimatinin-
prosedirinin bulunmamasi

Makinelerin kullanim
talimatlarini galisanlarin kolayca
gorebilecegi yerlere asiniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari
Yangin

Makine Gzerinde ve etrafinda kagit
tozlarinin birikmesi

Makinelerin temizligini diizenli
olarak yapiniz.

Solunum yolu hastaliklari

Makinenin yan korkuluklarinin
bulunmamasi

Makinelerin koruyucu
pargalarini sékmeyiniz.

Disme

Hasarli makinelerin kullanilmasi

Makinelerin bakim ve
onarimlarini aksatmayiniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Makinenin periyodik bakim ve

Makinelerin periyodik

durdurmak icin cift el kumanda
sisteminin bulunmamasi

o o - Yangin
kontrollerinin uzman kisilerce bakimlarini uzman kisilere
yapilmamasi yaptiriniz. Patlama
Makineyi calistirmak veya Makinelerin cift el kumanda Uzuv kaybi

sistemini devre disl
birakmayiniz.

El kol yaralanmalari

Makine galisirken baski kalitesini
kontrol etmek igin basiimis
formalarin asansorden alinmasi

Baski kontroli yapilirken makine
ile ilgili givenlik 6nlemlerine
uyunuz.

Uzuv kaybi

El kol yaralanmalari

Uzun sure ayni pozisyonda c¢alisma

Belirlenen saatlerde dinleniniz.

Kas-iskelet sistemi
rahatsizliklari

Basimi yapilacak bobin kagitlarin
elle yuvarlanarak makinenin giris
kismina tasinmasi

Taslyicl palet vb. araglari
kullaniniz.

Kas-iskelet sistemi
rahatsizhklar

Ayak ve parmak ezilmesi

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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Cahisanlarin, kullandiklari kimyasal
maddeler konusunda bilgi sahibi
olmamasi

Kimyasal maddelerin kullanim
talimatlarini okuyunuz.

Yangin

Patlama

Cilt hastaliklari

Solunum yolu hastaliklar
GOz rahatsizliklar

merdanelerin hemen durmamasi

Makinenin glraltila calismasi Kulak tikaci kullaniniz. isitme kayb
—— o acil | Sikisma
Kagit sikismas: gibi acil durumlarda Makinenin stop tusuna basiniz. Uzuv kaybi

El kol yaralanmalari

Baski makinesinde sicak islem

yapilmasindan dolayl merdane
Gzerinde biriken mirekkep ve

boyanin buharlagmasi

Ortam sicakhgini ve
havalandirma sistemini kontrol
ediniz.

Cilt hastaliklar
Solunum yolu hastaliklari
GOz rahatsizliklar

Makine basinda calisirken el
sakasi gibi uygunsuz hareketlerde
bulunulmasi

Makine basinda calisirken ise
odaklaniniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari
Disme

Calisanlarin is 6nligi giymemesi

is 6nligl giyiniz.

Uzuv kaybi
El kol yaralanmalari

Baski makinesine kagit
ylklerken asansoriin tam olarak
indirilmemesi

Yukleme ve istif asansérini
uygun pozisyona getiriniz.

Malzeme diismesi

Merdanelerin ve blanketin alkol,
tiner vb. kimyasal maddeler
kullanilarak elle temizlenmesi

Makinelerin temizlenmesi
icin uygun kimyasal maddeler
kullaniniz, ise uygun eldiven
giyiniz.

Solunum yolu hastaliklar
Cilt hastaliklari
Norodavranigsal hastaliklar

1.1.2. Ofset Baski Sisteminde Baskinin Gergeklesmesi

Baski yapilirken ofset baskinin li¢ temel prensibinden yararlanilr.

Yag Bazli Miirekkep ile Suyun Birbirini itmesi: Ofset baski yag ve suyun birbirine karismamasi {izerine

kurulan bir sistemdir. Bu sistemde kimyasal etkilesim ile emulsiyonlu (is olan) kisimlar murekkep alirken,

emdiilsiyonsuz (is olmayan) kisimlara su tutundugu igin (nem) murekkebi kabul etmez (Sekil 1.1).

Ve
Miurekkep
Miurekkebi tutan -
emiilsiyon tabakasi
Aliminyum plaka
-

Sekil 1.1: Ofset baski kalibinda miirekkep-su dengesi
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Kaliptaki Gériintiiniin Blankete (Kauguk) Aktarilmasi Nedeniyle Endirekt Baski Olmasi: Ofset bas-
ki kalibindaki goriinti baski alti malzemesine aktarilmadan 6nce blankete aktarilir. Blankete aktarilan
gorintd, baski alti malzemesine transfer edilir. Basilacak gorintiiniin bu sekilde aktarilmasina endirekt
baski denir. Endirekt olmasi sebebiyle ofset baski kalibinda goriintl diizdir. Kaliptaki diiz gériintli blankete
aktarildiginda ters, baski alti malzemesine basildiginda diiz ¢ikar. Blanket, yumusak yapida oldugu igin kagit
zedelenmeden baski gerceklesir (Sekil 1.2).

Y Miirekkep
-
merdanesi

Su merdanesi

Ofset baski endirekt baski oldugu
icin goruintu transferi su sekildedir:

3
Diiz goriinti
Orijinal ya da tasarim ylizeyinde
Kalip kazani —— @ "J Y yuzey
diiz
Q Film tzerinde ters

Q Kalip tGzerinde diiz

Q Blankette ters
Diz gorintii

Q Baski alti malzemesinde (kagit,
teneke vb.) diiz olur.

Ters goriinti

Blanket ——

Kagit ——»
—-

Baski kazani —

)

Sekil 1.2: Ofset baski sisteminde goriintii

Kalipta Goriintii Olan Kisimlarla Olmayan Kisimlarin Yiiksekliginin Esit Olmasi Nedeniyle Diiz Baski
Olmasi: Kalip Gzerindeki basan yerler ile basmayan yerler arasindaki ylkseklik farki binde iki kadardir. Bu
da g6z ardi edilebilir bir farktir. Bundan dolayi ofset baskiya diiz baski denir.

Ofset baskinin avantajlari sunlardir:

ﬂ Yiiksek standartta gorunti kalitesi saglar.

Q Kauguk yiizeyinin dokusu ile baski yizeyinin dokusu birbirine uygundur. Bundan dolayi ofset
baski keskin ve temiz gorlntiler Uretir.

@ Baski kaliplari hizli ve kolay hazirlanir.

Q Kalip ile baski yiizeyi arasinda dogrudan bir temas olmadigi igin baski kalibinin 6mri daha uzun-
dur.

@ isin tiraji arthkca birim maliyeti azalir.

1.1.3. Ofset Baski Makineleri

Ofset baski sistemi kalip, blanket (kaucuk) ve baski olmak lzere (i¢ adet kazandan (silindirden) olusur.
Ofset baski makinelerinde kalip kazani blanket kazanini, blanket kazani da baski kazanini hareket ettirir.
Murekkep ve nemlendirme merdaneleri de kalip kazanina temas ettirilerek makinelerin ¢alismasi saglanir.

Her Gnitede sadece bir renk basilir. CMYK (Cyan, Magenta, Yellow, Black) renklerinden olusan bir baski
yapmak i¢in tek renkli makinede ayni is dort kez, dort renkli makinede ise tek seferde basilir. Ofset baski
makineleri baski tnitesi olarak 1, 2, 4, 5, 6,7, 8 vb. seklinde Uretilir.

2 OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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Ofset baski makineleri; baski ebadi, tinite sayisi, baski silindirlerinin yerlestirilmesi ve kagit tagima gibi
ozellikleri bakimindan siniflandirilir.

1.1.3.1. Web Ofset Baski Makineleri

Yuksek hizli ve dislik maliyetli ofset baski sistemidir. Gazete, dergi ve kitap gibi yiksek tirajli isleri bas-
mak icin web ofset baski makineleri kullanilir (Gérsel 1.3). Bobin halindeki kagitlara baski yapar. Web ofset
baski makineleri; kalip, blanket, nemlendirme ve murekkep sistemleri bakimindan tabaka ofset makinele-
riyle benzer 6zelliktedir.

1
L
P

Gorsel 1.3: Web ofset baski makinesi

Web ofset baski makinesinin konfiglirasyonunda ve unitelerin yerlesiminde farkhliklar vardir. Bu maki-
nelerde birbirine senkronize farkli islemler yapan birimler bulunur. Bobin halinde makineye giren kagidin
Gzerine baski yapildiktan sonra kirma-katlama, kesim vb. islemlerden gegirilir. Kagit bu islemlerden sonra
gazete ve dergi gibi Grlinlere dontsdar.

Web ofset baski makineleri, tabaka ofset baski makinelerine gére oldukga hizlidir. Bu makinelerde kagit
bobin halinde oldugu icin poza ayari tabakadaki gibi baski hizini etkilemez.

1.1.3.2. Tabaka Ofset Baski Makineleri

Tabaka ofset baski makineleri, tabaka haline getirilmis farkli gramajdaki kagitlara baski yapar. Bu maki-
neler; 25x35, 50x70, 64x90, 70x100, 84x118,8 ve 151x204 cm gibi standart boyutlarda Gretilir. Ofset baski
makineleri, kagida baski yapmakla birlikte teneke tabakalari lizerine de baski yapabilecek sekilde konfigiire
edilmektedir. Bu makineler 0,04 mm’den 1 mm’ye kadar degisik kalinliktaki her turli tabaka kagit, karton
ve mukavva lzerine baski yapabilir. Tabaka ofset baski makineleri baski ebatlarina gére biro teksir maki-
neleri, kiiglik boy ofset baski makineleri, orta ve biiylik boy ofset baski makineleri seklinde siniflandirihr.

Biiro Teksir Makineleri: Makinelerin baski tGnitesi bir tanedir. Bu makineler zemin baski ile tire baski-
da kullanilir. Baski hizi saatte ortalama 3.000-6.000 adet arasindadir. Baski ebadi 25x35 cm'ye kadar olan
makinelerdir. Teknik 6zellik olarak kaliba miirekkep veren merdane ile mirekkep ezici merdanelerin sayisi
azdir ve gaplari kugliktir. Bu nedenle merdaneler murekkebi iyi ezemez ve kalibi iyice doyuramaz. Bu 6zel-
ligi makinelerin kullanimla ilgili dezavantajidir.
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Kiiglik Boy Ofset Baski Makineleri: Baski ile birlikte
numarator, piliyaj, perforaj gibi islerde kullanilir. Baski
ebadi 32x44, 36x52 ve 46x64 cm’ye kadar olan makine-
lere kiiglik boy ofset baski makinesi denir. Baski sistemi
olarak klasik emicili kagit tasima sistemine sahiptir. Poza
sistemi havali ve mekanik oldugundan baskiyi hassas bir
sekilde gergeklestirir. Bu makinelerle her turli isin bas-
kisini yapmak mimkiindir. Saatte 6.000-12.000 adet
tabakaya kadar baski yapma hizina sahiptir (Gorsel 1.4).

Orta ve Biiyiik Boy Ofset Baski Makineleri: Bas-
ki yapilan tabaka ebadi 52x74 cm’den 110x160 cm’ye
kadar olan ofset baski makineleridir. Gelisen teknoloji

ile birlikte matbaacilik sektériinde misteri taleplerinin
artmasli sonucu saatte 18.000 adet tabakaya kadar bas-
ki yapan ofset baski makineleri tretilmistir. Teknik ola-
rak mirekkep merdanelerinin ¢aplarinin biiyik olmasi
miurekkebi daha iyi ezmekte ve baski alti malzemesine
daha homojen bir transfer saglamaktadir. Bunun yani
sira kagit akis ayarlari ve poza sistemleri oldukga hassas
oldugundan kaliteli ve standart bir baski yapmak mim-

kindir. Ozellikle trigromi renklerin baskisiyla birlikte

lak ve soguk varak gibi ilave baskilari da yapmaya elve-
rislidir (Gorsel 1.5). Gorsel 1.5: Orta boy cift renk ofset baski makinesi

1.1.3.3. Tek Renkli Ofset Baski Makineleri /

Bir adet baski Uinitesi bulunan ofset baski makinele-

ridir. Bir seferde ancak bir rengin baskisi yapilabilir. Tek
renkli baskilar icin olduk¢a uygundur. Cok renkli bir is
basiimak istendiginde kagidin makineden her renk igin
bir kez gecirilmesi suretiyle baski tamamlanir. Bu durum
hem zaman kaybina neden olur, hem de isin maliyetini
arttirir. Ayrica kagidin makineden her gegisinde kagitta
esneme, kagit ylzeyinde yolunma vb. sorunlar olusabi-
leceginden kaliteli bir baski elde etmek olduk¢a zordur
(Gorsel 1.6).

§ BiLGi o--ccooomm . .
Tek renkli ofset baski makineleri sa-

]

]

|

Al . v ]

) dece tabaka héalindeki kagH- ve kar- :
| i
| ]

o

A g Gorsel 1.6: Tek renkli ofset baski makinesi

tonlara baski yapar.
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1.1.3.4. Gok Renkli Ofset Baski Makineleri

Sirali en az iki adet baski Unitesi olan ve en az iki rengi ayni anda basabilen makinelerdir. Bu makinelerde
4,5, 6,7, 8 vb. sayida Uniteler de olabilir. Cok renkli ofset baski makinelerinde trigromi renkler kolaylikla
basilabilir. Spot renk, lak ve soguk varak gibi baskilarin yapilmasi igin de son derece elverisglidir (Gorsel 1.7).

Gorsel 1.7: Cok renkli ofset baski makinesi

Cok renkli ofset baski makinelerinde baski yapilirken baski tiniteleri arasindaki transfer sistemi sayesin-
de baski alti malzemesinin bir tGniteden diger bir Gniteye gecmesiyle ¢ok renkli baski tamamlanir.

Baski sirasinda olusan ayarsizliklar (forsa, etek-makas, murekkep, nemlendirme suyu, carpikhk gibi)
CPC [computer print control (bilgisayar baski kontrolii)] sayesinde tespit edilerek baski operatori tarafin-
dan dizeltilir. Bu sistem ile standart kalitede baski yapilmasi kolaylasir.

Baski islemi tamamlandiktan sonra makinede olusan mirekkep vb. kalintilarin temizlenmesi islemi
baski kontrol sisteminden yapilir.

1.1.3.5. Silindir Diizenlerine Gore Ofset Baski Makineleri

Temelde ofset baski makineleri kalip, blanket ve baski silindirlerinden (kazanlarindan) olusur. Makine-
lerin baski Unitelerinin sayisi arttikca kapladiklari alan genisler. Makinelerin kazanlarinin yerleri degistirile-
rek kapladiklari alandan tasarruf edilmesi saglanir.

Kazanlarin farkh sekillerde dizilmesiyle farkli ofset baski sistemleri olusur. Bunlar; paralel dizim sistemi,
roland sistemi, V sistem, 6n-arka baski sistemi ve satelit sistem olmak tzere bes grupta toplanir.

Paralel Dizim Sistemi: En cok tercih edilen ofset baski makineleridir. Bu sistemde baski tniteleri, art
arda paralel dizilmistir (Sekil 1.3).

4 )

Sekil 1.3: Paralel dizim sistemi
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Roland Sistem (Bes Kazanlh Sistem): Kazanlar birbirine dikey bir bicimde hafif kavisli olarak yerlestirilir.
Bu sistemde iki adet kalip, iki adet blanket ve bir adet baski kazani bulunur. Boylece ayni anda iki renk ba-
stlabilir. Sistem iki Gniteden olusuyorsa ayni anda trigromi baski tamamlanabilir.

V Sistem: iki kalip ve iki blanket kazan yan yana dizilip altina baski kazani yerlestirilerek Sekil 1.4'te
goriildiigi gibi V seklinde bir dizilim olusturulur. Ayni anda iki renk baski gerceklesebilir. iki renk baski ya-
pildiktan sonra aktarma kazani vasitasiyla diger iki renk de basilarak trigromi baski tamamlanir.

Kalp
kazam

Kalip
kazam

Blanket
LEFED T

Blanket
kazani

Baski
kazam

<= Basilacak
kagit

Sekil 1.4: V sistem

Satelit Sistem: Bu sistemde Sekil 1.5'te gortldugi gibi blylik bir baski kazaninin etrafinda doért veya
daha fazla baski Gnitesi bulunur. Makaslar baski alti malzemesini bir kez tutar ve baski kazani etrafinda
dondirerek baskiyi tamamlar. Satelit sistemde baski yapilirken poza ve renklerin oturmasinda herhangi bir

sorun yasanmaz.

Kahp
kazam
Kalp
Blanket ¥ Blanket
k':az:gl kazam kazam Laxen
. Blanket Blanket
kazam kazam
( Baski -
kazanmi = Basilacak
kagit

Sekil 1.5: Satelit sistem

On-Arka Baski Sistemi: Bu sistem ile baski alti malzemesinin &n ve arka yiiziine ayni anda baski yapilir.
Baski kazaninin yerine paralel sekilde dizilmis iki kalip kazani ile iki kauguk kazani bulunur. Kauguk kazan-
larinin birbirine uyguladigi basing ile arasindan gegen baski alti malzemesinin 6n ve arka ylziine goriintu
ayni anda akratilir. Bu sistem web ofset baski makinelerinde bulunur.
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1.1.4. Baskinin Olusumu

Dijital ortamda hazirlanan goérselin (imaj) gesitli baski sistemleriyle baski alti malzemelerine aktarilarak
cogaltilmasina baski denir.

Ofset baski sisteminde baski, renk sayisina gére yapilir. Basilacak is tire ise tek film ve tek kalip hazir-
lanarak baski yapilir. Trigromide ise Cyan (C), Magenta (M), Yellow (Y) ve Black (K) olmak (izere dort ana
renge donustlrilerek renk ayrimi yapilir. Her renk icin ayri film hazirlanir. Filmdeki gérinti kalip pozlama
yontemleri ile kaliba aktarilir. Béylece trigromi bir is icin dort farkh kalip elde edilir (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.8: Ekranda ve baskida goriintii

Baski sistemindeki teknolojik gelismelerle birlikte ofset baskida da basilacak gorintd, film kullaniima-
dan bilgisayardan kaliba metodu yani CTP [computer to plate (bilgisayardan kaliba)] ile direkt olarak kaliba
pozlandirilir.

Pozlandirma ve banyo islemleri sonucunda is olan (emdlsiyonlu) ve is olmayan (emiilsiyonsuz) bdlge-
ler kalip ylzeyinde goriinlir hale gelir. Hazirlanan kaliplar ofset baski makinesinin kalip kazanina baglanir.
Baski sirasinda kalip kazani ilk olarak nemlendirme merdaneleri ile temas eder. Kalip tizerinde emiilsiyon
bulunmayan bélgelerde ince bir su film tabakasi olusur. Mirekkep merdaneleri kalip kazanina temas etti-
rilerek emulsiyonlu kisimlarin mirekkebi tutmasi saglanir. Kalip kazanindaki mirekkepli goriinti belli bir
basing (forsa) ile blankete aktarilir. Blanket ile baski kazani arasindan gegen baski alti malzemesinin tzerine
gorinti aktarilarak baski olusur.

1.1.5. Montaj

Basilacak isi makinenin boyutlarina gore birden fazla basmak veya farkh sayfalarini ayni anda basmak
icin kaliba aktarmak (izere yapilan planlamaya montaj denir.

Ofset baskida is sayfa sayfa basilmaz. Bu durum hem maliyetlidir hem de zaman kaybina neden olur.
Cok sayfali isler, baski yapilacak makinenin 6l¢tst dikkate alinarak standart tabaka lzerine en az fire ile
yerlestirilir. Montaj yapilirken baski sonrasi islemlerine ve sayfa numarasi dizilimine dikkat edilir.

Trase, montaj yaparken basilacak sayfalarin film veya aydingerlerinin astrolon lizerindeki yerlerini be-
lirtmeye yarayan plandir. Manuel olarak montaj yaparken milimetrik kagit Gizerine isin 6zelliklerine uygun
trase cizimi yapilir. Milimetrik kagit Gizerine cizilen trase, 1sikl montaj masasina yerlestirilip izerine astro-
lon konur.
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Gelisen teknoloji ile birlikte montaj islemi, dijital olarak montaj programlarinda yapilir. Basilacak isin
oOlgileri, montajin yapilacagi standart tabaka ebadi, revolta baskinin olup olmayacag, cilt sekli, tiras payla-
r1, kroslar, kirnm ve kesim cizgileri, baski kontrol seridi ve formanin sirtina konulan belirleyici isaretler gibi
bilgiler programa tanimlanir. Basilacak goriintl hazirlanan sablonda agilip renk, sayfa dizilimi vb. kontroller
yapilarak RIP’e [raster image processing (gorintl ¢evirme birimi)] génderilir.

Montaj yaparken isin tim ozelliklerinin montaj programinda dogru belirtiimesi gerekir. Montajda ya-
pilacak en kiiciik bir hata isin ziyan olmasina neden olur. Ornegin isin cilt sekli tel dikis olmasi gerekirken
Amerikan cilt sekli belirlenerek montaj yapilirsa baski sonrasi ciltleme yapilamaz. Bunun nedeni Amerikan
ciltte sirttan tiras alinirken tel dikiste sirttan tiras alinmamasidir.

1.1.5.1. Montaj Ogeleri

Basilacak isle ilgili teknik 6zellikler grafik asamasindan baslayarak baski dncesi, baski ve baski sonrasi
birimler arasindaki iletisimi saglayacak sekilde montaj tzerinde belirtilir. Montaj 6geleri, baski sirasinda
baski ile ilgili bilgi veren isaretlerden olusur. Bu isaretler; makas payi, kalip sarma payi, baski baslangici ve
kagit baslangici olarak siralanabilir.

Makas Payi: Baski makinesinin kagidi tutup baski kazani ile blanket kazani arasina iletmesi ve kdgidin
makineden gikana kadar tasinmasi igin kagitta birakilan paydir. Bu pay sayesinde giris asansoriinden gelen
kagit salincak makaslari ve baski silindiri tizerindeki makaslara verilir. Kagidin makas payi olarak belirlenen
kismina baski yapilamaz. Makas payi kagidin baski makinesine giren ilk kenaridir (Sekil 1.6). Bu pay baski
makinesinin ebadina gére 0,5 mm ile 1,5 cm arasinda verilir. Ornegin dort renkli 70x100 ofset baski maki-
nesinin makas payi ortalama 1 cm olmalidir.

4 N

Makas payi

- J

Sekil 1.6: Makas pay1

Kalip Sarma Payi: Kalibin etek ve makas kisimlarindan makinenin kalip kazaninin baglama lamalarina
tutturulmasi icin makinenin 6zelligine gore belli bir miktar pay birakilmasi gerekir. Bu paya kalip sarma payi
denir. Baski yapilacak kalip plakasinin bu kisimlarinda goriinti yoktur.

Baski Baglangici: Makas payinin bittigi yerden itibaren baski baslangici olarak belirlenen kisim baslar.

Kagit Baslangici: Kalip sarma payinin bitiminden itibaren baslar. Basilacak tabakanin sinirlarinin olus-
turdugu alandir.
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1.1.6. Baski Rehberleri

Montaj yapilirken isin teknik 6zellikleri ile ilgili bilgi vermek amaciyla konan isaretlere baski rehberleri
denir. Matbaacilik dilinde rehberler; kros, kesim ¢izgisi, baski kontrol seridi ve kirim ¢izgisi olarak ifade edi-
lir. Her birinin farkl yapi ve gérevleri vardir. Bu rehberler 6zellikle renkli baskilarda renklerin dogru basiima-
siicin oldukca &nemlidir. is alani disinda olacak sekilde kagit kenarlarina veya kagit ortasindaki tiraslanacak
alanlara konur. Baski rehberlerinin yer aldigi alanlar is bitiminde tiraslanarak atilir.

1.1.6.1. Baski Kontrol Seridi

Baski esnasinda renklerin tek tek densitometrik ola-
rak Olglilebilmesi icin montajda etek veya kagit ortasin-
daki tiraslanacak alanlara konur. Basilanilk is ile son igin
ISO 12647-2 (ofset baski islemleri) standardina uygun
kalitede olmasi gerekir. Baski operatori baski kontrol
seridi Uzerindeki bolimlerden zemin densitesi, ciftle-
me, kayma, nokta kazanci ve gri balans dlgiimlerini ya-

parak standarda uygun baski gergeklestirir (Gorsel 1.9).

Basilan renklerin standartlara uygunlugunu 6lgmek

icin spektrofotometre kullanilir. Gorsel 1.9: Baski kontrol seridi

1.1.6.2. Kros

Birden fazla rengin basilmasi durumunda renklerin Ust Uste gelmesi i¢in kontrol amacli kullanilan isa-
retlerdir. Kroslar 0,25 punto kalinhginda cizgilerden olusup genellikle arti (+) seklindedir. Kros her rengin
kalibinda ayni noktaya konur (Gorsel 1.10).

Gorsel 1.10: Kros

1.1.7. Tire Montaj

Basilacak is ton gecisi olmayan amblem, logo ve yazi gibi rengin tek tonundan olusuyorsa tire montaj
yontemi kullanilir. Rengin %100’U kullanilarak renk ayrimi yapilir. Basilacak isteki renk sayisi kadar montaj
yapilir. Tire montaj tek renkli ise tek, iki renkli ise iki, ti¢ renkli ise G¢ ayri montaj hazirlanir.

1.1.7.1. Tire Renk Ayrimi

Ton gegisi olmayan yani tek tondan olusan orijinaller tire olarak adlandirilir. Tire renk ayrimi kendi igin-
de tire spot ve tire trigromi (CMYK) olarak ikiye ayrilir.
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Tire Spot Renk Ayrimi: Tire renk ayrimi yapilirken tire orijinal kendisini olusturan kag tane renk varsa
o kadar renge ayrilarak baskiya hazir hale getirilir. Spot renk ayriminda is, renkli bile olsa renkler CMYK’ye
ayrilmaz. Her rengin tek tek basilacak sekilde renk ayrimi yapilir. Kullanilacak mirekkepler de bu dogrul-
tuda 6zel karisim yapilarak veya pantone miirekkepleri kullanilarak hazirlanir. Ornegin bir isin icerisinde
bayrak kirmizi renk varsa Yellow ve Magenta karisimindan hazirlanan 6zel mirekkep veya pantone 485 C
mirekkeple bu alan basilir (Sekil 1.7).

4 I
Tire spot renk ayrimi
|
|
; 0 TRk
NG J

Sekil 1.7: Tire spot renk ayrimi

Tire Trigromi (CMYK) Renk Ayrimi: Tire trigromi renk ayriminda orjinali olusturan renkler CMYK’nin
%100 tonlarindan elde edilecek sekilde yapilr (Sekil 1.8).

4 )

Tire trigromi (CMYK) renk ayrimi

e & IO _

Sekil 1.8: Tire trigromi renk ayrimi

1.1.8. Montaj Yaparken Kullanilan Arag Geregler
Baskisi yapilacak bir isin manuel olarak hazirlanip kalip Gizerine aktarilmasinda orijinal, film, aydinger,
milimetrik kagit, astrolon ve lup gibi malzemeler kullanilir.

Orijinal: Baskisi yapilacak ise denir. Opak, transparan ve dijital orijinal olarak tg gruba ayrilir.

Q Opak orijinal, 15181 yansitan orijinaler olup kagit tzerine aktarilan tim yazi, resim, goriinti ve ba-
silmis fotograflardir.

Q Transparan orijinal, 15181 yansitmayip gegiren orijinallere denir. Bunlar negatif veya pozitif filmler
ve aydinger ciktilardir.

Q Dijital orijinal, dijital ortamda hazirlanan goriintilere denir.
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Film: Asetat tasiyici Gzerine 1si8a duyarli emilsiyon kap- -

i — \
| K olusturulur. Filmi ilsi il 70l mat di e,
a"nairz.a olusturu ur. ilmin emu élyon ?suru fen yuzi nr'1a |fg<.er OFSET BASKI
ylzi ise parlaktir. Filmler baski sistemine gore negatif-pozitif, K
diz-ters ve tramli-tire seklinde kullanilir (Gorsel 1.11). OFSET BAS
OFSET BASKI
BiLGi e----oooo . . OFSET BASKI
\ -
Her rengin filminde ig olan (ba- E OFSET BASKI
c sllacak) yerler igigi gecirmeye- |
! cek gekilde siyahtir. E © . 74
M e e S Gorsel 1.11: Film

Aydinger: Gorintlyu baska bir ylizeye aktarmak icin kullanilan bir ylzeyi parlak, yari seffaf, yagsiz ve
acik renkli bir kagit taridir. Kagidin ham maddesi olan seliilozun beyazlatilmasiyla Gretilir.

Milimetrik Kagit: 90-110 g/m? kuse kagit Uzerine birer milimetre arayla yatay ve disey cizgiler basila-
rak elde edilen kagitlardir. Trase giziminde kullanihir.

Astrolon (Asetat): Montaj folyosu olarak da bilinen seffaf polyester esasli filmlerdir. Astrolon trase
Gizerine konulur, montaj da astrolonun Ustline yapilir.

Lup (Liip): Montaj yaparken renklerin ve kroslarin Ust Uste gelip gelmedigini kontrol etmek igin kullani-
lan buydtectir (Gorsel 1.12).

Isikh Masa (Montaj Masasi): Ust béliimiinde cam olan, floresan tipi lambalarla aydinlatilan 1sikli masa-
lardir. Alt kisminda ise trase, montaj, milimetrik kagit ve astrolon koymak igin gekmeceler bulunur. Montaj
yaparken trase Uzerine astrolon konularak alttan gelen isik sayesinde trase lzerinde bulunan isle ilgili de-
taylarin daha net gértinmesi saglanir (Gérsel 1.13).

Gorsel 1.12: Lup Gorsel 1.13: Isikli masa
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YAPRAGI ©

AMAC : Tek renk tire montaj yapmak.

° 1. UYGULAMA o

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak tek renkli tire bir isin trasesini milimetrik kagida ciziniz.
Hazirladiginiz aydingeri astrolonun {izerine montaj yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi

sirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

Montaj masasi
A4 ebadinda milimetrik kagit
1 adet montaj folyosu (astrolon)

Bant

50 cm’lik cetvel

NN N N U NN

Defter, kalem, silgi

1 adet A4 ebadinda aydinger v

Lup v

isin ebadi
12x17 cm logo / amblem

Silme zemin olup olmamasi
Yok

Baski makinesinin makas payi
lcm

Baski makinesinin teknik ozellikleri
36x42 cm Olcusinde ofset baski
makinesi

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Bitmisis ebadi 12x17 cm olan tek renkli bir Atatiirk gorse-
linin gizimini 1. hamur A4 ebadindaki kagit Gzerine hazir-
layiniz (Sekil 1.9).

2. Orijinal Gizerine A4 ebadindaki aydingeri diizglin bir sekil-
de yerlestirerek siyah murekkepli kalem ile Gzerinde hig
bos nokta kalmayacak sekilde orijinale uygun olarak bo-
yayiniz.

3. Elde ettiginiz aydinger ¢alismasini montaj filmi olarak kul-

laniniz.

N

Y e

- J
Sekil 1.9: Uygulama 1.1

J

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. Is 6nligiind giyip 6nltgiin diigmelerini ilikleyiniz.

3. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. A4 ebadindaki milimetrik kagit Gizerine yapilacak 12x17 cm'lik isin yerlesim planini hesapla-

yarak defterinize yaziniz.

32
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10.
11.

12.

13.
14.
15.

16

. Milimetrik kagidi montaj masasina yerlestirip yapilan hesaplama dogrultusunda milimetrik ka-
git Gzerine trase ¢iziniz (Gorsel 1.14).

. Trase Uizerine makas payini 1 cm olarak giziniz.

. Trase lzerinde isin etek ve bas kisimlarini belirleyiniz.

. Milimetrik kagit Gzerine gizilen trase 6lgllerinin dogru olup olmadigini kontrol ediniz.
. Montaj masasinin isigini agip traseyi diizglince yerlestirerek kenarlarini bantlayiniz.
Astrolonu trase Uzerine koyarak kenarlarindan bantla sabitleyiniz (Gorsel 1.15).

Aydingerin emulsiyonlu kismi Uste gelecek sekilde astrolonun tizerine yerlestirip, kenarlarindan
birer cm’lik bantlar kullanarak bantlayiniz. Bantlari isin listiine gelmeyecek sekilde yapistiriniz.

Trase ve aydinger lizerinde belirtilen yerlerdeki kros ve kesim cizgilerini Ust Uste oturtunuz
(Gorsel 1.16).

Makas payini trasade belirlenen sekilde astrolon lizerinde belirtiniz.
Aydinger ile trasenin Ust lste gelip gelmedigini lup kullanarak kontrol ediniz.
Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini temizleyiniz.

(" N\ @& B\ [ w
5 !
L o
, N
; -
e e
»
. J AN v
Gorsel 1.14: Milimetrik kagit Gorsel 1.15: Aydingerin Gorsel 1.16: Bitmis montaj
iizerine trasenin ¢izilmesi yerlestirilmesi
UYARI ¢ - oo .

Aydinger ile caligirken son derece temiz ve titiz davranmaniz, sorunsuz bir
is ¢clkarmanizi saglayacaktir. Aydingeri boyarken tersten boyayiniz.
C =€ gay Yeng Y Yoy )
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E( DEGERLENDIRME

E/ . Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 1’deki olgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.

m’/c

Kontrol Listesi 1

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

isin 8lcllerine gdre dogru hesaplama yapti.

Uygulama 6ncesi hazirliklari dogru sekilde tamamladi.

Traseyi isin olclisline gore dizglince ¢izdi.

Astrolonu trase tizerine bantla sabitledi.

Aydingeri astrolon lizerine montaj planina gore ters olarak bantla sabitledi.
Yapistirma isleminde kullanilan bantlari isin Gzerine getirmedi.

Trase ve aydinger lizerinde belirtilen yerlerdeki kros ve kesim gizgilerini Uist
Uste oturttu.

Makas payini trasade belirlenen sekilde astrolon lizerinde belirtti.
Arag gereci dogru sekilde kullandi.
Sabirh, diizenli ve temiz calisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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. 2. UYGULAMA UYGULAMA
YAPRAGI

[ ]

AMAC : iki renk tire montaj yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak iki renkli tire bir isin trasesini milimetrik kagida ciziniz.
Her rengin aydingeri ayri olacak sekilde astrolon Uzerine yerlestiriniz. Uygulamayi 6gretmeninizin
belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gere¢ ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v" Montaj masasi v lsin ebadi
v' A4 ebadinda milimetrik kagit 15x15 cm logo / amblem
v" ki adet montaj folyosu (astrolon) 4 \S{ll:(ne zemin olup olmamasi
o
v' 2 adet A4 ebadinda aydinger ..
v Baski makinesinin makas payi
v' Bant lcm
v Lup v Baski makinesinin teknik dzellikleri
v 50 cm’lik cetvel 35x50 cm ofset baski makinesi
v’ Defter, kalem, silgi
S )
UYGULAMAYA ILISKIN HAZIRLIK s ~N
_ I

1. Bitmis is ebadi 15x15 cm olan iki renkli bir orijinali

A4 ebadinda 1. hamur kagit tizerine hazirlayiniz (Se-

kil 1.10).
2. Aydingeri orijinal Gzerine diizglin bir sekilde yerles-

tirerek birinci rengin oldugu tiim alanlari siyah m-

rekkepli kalem ile hi¢ bos nokta kalmayacak sekilde .

orijinale uygun olarak tersten boyayiniz. CEVREYIKORU!

) *\ I
3. lkinci renk icin de aydingeri ayni sekilde bosluk kal- Y )

mamasina dikkat ederek boyayiniz. Sekil 1.10: Uygulama 1.2

\ J

iSLEM BASAMAKLARI

1. Is saghig1 ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Is 6nligiini giyip 6nltgiin diigmelerini ilikleyiniz.
3. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4

. A4 ebadindaki milimetrik kagit Gizerine 15x15 cm is icin yerlesim planini hesaplayarak defterinize
yaziniz.

5. Milimetrik kagidi montaj masasina yerlestirip yapilan hesaplama dogrultusunda milimetrik kagit
Uzerine trase giziniz.
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ﬂ o OGRENME BiRiMi

. Trase Uizerine makas payini 1 cm olarak giziniz.
. Trase Uzerinde isin etek ve bas kisimlarini belirleyiniz.

. Milimetrik kagit tizerine gizilen trase olgllerinin dogru olup olmadigini kontrol ediniz.

O 00 N O

. Montaj masasinin isigini agip traseyi diizglin bir sekilde yerlestirerek kenarlarini bantlayiniz.
10. Astrolonu trase Uzerine koyarak kenarlarini bantla sabitleyiniz.

11. ilk rengin aydingerini emdlsiyonlu kismi iiste gelecek sekilde astrolon (izerine yerlestirip, birer
cm’lik bantlar kullanarak bantlayiniz. Bantlarin isin tstiine gelmemesine dikkat ediniz (Gorsel
1.17).

12. ilk rengin montaiji bitince, trase lizerine ikinci renk icin astrolon yerlestirip ayni sekilde montaji
tamamlayiniz (Gérsel 1.18).

13. Her iki renk igin de trase ve aydinger Uzerinde belirtilen yerlerdeki kros ve kesim cizgilerini tst
Uste oturtunuz.

14. Makas payini trasade belirlenen sekilde astrolon tzerinde belirtiniz.

15. iki rengin de montaiji bittikten sonra astrolonlari iist tiste koyup, montajlarin dogru olup olma-
digini lup kullanarak kontrol ediniz (Gorsel 1.19).

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.
1

~

. Calisma alanini temizleyiniz.

Gaorsel 1.17: Birinci rengin montaji Gérsel 1.18: ikinci rengin montaji Gaorsel 1.19: Montajin kontrolii

ediniz. Aksi hadlde bir miimetrelik kaymada bile renkler Gst Gste oturma- !
yacak‘nr.

UYARI ¢- - ~
J Aydinger ile caligrken dlcdlerin miimetrik olarak dogru olmasina dikkat |
C
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W DEGERLENDIRME

E{ 4 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 2’deki olciitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.

ﬂ o OGRENME BiRiMi

w/-

Kontrol Listesi 2

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

isin 8lcllerine gdre dogru hesaplama yapti.

Uygulama 6ncesi hazirliklari dogru sekilde tamamladi.
Traseyi isin Olglsline gore diizglince ¢izdi.

Astrolonu trase tizerine bantla sabitledi.

Aydingeri astrolon lizerine montaj planina gore ters olarak bantla sabitledi.

Her iki renk icin de trase ve aydinger Gzerinde belirtilen yerlerdeki kros ve
kesim cizgilerini Gst Uste oturttu.

ikinci rengin montaji icin astrolonu trase istiine yapistirarak ilk rengin
montajinda yapilanlari tekrarladi.

Makas payini trasade belirlenen sekilde astrolonlar Gizerinde belirtti.

Yapistirma isleminde kullanilan bantlari isin Gzerine getirmedi.

Tum renklerin montaji bittikten sonra astrolonlari Ust liste koyup montajin
dogru olup olmadigini lup ile kontrol etti.

Arag gereci dogru sekilde kulland!.

Sabirli, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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1.2. TRIGROMI MONTAJ

Baskiyi olusturan Cyan, Magenta, Yellow ve Black renklerinin birlesiminden diger ara renklerin ve tonlari-
nin elde edilmesi igin yapilan isleme trigromi montaj denir. Renkli bir is CMYK renklerinden olusur. 1970’ler-
de renklerin kontrastligini ve isin kalitesini artirmak icin anahtar anlamina gelen (key) siyah renk eklenmis-
tir. Tum dlnyada ofset baskinin temelini CMYK olarak ifade edilen dort temel renk olusturur (Gorsel 1.20).

4 _ N

Gorsel 1.20: Trigromi (CMYK) montaj

1.2.1. Renk Algisi

Isik kaynagindan gelen 1sigin cisimlere ¢arpmasi sonucu géz- ~N

de olusan etkiye renk denir. Rengin goriinlr olmasi icin isik sart- Beyaz Isik (RGB)
tir. Rengin dalga boyuna gore 1sigin bir kismi nesne tarafindan
absorbe (emilim) edilirken bir kismi da yansitilir. Isigin yansiyan

dalga boyuna gore renk algisi olusur (Gorsel 1.21).

Dogal 151k kaynagi Glines'tir. Gines'ten gelen isik nesnelere
vurdugunda su olaylar gézlemlenir:

@ Isigin tamami nesne tarafindan absorbe edilirse nesne Blue yansir.
siyah gorunr.

@ Isigin tamami nesne tarafindan yansitilirsa nesne beyaz
gorundr.

@ Isigin bir kismi emilir bir kismi da yansitilirsa rengin fre- Red ve Green emilir

kansina bagli tondaki renk gorindr. \_ J

Gorsel 1.21: Renk olusumu
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Gulnes 1sinlari uzayda dalgasal hareket ederek dagilir ve elektromanyetik titresimler meydana getirir.

Elektromanyetik dalgalanmanin ¢ok kiigiik bir bolimi olan 380 nm (nanometre) ile 780 nm arasindaki

dalga boylari renk olarak algilanir (Gérsel 1.22).

Renk olusumu dalga boylari arasinda gergeklesir. Glines'ten gelen isinlar cam bir prizmadan gegirildiginde

dalga boylarina gore asagidaki renkler gézlemlenir:
@ 400-500 nm arasinda mor-mavi renkler

Q 500-600 nm arasinda yesil-sari renkler
@ 600-700 nm arasinda turuncu-kirmizi renkler

Dalga boyu (nanometre)

Gama isinlan

Gorsel 1.22: Dalga boylarina gore renklerin algilanmasi

1.2.1.1. RGB Renk Sistemi

Televizyon, sinema perdesi, bilgisayar ekrani, kamera, tablet ve
telefon gibi dijital ortamlardaki renklere RGB (Red, Green, Blue)
renk denir. En buyuk beyaz 1sik kaynagi Glines'tir. RGB renk sistemi
toplamsal renk modeli ve isiksal renk modeli olarak da ifade edilir.

Beyaz 151k bir prizmadan gegcirildiginde Red, Green ve Blue renk-
lere ayrilir. Bu renkler insan goziiniin sahip oldugu (g renk alicisi ile
eslesir ve birincil (ana renkler) renkleri olusturur. RGB renklerinin
belli oranlarda ikili karisimlari ikincil (ara renkler) renkleri meydana
getirir. Hepsinin ayni oranda karisimindan ise beyaz renk elde edilir
(Sekil 1.11).

RGB renklerin birlesimleri su sekildedir:

Green (G) + Red (R) » Yellow
Green (G) + Blue (B) » Cyan
Blue (B) + Red (R) » Magenta

Green (G) + Blue (B) + Red (R} ———» beyaz

1stk yok

\

siyah
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Sekil 1.11: RGB renk olusumu
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1.2.1.2. CMYK Renk Sistemi

Objenin 15181 absorbe etmesi ve yansitmasi sonucu renk olu-
sur. CMYK renk sistemi maddesel renk modeli ve ¢ikarmali renk
modeli olarak da adlandirilir. Maddesel renkler boyar madde veya
pigment adi verilen maddeler kullanilarak elde edilir. Renkler her-
hangi bir baski alti malzemesine aktarildiginda baski alti malze-
mesi bazi renkleri absorbe ederken bazilarini yansitir. Maddesel
renk evreninde birincil renkler; Cyan, Magenta, Yellow olup bu (g
rengin esit miktarda birlesimi teoride siyah rengi verir (Sekil 1.12)
ancak pratikte genellikle koyu kahverengi elde edilir.

ikincil ara renkler su sekilde olusur:

Magenta (M) + Cyan (C) » Blue (B)
Magenta (M) + Yellow (Y) » Red (R)
Yellow (Y) + Cyan (C) » Green (G)

-

Yellow (Y) + Magenta (M) + Blue (B) —— siyah
Sekil 1.12: CMYK renk sistemi

Beyaz, matbaacilikta murekkep rengi olarak degil de kagit rengi olarak gecer ancak 6zel durumlarda
ekstra renk olarak basilir. CMY mirekkeplerle Ust liste %100 calisildig1 halde baskida tam olarak siyah renk
elde edilemez. Siyah, tamamlayici renk olarak basilir. Bdylelikle CMYK mirekkepleri belli 6lctilerde birlesti-
rilerek baskida sayisiz renk ve renk tonu elde edilir (Gorsel 1.23).

-

-

Gorsel 1.23: CMY ve CMYK renklerle goriintii olusumu

1.2.2. Goriintiiniin Olusumu

Teknolojinin gelismesiyle birlikte matbaa sektériinde gerceklestirilen tim baskilar kontrol edilebilir ve
Olgllebilir hale gelmistir.

Baski sonucu elde edilen renklerin herkes tarafindan ayni sekilde algilanabilmesi icin goriintd, baski
oncesinde matematiksel ifadelere donustlralir. Boylece basilan gorintliniin rengi diinyanin her yerinde
ayni sekilde tanimlanir. Basilan is objektif ve olgllebilir bir hal almis olur.

Baski alti malzemesine gorintiniin basilabilmesi igin ¢cok renkli bir orijinalin kendisini olusturan doért
temel renge ayrilmasi gerekir. Sayisiz renk tonundan olusan renkli bir gérinti CMYK renkleri ile Gretilir.
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1.2.3. Djital Ortamda Goriintii Olugsumu

Rengin algilanabilmesi icin yansiyan veya dogrudan gelen 1sigi bir algilayicinin yakalamasi gerekir. En
onemli algilayici insan gozi oldugu icin baski operatori saglikli bir goze sahip olmalidir. Glinimiizde renk
Olcim{ baski operatoriiniin yani sira gelisen teknolojiyle birlikte en dogru sekilde spektrofotometre ile
yapilir.

Dijital ortamda gorlintlyl olusturan her bir pargaciga pixel [piksel (goriinti elemani)] adi verilir. Yiz-
binlerce hatta milyonlarca pixelin yan yana gelmesi ile gorlintii elde edilir (Gorsel 1.24). Dijital ortamda
gordiglimuiz goruntiler bu minik karelerin yatay ve dikey hatlar Uzerinde dizilmesiyle olusur. Her pixel
sadece bir renk igerir.

(

Gorsel 1.24: Dijital ortamda goriintii

1.2.4. Baskida Goriintii Olusumu

Dijital ortamdaki pixellerden olusan gorintuler gesitli is ve islemlerden gecirilerek baski alti malzemesi-
ne aktarilir. Dijital ortamdaki pixeller RIP’te tram noktalarina donliserek baski kalibina transfer edilir. Baski
kalibindaki gériintuler; ofset, flekso, serigrafi gibi gesitli baski sistemleriyle baski alti malzemesine aktarihr.

Baskida gorinti tram noktalarindan olusur. Yarimton orijinalleri tek tona indirmek igin kullanilan nok-
talara tram denir. Tram 6l¢U birimi lpcm [line per cm (1 cm basina diisen tram hatti sayisi)] ya da lpi’dir [line
per inch (1 inch basina disen tram hatti sayisi)].

Baskida goriintl olusumunu tram noktalarinin buyukliga ve sikhgi belirler. Tram noktalari sik veya
blylkse gorinti koyu renkli, seyrek veya kigikse agik renkli olur (Gorsel 1.25).

-

Gorsel 1.25: Baskida goriintii
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Tram sekli olarak eliptik, kare, gizgi ve diamond gibi sekiller kullanilir. Hazir olan tram nokta sekillerinin
disinda gesitli firma, kurum ve kuruluslar Griinlerini veya degerli belgelerini sahtecilikten korumak igin 6zel
tram hazirlatir. Kendilerine 6zgii olusturulan amblem, sekil veya logo olarak hazirlanan tramlara AM graft
tram (Eyem graft tram) denir. AM graft tramlarin CTP cihazlarina yiklenmesi gerekir.

Baskida tramlar gozle gorilemeyecek kadar kiigliktlr. Renk kontrolii yapan baski operatord, lup ile baktigin-
da tram noktaciklarini gorebilir.

1.2.4.1. Tram Yogunlugu (Tram Ton Degeri)

Bir tram noktasinin kendisi icin ayrilan alana yayilma oranina tram 4 N\
yogunlugu denir (Sekil 1.13). Tram yogunlugu tram ton degeri olarak da 1
adlandirilir. Tram yogunlugu standart tram (AM tram) ¢esidi icin gegerli- . +b
dir ve densitometre ile 6lgulr.

Tram yogunlugu yiizde olarak ifade edilir. Ornegin %50 tram yo- L
gunluguna sahip bir tram noktasi kendine ayrilan alanin yarisini, %100

tram yogunluguna sahip bir tram noktasi kendine ayrilan alanin timinu Tram yogunlugu = =
a

kaplar. Tram yogunlugu renkte acik ve koyu tonlarin olusmasini saglar \_ Y,
(Gorsel 1.26).

Sekil 1.13: Tram yogunlugu

Gaorsel 1.26: Cyan renkte tram yogunlugu skalasi

1.2.4.2. Tram Sikhgi

1 inch veya 1cm'lik tram hatti lizerinde bulunan nokta sayisina tram sikhigi denir (Sekil 1.14). Tram
siklig1 33, 40, 48, 54, 60, 70 ve 80'lik tram seklinde ifade edilir. Ornegin 40’Iik tram denildiginde 1 cm’de 40
tane tram noktasi var demektir.

4 10 Ipcm R
000000 O0OGO®
j“ 1cm >
40 lpcm
\_ I - 1lcm ~! )

Sekil 1.14: Tram siklig1

Tram sikhg élglimiinde Tiirkiye'de ve Avrupa’da santimetre kullanilirken ABD ve ingiltere'de inch kul-
lanilir. Kullanilan programlarin biyik cogunlugunun menseinin ABD olmasi nedeniyle agirlikh olarak inch
kullanilir. 1 inch=2,54 cm’dir. Bir inch'deki nokta sayisi ise Ipi seklinde ifade edilir.
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Ofset baski sisteminde tram sikligi baski alti malzemesinin yapisina gére degisir. Baski alti malzemesine
uygun olmayan tram, goriinti kalitesinin bozulmasina yol agar. Ornegin 70'lik tram emiciligi diisiik kagit-
larda kaliteli bir baski sonucu verirken, 3. hamur gibi emiciligi ylksek kagitlarda tramlar birleserek goriin-
tlintin bozuk olmasina neden olur. Tersi durumda kuse kagida 30’luk tram ile baski yapilirsa gériinti kaba
tramlardan olusacagi icin detay kaybi olusur.

Baski alti malzemesinin ¢esidi ve kullanilacak Tram sikhgi birimleri ile bilgisayardaki
tram sikhgi su sekildedir: karsiliklari su sekildedir:
Q 3. hamur kagitlarda 24-26-30-36'lik tram 28 Ip/cm =70 Ip/inch

33 Ip/cm = 84 Ip/inch
40 Ip/cm = 100 Ip/inch
48 Ip/cm = 120 Ip/inch
Q Karton kagitlarda 48-54-60'lik tram 54 Ip/cm = 133 Ip/inch
@» Parlak ytizeyli kagitlarda 60-70-80-90'lik tram 60 Ip/cm = 150 Ip/inch
70 Ip/cm = 175 Ip/inch
80 Ip/cm =200 Ip/inch

Q 2. hamur kagitlarda 40-48'lik tram
@» 1. hamur kagitlarda 54-60-70'lik tram

1.2.4.3. Tram Agisi

Tram noktalarinin yatay eksenle yaptigl agiya tram Strosln i ST e R alEn salE

makla birlikte renk ayrimina gére tram
acilari su sekildedir:

acisi denir. CMYK baskilarda tram noktalarinin ¢gap mer-
kezlerinin st Uste gelmemesi icin her renge ait farklh
tram agilari olugturulur. Renklerin tram agilar 30° fark

o
olusturacak sekilde verilir. Genel olarak en koyu renk G e 45
. . o cabit ar 4 Cyan15°-75°
siyah oldugundan bu renk 45°lik sabit aci ile tramlanir.
En acik renk olan Yellow ise 0°-90°de tramlanir (Gérsel ﬂ Magenta 75°-15°
1.27). Tram agisi sadece dizenli tram ¢esidinde geger- Q Yellow 0°-90°
lidir.
4 N

K/ 45°

Gorsel 1.27: Tram agis1
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1.2.4.4. Muare (More) Olusumu

Duzenli tramlarda tram agilarinin dogru verilmemesi sonucu olusan desenlenme problemine muare
(more) denir. Baski sonucu gozi rahatsiz edici bir gériinti ortaya gikar (Gorsel 1.28).

Gorsel 1.28: Orijinal gorsel ve muare olusmus gorsel

Muare olusumu; tram acilarindan kaynakli, taramadan kaynakli ve fotografi ¢cekilen triintin dokusun-
dan kaynakli olarak (g sekilde olusur.

Tram Agilarindan Kaynakli Muare Olusumu: Tram agilarinin hatal verilmesi veya kaydiriimasi sonucu
muare gozlenir.

Taramadan Kaynakli Muare Olusumu: Baski sistemiyle daha 6nce basilmis bir orijinal taranarak dijital
ortama aktarilir. Bu orijinalin tram kirimi (descreen) yapilmadan yeniden tramlanarak basilmasi durumun-
da muare olusur.

Fotografi Cekilen Uriiniin Dokusundan Kaynakli Muare Olusumu: Genellikle cizgili ve parlak yiizeyli
Urlnler fotograflanirken Griin dokusundan kaynakli muare meydana gelir.

1.2.4.5. Tram Cesitleri

Baski sistemleriyle basilacak orijinaller glinimiizde yapisal olarak g farkli yontemle tramlanur.

Konvansiyonel Tram-AM Tram [Amplitude Modulated Screen (Geleneksel Tram)]: Standart, dizenli
veya geleneksel tram olarak da ifade edilir. AM tram gesidinde tram noktalarinin merkezleri arasindaki me-

safe esit, nokta blyuklikleri degiskendir. Gorlinttideki agik ve koyu tonlar tram noktalarinin bayiklik ve ki-
cukliiklerine gore olusur (Gorsel 1.29). Renkli baskilarda tram agilari dikkatte alinarak baski yapilmasi gerekir.

e

—rbdd il

Gorsel 1.29: AM tram

Kristal Tram-FM Tram [Frequency Modulated Screen (Diizensiz Tram)]: Diizensiz tram, kum tram veya
kristal tram (diamond screen) olarak da ifade edilir. Agisi olmayan daginik tram noktalarindan olusur (Gor-
sel 1.30). Tram noktalarinin boyutlari esit fakat aralarindaki mesafe degiskendir. Gériinttideki agik ve koyu
tonlar noktalar arasindaki mesafeye gore olusur.

Gorsel 1.30: FM tram
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Hibrid Tram (Melez Tram): AM ve FM tramlarin birlikte kullaniimasiyla olusturulan tramlama cesididir.
Koyu bdlgelerde diizenli tram kullanilirken agik bolgelerde diizensiz tram kullanilmasi baskinin kalitesini
arttinir.

1.2.5. CMYK-Trigromi Renk Ayrimi (Color Seperation)

Baskisi yapilacak renkli orijinalleri doért ana renge ayirma islemine renk ayrimi denir. Baskida sonsuz gesit-
lilikte renk Giretmek icin dort ana renk olan Cyan, Magenta, Yellow ve Black kullanilir (Gorsel 1.31).

4 )

4 -
N ) Y,

Gorsel 1.31: Trigromi (CMYK) renk ayrimi

Bazi 6zel baskilarda CMYK ile karsilanamayan renkleri basmak icin spot renk ilave edilir. Spot renk, 6zel
olarak karistirilmig murekkeple temsil edilir. Her spot renk igin ayri bir kalip olusturulur. Spot renk baskida
amblem, logo ve sembol gibi 6zel kisimlari vurgulamak igin kullanilir.

Renk ayrimi, masaisti yayincilikta PostScript [PostSikript (programlama dili)] tabanl gérinti dizen-
leyici 6zel programlar ile yapilir. Renk filtresi sadece kendi rengini gegirir digerlerini absorbe eder. Filtre
tarafindan emilen renkler emilstiyonlu kalip tarafindan yok olarak algilanir.
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1.2.5.1. Nokta Kazanci-Nokta Sismesi (Dot Gain)

Dijital ortamdaki tram noktasi baski alti malzemesi Gizerine higbir zaman ayni biyklikte aktarilamaz.
Kaliptaki noktalar baski asamasinda basinca maruz kaldigi icin bir miktar yayilir (Sekil 1.15). Bu yayilmaya
nokta kazanci denir. Nokta kazanci olumlu bir ifade gibi gorlinse de baski sirasinda tram noktasinin sismesi
gorintiide istenmeyen koyu ton degerlerinin olusmasina neden olur. Nokta kazanci, baski kontrol seridinin
%80'lik ve %40'lik tram alanlarindan densitometre veya spektrofotometre ile 6lgtlir.

Nokta kazanci, Gzeri islem gormis kuse kagitlarda diisiikken islem géormemis 1. hamur kagitlarda yuk-
sektir. Baskida kullanilacak kagit tiiri nokta kazanci goz 6niine alinarak tramlanir.

Kaliptaki tram noktasi Baskidaki tram noktasi

Sekil 1.15: Nokta kazanci

Nokta kazancini etkileyen faktorler sunlardir:

@ Baskida kullanilan kagidin yapisi ve ylzey ozellikleri
@ Forsa ayari

Q Ortam sicakligl ve nem orani

@ Nemlendirme suyunda alkol kullanilip kullaniimamasi

Q Baski blanketinin kalitesi ve durumu

1.2.6. Trigromi Montaj Yapma

Grafik tasarimi tamamlanmis isin mizanpaji ve son kontrolleri yapilarak baski 6ncesi is ve islemleri ta-
mamlanir.

Basilacak gorsel, fotograf gibi cok tonlu (yarimton) bir tasarimdan olusuyorsa trigromi montaj yapilir.
Trigromi montaj yapmak icin CMYK renklerinden olusan dort adet filme ihtiyag vardir. Bu filmler ile montaj
yapilarak basilacak goriintl baski kalibi tGzerine aktarili. CMYK’den olusan dort adet montaj filmine bir
takim denir.

Montaj yapilirken isin teknik 6zellikleri ve baski yapilacak makinenin 6zelliklerinin bilinmesi gerekir.

isin Teknik Ozellikleri

Q isin net ebadi Q Kirim ve kesim gizgileri

ﬁ Sayfa sayis Q Baski kontrol seridi

Q Cilt sekli (dikisli veya tutkall) Q Forma kilavuz isaretleri

Q Sayfa yerlesim sekli (diiz veya revolta) Q Filmlerin rengi

Q Tiras paylari Q Toplam renk sayisi (CMYK + spot renk varsa)
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Baski Yapilacak Makinenin Teknik Ozellikleri

Q Bobin veya tabaka lizerine baski yapmasi Q Baski yaptigi malzemenin kalinlik aralig
Q Basabildigi maksimum baski ebadi ﬂ Makinenin kalip sarma payi
Q Makinenin makas pay! Q Makinenin kalip ebadi

Basilacak isin renklerinin CMYK’ye ayrilmasina renk ayrimi denir. Renk ayrimi, dijital montaj programla-
rinda veya film ¢ikis makinesi ve CTP’lerin RIP (nitesi vasitasiyla otomatik olarak yapilir.

CTP sistemi gelistiriimeden 6nce dijital ortamda montaji yapilan isin film ¢iktisi alinirdi. Bundan sonra
filmlerin astrolon Uizerine trase yardimiyla montaji yapilip goriintu kaliba aktarilirdi.

Gelisen teknoloji ile birlikte renk ayrimi yapilan is, dijital montaj programindan direkt olarak baski kalibi
Gzerine aktarilir. Dijital ortamda montaj yaparken isin teknik 6zelikleriyle birlikte baski yapilacak ofset baski
makinesinin 6zelliklerini de bilmek montaji dogru yapmak icin temel sarttir. Montaj yaparken bu 6zellikler
montaj programina tanimlanip bir sablon olusturulur. Sablon tizerine baskisi yapilacak dosya agilir ve kont-
rolleri yapilarak CTP makinesinden kalip ¢iktisi alinir.

Trigromi montaji manuel olarak yaparken ilk olarak Magenta veya Cyan renklerinden baglanmalidir.
Genellikle bu renklerde daha keskin hatlar oldugu icin montajda kolaylik saglar.

1.2.6.1. Spot (Extra) Renk Montaji

CMYK renklerinin disinda baskida 6zel bir renk kullanilacaksa ilave bir kalip olusturulur. Buna spot renk
montaji denir. Spot renk, metalik ve floresan renkler gibi CMYK renkleriyle elde edilemeyen 6zel olarak
Uretilmis murekkeplerin dogrudan kullaniimasiyla basilabilir. Bununla birlikte kurumsal firmalarin renginin
sabit bir tonda olmasi ve renk standardinin korunmasi igin spot renk kullanilir (Sekil 1.16).

4 )

ATIK KASITLART
GER1 DONUSUME
KAZANDIR!

ATIK KAGITLARI

GERE DONUgUME
KAZANDIR!
: : <. ;
1 ] ! T - 1 ]
L J L J
Cyan Magenta Yellow Black Spot renk
- J
$ekil 1.16: CMYK + Spot renk montaji
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UYGULAMA
YAPRAGI ¢

AMAC

: Manuel trigromi montaj yapmak.

MONTAJ

o 3. UYGULAMA o

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak manuel trigromi montaj yapiniz. Uygulamayi égretme-

ninizin belirledigi stirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

4 adet A4 ebadinda astrolon (CMYK renkleri igin)
4 adet A4 ebadinda aydinger (CMYK renkleri igin)
A4 ebadinda milimetrik kagit

50 cm’lik cetvel

Bant

Lup

N N N N N R

Defter, kalem, silgi

v' Isin ebadi
20x20 cm el ilani

Silme zemin olup olmamasi
Var

Baski makinesinin makas payi
lcm

Baski makinesinin teknik ozellikleri
35x50 cm ofset baski makinesi

NS

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK s \\
P |
1. 20x20 cm olglustindeki el ilanini 1. hamur kagit Gizeri- 1 B
ne renkli olarak hazirlayiniz (Sekil 1.17). ——-—‘
e
2. Dort adet aydingeri trigromi renk ayrimina dikkat \
ederek siyah murekkepli kalem ile orijinale uygun // ( /
sekilde boyayiniz.
3. Aydinger Uzerine boyama yaparken gorintinin ters HAREKET ET!
olmasina dikkat ediniz. = ~
- J
Sekil 1.17: 3.Uygulama )

ISLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is dnligiini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N R

yaziniz.

. Trase Uizerine makas payini 1 cm olarak giziniz.

. Trase Uzerinde isin etek ve bas kisimlarini belirleyiniz.

0 N O U

. A4 ebadindaki milimetrik kagit tizerine 20x20 cm is igin yerlesim planini hesaplayarak defterinize

. Milimetrik kagidi montaj masasina yerlestirip yapilan hesaplama dogrultusunda tizerine trase giziniz.

. Milimetrik kagit Uizerine gizilen trasenin 6lgilerinin dogru olup olmadigini kontrol ediniz.
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9. Montaj masasinin isigini agip traseyi tizerine diizglince yer-
lestirerek kenarlarini bantlayiniz.

10. Astrolonu trase lizerine koyarak kenarlarini bantla sabitle-
yiniz.

11. Trase ve aydinger lzerinde belirtilen yerlerdeki kros ve ke-
sim cizgilerini Gst Uste oturtunuz.

12. ilk rengin aydingerini emiilsiyonlu kismi iiste gelecek sekil-
de astrolon Gzerine yerlestirip birer cm’lik bantlar kullanarak
bantlayiniz. Bantlarin isin Ustline gelmemesine 6zen gosteri-
niz (Gorsel 1.32).

13. ilk rengin montaji bitince, diger renkler igin trase iizerine ast-
rolonlari teker teker yerlestirip ayni sekilde montaji tamam-
layiniz. Aydingerleri astrolon lizerine yerlestirirken emdilsi-
yonlu kisimlarinin Ustte kalmasina dikkat ediniz (Gorsel 1.33,
1.34, 1.35).

14. Makas payini trasade belirlenen sekilde astrolon Uzerine 4
isaretleyiniz.

15. Dort rengin de montaji bittikten sonra astrolonlari dikkatli il
bir sekilde st tiste koyup montajlarin dogru olup olmadigi-
ni lup kullanarak kontrol ediniz (Gérsel 1.36).

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

17. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 1.34: Ugiincii rengin montaji Gorsel 1.35: Dordiincii rengin Gorsel 1.36: Bitmis montaj

montaji
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E{ DEGERLENDIRME

v

B// Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 3'teki 6l¢ttler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 3

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

isin 6lgiilerine gére dogru hesaplama yapt.

Uygulama 6ncesi hazirliklari dogru sekilde tamamladi.
Traseyi isin Olglsline gore diizglince ¢izdi.

Astrolonu trase Uzerine bantla sabitledi.

ilk rengin filmini astrolon (izerine montaj planindaki gibi ters olarak bant
ile sabitledi.

Yapistirma isleminde kullanilan bantlari isin Gzerine getirmedi.

Diger renklerin montaji igin astrolonu teker teker trase tizerine yapistirarak
ilk rengin montajinda yapilanlari tekrarladi.

Tum renklerin montaji bittikten sonra astrolonlari Ust Gste koyup montajin
dogru olup olmadigini lup ile kontrol etti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

Montaj yaplacak igin dlcllerine uygun miimetrik kagt Gzerine cizdiginiz
Q traseyi dort renk icin de kullaniniz.

. o o o o o = = = = = = = = = = = = = = = = = = = == = = = = = = ==
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1.3. FORMA MONTAII

Standart ebatlardaki bir tabaka kagittan ¢ikan sayfalarin olus- e

turdugu butliine forma denir (Sekill 1.18). Genellikle standart
ebattaki bir tabaka kagittan lg¢ kirmla elde edilen sekiz 6n ve
sekiz arka olmak Uzere on alti sayfalik bir is tam forma olarak
ifade edilir (Sekil 1.19). isin 6lgiisiine ve kirim sayisina bagli olarak
standart ebattaki bir tabakadan ¢ikan sayfa sayisi degisiklik gos- St —»
terebilir. Ornegin isin dl¢iisiine gére 70x100 cm standart ebattaki

bir tabaka kagittan Gg¢ kirimla on alti sayfa elde edilirken bitmis
is ebadina gore ayni dlglilerdeki bir kagittan dort kirimla otuz iki

sayfa elde edilir. Standart bir tabakadaki sayfa sayisini isin ebadi Etek
belirler. \
Sekil 1.18: Bir tam forma
4 )
G 2l 6 8 Z OoL L @9

\/

4 13 16 1 2 15 14 3

1. formanin 6n ylz sayfa dagihimi 1. formanin arka ylz sayfa dagilimi Katlanmis forma

- J

Sekil 1.19: Tam forma sayfa dagilimi

Baskisi yapilacak isin her renk igin ayri olmak Gzere belli bir plana gore astrolon Uzerine yapistirma
islemine montaj denir. Kitap, dergi, katalog ve ajanda gibi cok sayfali islerin baskisi yapilirken sayfalar tek
tek basilmaz. isi olusturan sayfalar belli bir plan dahilinde bir tabaka tizerine yerlestirilip kaliba aktarilarak
baskisi yapilir. Cok sayfali islerin montajina forma montaji denir. Forma montaji isin tek renk veya ¢ok renkli
olusuna gore tire ya da trigromi olabilir.

1.3.1. Forma Montaj Plani-Trase

Montaji yapilacak isin astrolon tasiyici lizerine diizglin bir sekilde yapistirilmasi icin kagit tizerine mili-
metrik bir plan gizilir. Bu milimetrik plana trase denir. Trase, basilacak isin montajinda sablon olarak kulla-
nilir. isin basilacagl kagidin ebadi, gramaji, sayfanin is alani, bitmis is ebadl, cilt sekli ve baski makinesinin
ozelligi gibi teknik bilgiler trase lizerinde yer alir.

Montaja baslarken dncelikle sayfalarin yerlesim plani yapilir. Basilacak isin kesim paylari, sayfanin bit-
mis Ol¢lisi ve tiras paylari hesaplanir. Bu hesaplamalar yapilirken sayfanin is alani ve cilt sekline dikkat
edilir. is Amerikan cilt ydntemiyle ciltlenecekse tiras payi icin sirttan 3-5 mm bosluk birakilmasi yeterlidir. is
tel ve iplik dikis yontemiyle ciltlenecekse sirttan tiras payi birakilmaz.
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1.3.2. Trasenin Ogeleri

Basilacak is; orijinale uygun, kullanish, ekonomik ve géze hos gelen bir gériintiide olmahdir. Trase ister
dijital ortamda ister manuel gizilsin isin 6zelliklerine uygun olarak hazirlanmalidir. isin basilacagi makinenin
ozellikleri ve makas payi gibi Olgiiler de trasede belirtilmelidir (Sekil 1.20).

4 - )

Kirm _ _ . Kesim
gizgileri ./ cizgileri

¥oi3 ' P EIE| (e 813

Agiz
<
St
<
Lot A St
<
Stk - - - -~
<
Agiz

1
1
1

]

L

is alani

Agiz
>
Siet
>
>
L g
>
Agiz

¥

Etek Etek Etek Etek Kagit ebadh

Makas pay

- J

Sekil 1.20: Traseyi olusturan ogeler

Trasede yer alan elemanlar ise uygun olusturulmazsa is orijinaline uygun olmaz, baski ve baski sonra-
sinda aksaklik yasanir. Bu durumda is kullanilamaz ve isin yeniden Uretilmesi gerekir.

Traseyi olusturan ogeler su sekildedir:

Kagit Ebadi: Baskiya girecek kagidin ebadi milimetrik kagit izerine rapido kalemi ile gizilir. Cizimin dik-
katli ve kontrolli bir sekilde yapilmasi gerekir. Cizgilerin milimetrik ve diizglin olmasi montaj sirasinda
olusabilecek ayarsizliklari 6nler.

is Alani: Bir sayfada bulunan tasarim dgelerinin olusturdugu alandr.

Kesim Cizgisi: Baskisi tamamlanan isin kesilmesi icin konulan isaretlerdir. isin orijinal élgiilerine gére
kesilecegini belirler.

Kirma-Katlama Yerleri: isin 6lciisiine gére kirma-katlama yerleri trase lizerine simetrik olarak gizilir. Ge-
nellikle forma ve kutu gibi islerin katlama yerlerini belirtmek igin konur. Baski sonrasi birimi, kirma-katlama
islerini bu isaretlere gore yapar. isaretler kesik cizgi veya yesil renkli diiz ¢izgi olarak belirlenir.

Agiz, Sirt, Etek ve Bas Kisimlari: Cok sayfali islerde sayfalarin tel dikis, iplik dikis ya da tutkal ile birlesti-

rilmis kismina sirt, sirtin karsisindaki acik kenara agiz, Ust tarafta kalan agik kenara bas ve alt taraftaki acik
kenara da etek denir.
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Montaj yapilacak sayfalarin sistematik bir sayfa diizeninde olmasi gerekir. Bu diizende montaj yapilir-
ken sayfalarin ayni yonde ve sirali bir sekilde basilmasi igin sirt, agiz, etek ve bas kisimlarinin ve yoénlerinin
de belirtilmesi gerekir. Milimetrik kagit tizerine sayfa planlamasi yerlestiriimeden 6nce sirt, bas, agiz ve
etek kisimlarinin 6lgileri trasede belirtilmelidir.

1.3.4. Trase Cizimi

Trase ciziminde isin basilacagl makinenin baski ebadi, makas payi ve kalip sarma payi gibi teknik 6zel-
liklerinin bilinmesi gerekir. Bu bilgiler dogrultusunda trasenin genel hatlari olusturulur. Daha sonra isle ilgili
teknik bilgiler kullanilarak trase ¢izimine devam edilir.

Trase ¢iziminde islem sirasi su sekildedir:

1. lsin basilacagi makinenin kalip ebadindan daha biiyiik olacak sekilde milimetrik kagit temin edilir.
2. Cizimde milimetrik kagidin cizgilerinden faydalanilr.

3. Milimetrik kagidin uzun kenarini makas kabul ederek trase bu kenardan itibaren sifir olacak sekilde
gizilir. Makas pay!i belirlenen alana yazilr.

4. lsin basilacagi makineye gére kalip sarma payi ayrilip gizilir.

5. Kullanilacak standart kagit olgisi belirlenip gizilir. Kalip sarma payinin bittigi cizgiden itibaren
basilacak kagidin alani baslar.

6. Baski baslangici cizgisi belirlenip cizilir. Kdgit baslangic cizgisinden itibaren makas payi eklenerek
baski baslangig ¢izgisi bulunmus olur.

7. Kalan kismi ortadan ikiye bolen bir gizgi cizilir.
8. Baski sonrasi sureglerde kullanilacak olan kirma-katlama cizgileri gizilir.

9. En sag ve sol cizgiler agiz, onlari takip eden gizgiler sirt, ortadaki cizgi ise agiz olacak sekilde bes
adet dikey cizgi cizilir. Cizgiler Uzerinde agiz ve sirt kisimlari belirtilir.

10. Etek, bas, etek olacak bigimde yatay ¢izgiler tamamlanir. Etek ve bas kisimlari belirtilir.
11. Tiras payina gore kesim gizgileri kesik gizgi ile gizilir.

12. Olusturulan sayfalardaki is alanlari sayfa kenar paylarina dikkat edilerek gizilir.

13. Kesim ¢izgisi, baski rehberleri ve baski kontrol seritlerinin yerleri belirlenir.

14. isin 6lgileri ile trase dlgiileri karsilastirilir.

1.3.5. Montaj Cesitleri

Cok sayfali islerde isin sayfa sayisina, tek sayfali yuksek tirajli islerde ise makine ebadina gore cesitli
yontemler kullanarak montaj yapilir. Burada amag, ayni baski sayisi ile daha ¢ok sayida basili tirtin elde et-
mektir. Bir isin montajini yapmak demek kaliptan, baski sayisindan ve zamandan tasarruf etmek demektir.

1.3.5.1. Revoltali (Diiz) Montaj

Makinenin boyutlarina bagli olarak iki veya daha fazla is tek seferde basilarak elde edilir. Revoltali mon-
taj; kalip, baski sayisi, iscilik ve zaman agisindan avantajhdir.

Kitap, dergi gibi formali islerin yarim veya ceyrek formalarinda ve tiraji yiksek olan el ilani gibi islerde
On-arka yUz yan yana basilabilir. Bu islem dergi ve kitap kapaklarinin én-arka yuziiniin baskili oldugu du-
rumlarda da uygulanabilir.
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Revolta montaj yapilacak islerde kdgidin iki yuziiniin de ayni ozellikte olmasi gerekir. Bir ylzi parlak

diger ylizi mat kuse kagitlara bu yontemle baski yapilmaz. Baski sonrasinda kagit ortadan ikiye kesildiginde

ayni isten iki adet ¢cikmis olur.

Revoltall montaj, yan lzerine ¢evirme ve kivirarak 6ne dogru cevirme olarak iki sekilde yapihr.

Yan Uzerine Cevirme: En ¢ok tercih edilen revolta montaj cesididir. ilk yiizii basilirken kagit makineye

makas tarafindan girer. Arka ylizii basilirken saga veya sola dogru cevrilerek yine ayni makas tarafindan

makineye girer (Sekil 1.21). ilk yiizde kullanilan poza ile arka yiizde kullanilan poza yerleri ayni olmalidir.

Her iki ylzde de poza bosluklari esit olmalidir. Bu yonteme yan lizeri cevirmeli revolta denir. Makas payi

kagidin her iki yiziinde de ayni kenarinda olmalidir.

-
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Sekil 1.21: Yan iizerine ¢evirme revolta

Kivirarak One Dogru Cevirme: On yiiz basilirken kagit makineye makas yéniinden girer. Arka yiiziin

baskisina gecildiginde kagidin baskiya giris yoni degisir (Sekil 1.22). ilk yliziin baskisinda makas olan kisim

ikinci yuzln baskisinda etek olacak sekilde makineye girer. Bu nedenle hem 6n hem de arka yiizde kagidin

etek ve makas paylari esit sekilde birakilmalidir. Bu ydonteme etek-makas revolta da denir.

-

Makas

~
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Sekil 1.22: Etek-makas revolta
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1.3.5.2. Sayfa Atlamali Montaj

Cok sayfali islerde 6n ve arka yliziin sayfa numaralari tespit edildikten sonra her yiz igin ayri montaj
yapihr. Bir maket olusturarak ise baslamak sayfa dagiliminin dogru yapilmasini kolaylastirir. Maketi olustu-
rurken bir formadaki sayfa sayisi on alti ise kagit t¢ kere katlanir. Forma sayisina gore sayfa sayilari maket
Gzerine yazilir. Olusturulan maket agilarak 6n ve arka yiiziine gelen sayilara gére montaj yapilr.

1.3.5.3. i¢ ice Montaj

Genellikle tel dikis yapilacak islerde formalar i¢ ice konularak ciltleme yapilir. Maket olusturulurken
atlamali montajda oldugu gibi kagitlar forma sayisina gore kirilir. Kirillan formalar i¢ ice konularak numa-
ralandirip montaji planlanir. i¢ ice montaj, basilacak kagidin gramajina gére en fazla li¢ veya dért forma
olacak sekilde hazirlanir.

1.3.6. Montaj Yaparken Dikkat Edilecek Hususlar

Renk ayrimi yapilarak film gikisi alinmis islerin montaji temiz ve diizenli bir ortamda yapiimalidir. Cali-
silan ortamdaki toz ve lekeler montaj sonrasi kaliba aktarilan isin kirlenmesine neden olabilir. Montajda
olusan hatalar kaliba, kalipta olugan hatalar ise basilan ise yansir.

Dizgiin bir montaj yapmak igin su hususlara dikkat edilmelidir:

@ Trase ise uygun olarak milimetrik 6lgtilerde hazirlanmalidir.

Q Boyutlari degismeyen, saydam ve temiz bir astrolon kullanilmali, mat bir astrolon kullanilacaksa
poz suresi mutlaka arttirilmalidir.

Q Film veya aydingerleri astrolona yapistirirken bantlar yazi veya resimlerin lizerine gelmemelidir.

Q Film veya aydingerleri astrolona yapistirirken emilsiyonlu ylzeylerinin Gste gelmesine ve goriin-
tliniin bu ylzeyde ters olmasina dikkat edilmelidir.

@ Baski esnasinda baskinin diizglinligtini kontrol etmek igin isin uygun yerlerine rehberler konulmaldir.

@ Montaj yaptiktan sonra astrolonlari katlamamak gerekir. Aksi takdirde bantlarin kaymasiyla mon-
tajda ayarsizlik meydana gelebilir.

Montaj yaparken olusabilecek hatalar sunlardir:

Q Film veya aydingerlerin giktisinda emilsiyonlu ylizeyde gortntinin diiz alinmasi
@» Film veya aydingerlerin montajda ters konmasi

Q Bantlarin filmin emdlsiyonlu kismina gelmesi

Q Filmlerin ve aydingerlerin Ust Uste binmesi

@ Montajda sayfa dagiliminin hatali olmasi

Q Renklerin st Uste oturmamasi

Q Makas payinin verilmemesi

Q Kros ve kesim cizgilerinin konulmamasi

@» Kirli ve cizilmis astrolon kullanilmasi

@ Film cikisi alinan tonerin siyahlanma derecesini tam karsilamamasi

@ Montaj kiinyesinin yanlis olmasi
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UYGULAMA
YAPRAGI . 4. UYGULAMA .

AMAC : Sekiz sayfalik (yarim) forma montaji yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak hazirlamis oldugunuz sekiz sayfalik tire isin trasesini
A3 ebadindaki milimetrik kagida ciziniz. Trase lzerine astrolonlari yerlestirip 6n ylze gelen dort
sayfa ile arka ylze gelen diger dort sayfanin montajini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belir-
ledigi slirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Montaj masasl v Isin ebadi
13,5x20 cm bilgi kitapgigi
v A3 ebadinda milimetrik kagrt v Kagit ebadi
v' 2 adet A3 ebadinda montaj folyosu (astralon) A3
v" Tiras payl
v 50 cm’lik cetvel 0.5 cm
7 ep v’ Cilt sekli
Tel dikis
Y Lup v Silme zemin olup olmamasi
v' Defter, kalem, silgi Var
v" Baski makinesinin makas payi
lcm

v Baski makinesinin teknik dzellikleri
35x50 cm ofset baski makinesi

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. 13,5x20 cm ebadinda sekiz sayfalik bir bilgi kitapcigini diji-
tal ortamda hazirlayiniz (Goérsel 1.37).

2. Montajda kullanmak Gzere hazirladiginiz bilgi kitapgiginin gik- ME:;EES;MM

tisini A4 ebadinda aydingere ayna goriintiisi olacak sekilde
aliniz.

3. Montaj maketi olusturmak igin A4 ebadindaki bos bir kagidi
¢ kez katlayarak sayfa numaralarini maket lzerine yaziniz.
Birinci sayfanin oldugu kismi 6n yiiz, ikinci sayfanin oldugu
kismi arka ylz olacak sekilde isaretleyiniz.
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1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz. i 1 | £
2. Is 6nluglini giyip onligiin digmelerini ilikleyiniz. ¥ = it
3. Kullanilacak arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz. ! | . -5 4
4. Olgiilere gére hazirladiginiz traseyi montaj masasina . ! I‘

sabitleyiniz (Gorsel 1.38). L ‘-.:— B £ —_—qjﬁj

5. Bir adet astrolonu trase Uzerine hizalayarak yerlesti-

Gorsel 1.38: Trase

riniz.
6. Olusturdugunuz maketi agarak 6n yiizde yer alan say-

falarin aydingerini maketteki sayfa diziliminin ayna
goruntlsini olusturacak sekilde astrolon tzerine

bantla yapistiriniz (Gérsel 1.39).

7. Sayfalari yapistirirken bas ve etek yonlerine dikkat
ediniz.

8. Astrolonun uygun bir yerine birinci forma 6n yilz

actklamasini yaziniz.

9. Baski ve baski sonrasinda kullanilacak kros, kesim ve
kirim rehberlerini astrolonun tzerine ekleyiniz.

10. Montaji tamamlanan astrolonu temiz ve diiz bir
yere koyunuz. ikinci astrolonu trase tizerine diizgiin-

ce yerlestiriniz.

11. Arka ylzde bulunmasi gereken dort sayfayr da ayni
sekilde yapistirip montaji tamamlayiniz. Yapistirdi-

giniz bantlarin is alaninin igine gelmemesine dikkat
ediniz (Gorsel 1.40).

=

.
t il
N |

i Hll‘ 1‘

12. Maketin arka yiziinde yer alan sayfalarin aydingerini
maketteki sayfa diziliminin ayna goriintlisiini olustu-

racak sekilde astrolonun lzerine bantla yapistiriniz.

13. Astrolonun uygun bir yerine birinci forma arka yiiz
aciklamasini yaziniz. Gaorsel 1.40: Arka yiiz montaj

14. Arka yiziin astrolonu tzerine baski ve baski sonra-
sinda kullanilacak kros, kesim ve kirim rehberlerini

ekleyiniz. , UYARl e-——-——___ <

15. Her iki astrolonu st lste koyarak lup yardimiyla . -
Yapigtirma iglemini

montajin dogru olup olmadigini kontrol ediniz. .
yaparken aydingerlerin

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz. . . .
- Q Gst Gste gelmemesine
17. Calisma alanini temizleyiniz. : dikkat ediniz
\ : /
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DEGERLENDIRME

Uygulamanin siresi 6gretmeniniz tarafindan belirtilecektir.

V Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 4’teki 6l¢ttler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 4

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

isin 8lciilerine gdre dogru hesaplama yapti.

Uygulama 6ncesi hazirliklari dogru sekilde tamamladi.
Traseyi isin Olglsline gore duzglince gizdi.

Astrolonu trase Uzerine bantla sabitledi.

On yiziin aydingerlerini astrolon {izerine montaj planindaki gibi bantla
ters olarak sabitledi.

Maketteki sayfa numaralarina gére 6n yizin montajini yapt.

Maketin arka yliziinli gevirip arka ylizde yer alan sayfalarin aydingerlerini
sayfa yerlerine ve yonlerine dikkat ederek yapistird.

Yapistirma isleminde kullanilan bantlari isin Gzerine getirmedi.

Baski ve baski sonrasi kros, kesim ve kirim rehberleri ile forma numarasi,
on-arka yliz bilgisini astrolon lizerinde belirtti.

Montaj bittikten sonra astrolonlari Ust Gste koyarak montajin dogru olup
olmadigini lup ile kontrol etti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.
Sabirl, diizenli ve temiz galisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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. OLCME VE DEGERLENDIRME .

o

OLCME
YAPRAGI

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yaziniz.

.) Ofset baski sisteminin temelini tas baski teknigi olusturur.

.) Ofset baski sisteminde su ile solvent birbirine karismaz.

.) Is1g1 yansitmayan orijinallere opak orijinal denir.

vk w N R

(cennr)
(cenes)
(.....) Ofset baski makineleri kalip, blanket ve baski olmak tzere li¢ adet kazandan olusur.
()
(cerrr)

.) Dijital ortamda goérintliyl olusturan en kiglik birime pixel denir.
B) Asagidaki cimlelerde bos birakilan yerleri uygun sekilde doldurunuz.

6. Ofset baskida kaliptaki basilacak goriintii dnce blankete, blaketten de basilacak ylizeye aktarildigin-

dan dolayi ............... baski olarak ifade edilir.
7. Web ofset baski makineleri ............... seklindeki kagitlara baski yapar.
8. Baskisiyapilacak islerin belli bir dizende ayni anda basilmasi icin olusturulan plana ............... denir.
9. Montaj yapilirken kullanilan biyitece ............... denir.

C) Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

10. Basan ve basmayan kisimlarin durumuna
gore asagidakilerden hangisi ofset baski
sisteminin temel 6zelliklerinden biridir?

13. Rengin tek tonlu olarak basildigi amblem,

logo ve yazilarda yapilan renk ayrimi asa-
gidakilerden hangisidir?

A) Dz baski A) Tire
B) Silindir baski B) Trigromi
C) Gukur baski C) Gok renkli
D) Yiksek baski D) Isiksal renkli
E) Elek baski E) Montaj
11. Asagidakilerden hangisi ofset baski maki- 14. Asagidakilerden hangisi goriintiiniin CMYK
nelerinden biri degildir? renklerine ayrilarak olusturdugu montaja
A) Tek renkli verilen isimdir?
B) Cok renkli A) ilk renkli montaj
C) Biro teksir B) Trigromi montaj
D) Kiiguk boy C) Tire montaj
E) Giyotin makinesi D) Spot montaj
E) Tek ton montaj
12. Asagidakilerden hangisi tram noktalari kii-
gliliip siklagtikga goriintiiniin keskinlik ve 15. Ofset baski sisteminde baskiyi olusturan

ton zenginliginin artmasini saglar?

A) Tram yogunlugu

temel renkler agsagidakilerden hangisidir?

A) CMYK B) HUES C) Lab
B) Tram sikhgi
C) FM tram D) PLSE E) RGB
D) Tram agisi
E) AM tram
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16.

17.

18.

19.

20.

60

Asagidakilerden hangisi baskida goriinti-
yii olusturan en kiigiik birimdir?

A) Emulsiyon
B) Opak

C) Orijinal

D) Pixel

E) Tram

Asagidakilerden hangisi montaj 6gelerin-
den biri degildir?

A) Makas payi

B) Kalip sarma payi
C) Baski baslangici

D) Trase pay!

E) Kagit baslangici

Tel dikis teknigi ile ciltlenecek islerde kulla-
nilan montaj teknigi asagidakilerden han-
gisidir?

A) Sayfa atlamali montaj

B) i¢ ice montaj

C) Etek-makas revoltali montaj
D) Yan uzeri ¢cevirmeli montaj
E) Siral montaj

Asagidakilerden hangisi maure olusumu-
nun nedenlerinden biridir?

A) Cilt seklinin yanlis olmasi

B) Montajin hatali yapilmasi

C) Tram aclilarinin hatali verilmesi

D) Sayfa numaralarinin karistiriimasi
E) Kagidin yanlis secilmesi

Asagidaki tram gegsitlerinin hangisinde tram
noktalarinin merkezleri birbirine esit ve belli
bir diizen i¢inde yerlesmistir?

A) FM tram

B) AM tram
C) Hibrit tram
D) Melez tram
E) Kum tram

21.

22.

23.

24.

25.

MONTAJ

On ve arka yiiziin ayni kalipta basildigi mon-
taj cesidi asagidakilerden hangisidir?

A) Revoltali montaj
B) i ice montaj

C) Atlamali montaj

D) Sirali montaj

E) Gegirmeli montaj

Ofset baskida goriintiiniin diiz ve ters
olma durumu ile ilgili asagida verilen ifa-
delerden hangisi dogrudur?

A) Orijinalde, kalipta ve baski alti malzeme-
sinde diiz

B) Orijinalde, kalipta ve baski alti malzeme-
sinde ters

C) Filmde, kalipta ve blankette ters

D) Kalipta, blankette ve baski alti malzeme-
sinde ters

E) Orijinalde, filmde ve blankette diiz

Spot renk baskisi ile ilgili asagida verilen
bilgilerden hangisi dogrudur?

A) RGB renklerinin disinda basilan renktir.
B) CMY renkleri ile basilan renktir.

C) CMYK renklerinin disinda basilan renktir.
D) RG renklerinin birlesiminden olusur.

E) CM renkleri ile basilan renktir.

Dijital ortamda olusturulan gériintiiniin
cesitli tekniklerle gogaltilip baski alti mal-
zemesine aktarilmasina ne denir?

A) Baski B) Montaj C) Ofset

D) Tasarim E) Trigromi

Asagidakilerden hangisi TV, telefon ekrani
gibi dijital ortamlardaki renklerin adidir?

A) CM B) CMY

E) RGB

C) CMYK
D) Lab
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NELER OGRENECEKSINIiz?

N

TEMEL . % Ofset baski kalibi gesitleri
KAVRAMLAR 4 Ofset baski kalibinin yapisi

baski kalibi, emilsiyon,
pozlandirma, kalip banyosu,
‘ rotus, zamklama, CTP

@ Kalip pozlandirma

% Kalip banyo islemi
% Banyo sonrasi islemleri
% Kalibi baskiya hazirlama




FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

20 OGRENME BiRiMi

2. FABRIKASYON OFSET BASKI KALIPLARI

Baski kaliplari gorlintiyi kagit, karton gibi baski alti malzemeleri-

HAZIRLIK
CALISMASI

nin Uzerine aktarmaya yarar. Genellikle metal, plastik, kauguk ve kagit
gibi malzemelerden yapilir.

Ofset baski sisteminde ¢ogunlukla metal kaliplar kullanilir. Metal
Dijital ortamdaki goriintu-

nun kagit, karton teneke
vb. Gizerine aktarilmasinda
kullanilan materyaller ile
ilgili bilgilerinizi arkadasla-
rinizla paylasiniz.

kahplar tek metalli kalip, cok metalli (bi-metal, tri-metal ve quadro)

kalip ve aliminyum kalip olarak gruplandirilir. Bunlardan en ¢ok tercih

edilen aliminyum kaliplardir.

Geleneksel yontemde alliminyum plakanin kalip haline gelmesi

icin ylizeyinin grenlenme islemi mekanik olarak kum puskirtme, bil-

yeli kumlama, islak ya da kuru fircalama ile yapilirdi.

Gelisen teknoloji ile birlikte ofset baski kaliplarina uygulanan is-
lemler fabrikasyon olarak yapilmaya baslandi. Fabrikasyon islemlerle
hazirlanan kaliplar daha dayanikh duruma geldi. Béylece hem kalibin
goriintu kalitesi hem de kullanim émru arttigi i¢in daha ylksek tirajh
isler basilmaya baslandi.

2.1. OFSET BASKI KALIPLARI

Yizeyi cesitli islemlerden gecirilerek 1siga duyarl kimyasallar ile
kaplanmis metal plakalara ofset baski kalibi denir (Gorsel 2.1). Of-
set baski kaliplarinda farkli metal tasiyicilar kullanilir. Metal kaliplarin
temel fonksiyonu net goriintl transferi yapmasi, esnekligi ve yiksek
baski sayisina dayanikli olmasidir. Ginimizde bunu en iyi saglayan
metal aliminyumdur. Aliiminyum plakalar ofset baski sistemine uyum
noktasinda diger metallere gére daha avantajhdir (Sekil 2.1). Kaliplar
basilacak isin kalitesini dogrudan etkiledigi icin belirlenen standartta
hazirlanmis kaliplarla hem kaliteli bir baskiya hem de istenen tiraja
ulasihr.

Ofset baski sistemi ile basilacak goriintilerin 6nce astrolon Gzeri-
ne montaji yapilir. Montaj islemi tamamlanan isin kalip Gizerine akta-
rilmasi kalip pozlama ile olur.

~

Mat yiizey

Hassas tabaka
—  » Anodik tabaka
Elektrolize
grenli tabaka
Alliminyum
tasiyici tabaka

J

Gaorsel 2.1: Ofset baski kalib1 Sekil 2.1: Aliiminyum kalibin katmanlar1
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Ofset baski kaliplari, kalip pozlama cihazlariyla i1sik altinda pozlanir. is olan kisimlardaki emiilsiyonlar
pozlanma sirasinda isik almadiklari igin sertlesir. Is olmayan kisimlarin emiilsiyonu isik aldig1 icin banyo isle-
minde kullanilan kimyasal sayesinde sokilerek atilir. Bylece basilacak olan gériinti kalip Gzerinde olusur.

Geleneksel yontemle kalip hazirlamada renk ayrimi yapilan is RIP’e gonderilerek tramlama islemi ger-
ceklestirilirdi. CTF ile film gikisi alinip isin montaji yapilirdi. Montajdan sonra kalip pozlandirilir, banyo islemi
yapilir ve kaliba koruyucular sarilip baskiya hazir hale getirilirdi.

Matbaa sektoriindeki teknolojik gelismelerle birlikte ofset baski kaliplari bilgisayardan kaliba yani CTP
sistemi ile hazirlanmaya baslanmistir. CTP, dijital ortamdaki goriintinin dogrudan baski kalibi Gizerine ak-
tarilmasi islemidir. Bu sistem sayesinde filmin kullanimina son verilmis, filme aktariimada gecen zamandan
ve kullanilan malzemenin maliyetinden tasarruf edilmistir.

2.1.1. Ofset Baski Kalibinin Yapisi

Genel olarak ofset baski kaliplari, tasiyici metal tabaka ile tabaka tzerine 1s18a duyarli kimyasallar siri-
lerek olusturulan baski malzemesidir. Aliminyum, metal levhalar arasinda ginko ve celige gére daha esnek
olmasi nedeniyle tercih edilir. Aliminyum plaka cesitli islemlerden gecirilerek baski kalibina déndstardlir.
Bu islemler; temizleme, grenleme, anodlama, sivama, kontrol, kesim ve paketlemedir (Sekil 2.2).

4 )

o)
. o «e gt 3 \ ;
Ao o0 A\ o o s Paketleme

bobin
f I ! I I I f I

|
: 4 4 o |
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Sekil 2.2: Aliiminyum baski kalibi iiretim agamalar:

J

Temizleme: Aliiminyum tabakanin tzerindeki leke ve yag gibi kirler alkali bir banyoda temizlenir. Temiz-
lemenin iyi bir sekilde yapiimasi kaliteli bir kalip igin temel sarttir.

Grenleme: Aliminyum ofset baski kalibi ylizeyinin 1s18a duyarli emilsiyon katmanina ve baski aninda
nem filmine (hidrofilik 6zellik) yeterince tutunabilmesi i¢in olusturulan kii¢lik cukurcuklara veya gozenek-
lere gren denir. Gren gukurcuklarini olusturmak igin aliiminyum plakaya uygulanan islemlere de grenleme
denir. Gren gukurcuklarinin derinligi ortalama 2-6 mikron arasindadir.

Gren ve grenleme islemi baski kalitesini dogrudan etkiledigi icin oldukca 6nemlidir. Gren derinlikleri
az olan kaliplara ince gren kaliplar, gren derinligi fazla olanlara ise kaba gren kaliplar denir. Yiksek tram
sikhigina sahip yumusak ton gegcisleri olan isler ince grenli kaliplarla daha iyi sonug verir. Buna karsin kaliplar
ince grenli olduklari icin baski sirasinda olusan basingtan dolayi ¢abuk silinir. Yiksek tirajh islerde tercih
edilmez. Kaba grenli kaliplar tram sikhgi disiik olan islerin baskisi icin uygundur. Bunun yani sira baski tiraji
yiksektir. Ornegin gazeteler yiiksek tirajli isler oldugu ve emiciligi yiiksek kagitlara basildigi icin diisiik tram
sikhginda basilir.

Anodlama (Mekanik ve Kimyasal islemlere Karsi Direng Kazandirma): Grenlenmis aliiminyum levhaya
sertlik ve direng¢ kazandirmak icin levhanin Gzeri 1-2 mikron kalinliginda aliminyum oksit tabakasi ile kapla-
nir. Anodlama sayesinde kaliba uygulanacak kimyasal islemler ve mekanik etkilere karsi kalip dayanikli hale
getirilir. Oksit tabakasinin sertligi, yliksek baski sayisina karsi kaliba dayaniklilik kazandirir.
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20 OGRENME BiRiMi

63



FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

20 OGRENME BiRiMi

Oksit tabakasinin kaliba faydalari sunlardir:

@ Emdlsiyonun iyi tutunmasini,

@ Baski kalibinin iyi nemlenmesini,

Q Banyoda kalibin iyi agilmasini,

Q Baski sirasinda temiz baskiya cabuk gecilmesini,
Q Kalibi alkalik banyodan koruyarak paslanmamasini,

@ is olmayan bélgeleri asinmadan koruyarak ton tutmamasini saglar.

Emiilsiyon Sivama (Isiga Duyarh Tabaka ile Kaplama): Isiga duyarli bir madde olan emiilsiyon meka-
nik ve kimyasal etkilere karsi dayanikli hale getirilmis aliminyum plakanin Gzerine kaplanir. Bdylece kalip
1si8a karsl hassasiyet kazanir. Yaklagik 1,5-2,5 mikron kalinhigindaki emilsiyon, aliiminyum plakanin tim
ylzeyine homojen bir sekilde sirilir. Emilsiyonun homojen siriilmesi pozlandirma asamasinda kalibin,
baski asamasinda ise isin kaliteli olmasini saglar. Emilsiyon tabakasinin kalinligi kalibi 1siga ve dis etkilere
karsi daha dayanikli yapar. Emilsiyon, pozlandirma sirasinda yeterli 15181 gordugu zaman banyo isleminde
¢ozilerek kalip Uzerinden atilir. Emilsiyonlar banyodan sonra kalip Uzerinde bulunma bigimlerine gore
pozitif veya negatif olarak ikiye ayrilr.

Pozitif emulsiyonlu kaliplarda basilacak goriintu, kalibin 151k gérmeyen kisimlarinda olugur. Isik géren
kisimlar banyo ile atilir.

Negatif emulsiyonlu kahplarda isik alan yerler (is olan) sertlesir, 1sik almayan yerler ise (is olmayan)
pozlanmadigi i¢in banyo ile atilir.

Kontrol: Aliminyum kalip plakasi Gzerine siirtilen emilsiyon katmaninin kalitesi, kalinli§i ve homojen-
ligi kontrol edilir.

Kesim: Bobin olarak tretilen aliminyum plakalar baski makinelerinin boyutlarinda kesilir. Bu isleme
kalip tabakalama denir. Kaliplarin kesilen yerlerinde ¢apak veya egilip biikiimelerin olusmamasina dikkat
edilmelidir. Kalip tabakalarinin kesiminde her 1 metrelik kesim igin £ 0,5 mm kesim toleransi birakilabilir.

Paketleme: Kaliplar paketlenmeden 6nce lazer isinlari ile kontrol edilir. Hatali kaliplar ayrilir. Paketle-
me sirasinda slirtinmeden dolayr emilsiyonlu kismin zarar gormemesi icin kaliplarin arasina ince kagitlar
konur.

2.1.2. Ofset Baskida Kullanilan Kaliplar

Gunumuzde geleneksel ofset baski kaliplari yerini CTP’lere biraksa da konvansiyonel kaliplar varhgini
siirdirmeye devam etmektedir. Ofset baski sisteminde basilacak is, kalitesine ve tirajina bagli olarak uygun
bir kaliba pozlandiriimalidir.

2.1.2.1. Ozasol Kaliplar

Ozasol kaliplar, kalip pozlama makineleri icin UV’ye duyarli diazo (emilsiyon) ile kaplanan ve fabrikas-
yon olarak Uretilen ofset baski kaliplaridir. Pozitif ve negatif olmak lizere iki sekilde Uretilir.

Ozasol kaliplar ile kaliteli baski yapilmasi ve kaliplarin ekonomik olmasi, matbaacilik sektoriinde 6nemli
bir yeri olan ofset baski sisteminin daha ¢ok tercih edilmesini saglamistir.

Ozasol kaliplar, geleneksel pozlandirma sisteminin yani sira CTcP [computer to conventional plate (bil-
gisayardan konvansiyonel pozlanan kaliplar)] sistemi ile de pozlandirihr.

Murekkep-su dengesi saglamada yeterli kabiliyette olduklarindan standart kalitede baski yapilir. Ozasol
kaliplar ile ortalama 250.000 adede kadar baski yapilabilir.
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2.1.2.2. CTP Kaliplar

CTP; baski sistemlerindeki teknolojik gelismeler sayesinde film pozlama, montaj ve manuel kalip poz-
landirma islemlerine son verilerek bilgisayar ortamindaki gorintinun direkt kalip tGzerine aktarildigi siste-
me denir. Bu sistemde CTP makinesi diginda higbir seye ihtiya¢ yoktur. Dolayisiyla elektrik, atik su tesisati
icin lojistik ve stoklama gereksinimi de ortadan kalkar. CTP kaliplarda ayri bir yikama, zamklama istasyonu-
na veya diger islem basamaklarina gerek duyulmaz. Banyo makinesinin kaplayacagi alan, kurulum Gcreti,
enerji, su ve tesisat giderleri gibi bircok giderden de tasarruf edilir.

CTP sistemine gecisin sagladigi avantajlar su sekildedir:

Q CTP sistemi daha hizl oldugu icin zamandan tasarruf edilir.
@ Uretim asamasindaki islemlerin az olmasi nedeniyle hata payi daha azdir.
@ is glictinden tasarruf edilir.

Q Mirekkep dengesinin kolay saglanmasindan dolayi baski sirasinda daha az baski baslangig firesi
verilir.

@ Pozlanma sirasinda kalipta film kenar, bant ve toz izi gibi istenmeyen gorintiler olusmayacagi
icin rotus islemine gerek yoktur.

Q iste verimlilik artar.

Q Tasarimdaki degisikliklerde esneklik saglanir.

@» Daha net ve temiz tram noktasi ile baskida kenar keskinligi saglanir.

CTP kaliplar termal ve violet kaliplar olarak ikiye ayrilr.

Termal Kaliplar: is olan ve is olmayan yerlerin 1si yoluyla birbirinden ayrilarak pozlandirildigi kaliplardir.
Kalip sogutulduktan sonra banyo islemine gegilir. Banyoda is olan yerlerdeki emiilsiyon kalp tizerinde kalr,
is olmayan yerlerdeki emilsiyon kalip Gzerinde ¢ozilerek banyoda atilir. Termal kaliplar 1si ile pozlandiril-
digi icin glin 1sigindan etkilenmez.

Termal kaliplar yiiksek tirajl ve kaliteli islerin baskisi icin uygundur. Baski sayisi ortalama 150.000-250.000
adet arasindadir. Kalip firinlandiktan sonra bu rakam 800.000-1.000.000 adet tiraja ulasabilir.

Termal kaliplarin belirgin 6zellikleri ve avantajlari sunlardir:

Q Termal kaliplarda pozlama siresi kisadir.

@» Kaliplarin pozlandirma islemleri kolaydir.

@» Baski tretkenliginin artmasiyla verimlilik artar ve maliyet azalir.

Q Baskida yiiksek kalitede goriinti saglanir.

Q Baskida verimliligin artmasiyla fire minimum seviyede olur.

@» Baskida kisa stirede miirekkep-su dengesi saglanir.

@» Yuksek ¢oztntrlikli tram noktalari ile dogru renk dretilir.

Q Kaliplar disiik nokta kazanci sagladigi icin baski sonunda sorunsuz tram noktasi elde edilir.

Q Banyo isleminden sonra agilan kalibin yiizeyinde is olan yerler ve is olmayan yerler arasinda belirgin
bir gortinti farki olur. Boyle bir durumda kalip kontrol islemi ile gerekli diizeltmeler kolaylikla yapilir.

Q Termal kaliplar, firinlandiktan sonra alkollii hazne g¢ozeltilerine karsi dayanikhhgi artar.
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Violet Kaliplar: Dusiik maliyetli olmasi nedeniyle tercih edilir. Genel olarak fazla kalite beklenmeyen
islerin baskisinda kullanihr. Baski sayisi genelde 150.000-200.000 adet arasindadir. Kaliplar firinlandiktan
sonra 800.000-850.000 adet tiraja ulasilir. Firinlandiktan sonra UV mirekkep kullanilacak isler de basilabi-
lir. Violet kaliplar lazer iginlari ile pozlandirilir.

Violet kaliplar fotopolimer CTP kaliplari ve giimis halojentr CTP kaliplari olmak tizere ikiye ayrilir. Her
iki kalip ¢esidi de karanlik oda ortaminda sari 1sik altinda lazer 1sinlari ile hazirlanir.

Kaliplarin pozlandirilma ve banyo islemleri oldukga hizlidir. Violet kaliplar 30 mW ya da daha yiiksek
lazer giici ile pozlanir.

Violet kaliplarin belirgin 6zellikleri ve avantajlari sunlardir:

Q Violet kaliplarda baskiya gecis kolay ve hizlidir.
Q Baski sirasindaki dur-kalklarda zaman kazandirir.
Q Pozlama isleminin hizli olmasi sayesinde kalip hazirlamada zamandan tasarruf edilir.

ﬂ Kalip ylzeyinde is olan yerler ile olmayan yerler arasinda belirgin bir gériinti farki vardir. Bun-
dan dolayi kalip kontrol islemi ve gerekli dizeltmeler kolaylikla yapilir.

Q Tiraji ylikseltmek amaciyla yapilan firinlama islemine uygundur.

2.1.3. Kalip Pozlama Sistemleri

Baskisi yapilacak goriintilerin baski kaliplari Gzerine aktariimasinda kalip pozlama makineleri kullanihr.
Geleneksel yontemde kalip pozlandirma islemi kopya saseleri ile yapilirken gelisen teknolojiyle birlikte bu
islem CTP makineleri ile yapilmaktadir (Sema 2.1).

Sema 2.1: Konvansiyonel Yontem ve CTP Ile Kalip Hazirlama

CTP ILE KALIP HAZIRLAMA

[ TASARIM et | MONTA] |wmte|( RIP | e CTP | wewe | KAUPHAZIR |
KONVANSIYONEL YONTEM iLE KALIP HAZIRLAMA

P % 1 y F \ ~ xALP 1 £ KALIP
TASARIM — MONTAJ — RIP — FiLm — POZLANDIRMA —

2.1.3.1. Manuel Kalip Kopya Sasesi

Manuel yontemle kalip pozlandirma islemi kalip kopya saseleri
ile yapilir. Pozlandirma isleminde ultraviyole (UV) lambalar kullantlir.
Kalip kopya saselerinde vakum, ana poz ve vakumun bosaltilmasi
gibiislemlerin sira ile yapilmasi sonucu kalip pozlandirilir. Alttan isik-
li saseler ve Ustten 1sikli saseler seklinde iki gruba ayrilir.

Alttan Isikhi Saseler: Ust tarafinda cam olan kutu seklindeki sase-
dir (Gorsel 2.2). Makinenin Ust kisminda bulunan camin altina poz-
landirma isleminde kullanilan isik sistemi yerlestirilir. Camin Gstlinde
de hareketli bir kapak vardir. Kaliplarin emdilsiyonlu kismi i1sik gérecek
sekilde camin tzerine konur. Kapak kapatilarak pozlandirma islemi

yaptlir.

Gorsel 2.2: Alttan 151kl1 sase
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Ustten Isikli Saseler: Pozlandirma 15181 kalip kopya sasesinin tistiinde yer alir. Etrafi perde ile kapatilarak
1sigin dagilmasinin ve gozlere zarar vermesinin éniine gegilir. Ustten 151kl saseler genellikle bilyiik ebatl
kaliplarin pozlandiriimasinda tercih edilir.

2.1.3.2. CTP Makineleri

Basilacak gorintiyu dijital ortamdan direkt baski kalibina aktaran makinelerdir. Bu makineler renk ay-
rimi yaparak RIP’den gelen goriintliyl lazer isinlari ya da termal yontemle kalip Gzerinde olusturur. Kalip
pozlama isleminde kaliplarin makine icindeki konumlarina gore Ug gesit CTP makinesi vardir (Gorsel 2.3).

/ —_— - u \

J

Gorsel 2.3: CTP makinesi

i¢ (Dahili) Tamburlu CTP Makineleri: Kalibin emiilsiyonlu tarafi ice bakacak sekilde tamburun i¢ kismi-
na yerlestirilir (Gorsel 2.4).

Kalip, pozlandirma esnasinda sabit dururken déner bir ayna silindirin ekseni boyunca ileri geri hareket
ederek pozlama islemini yapar (Sekil 2.3). Pozlandirma yapan kafa tambur ekseni boyunca yavas hareket
ederken kendi ekseni etrafinda donis hizi yiksektir.

Kalip ve pozlandirma kafalari ile tambur arasindaki mesafe fazla oldugu icin sadece orta kalitede islerin
kalibi pozlandirilir. Ayni sekilde nokta hassasiyeti de orta dizeydedir.

ic tambur makineleri yapisindan dolayi termal pozlandirma icin uygun degildir. Bu makinelerde violet
ve konvansiyonel kaliplar kullanilir.

4 Dijital bilgi )

Dénen ayna

|

] g
o

TN

s

\ Kalip j

Gorsel 2.4: i¢ tamburlu CTP makinesi Sekil 2.3: ig tamburlu CTP makinesinin ig kesiti
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Dig (Harici) Tamburlu CTP Makineleri: Kalip, tambur adi ~ /~ Dijtal bilgi N\
verilen genis bir silindirin disina emusiyonlu kismi disa gele-
cek sekilde sarilir. Pozlandirma sirasinda silindir kendi ekseni ]
— Lazer

etrafinda donerken kalip boyunca hareket eden lazer diyotlari
kalipta gortintiyu olusturur (Sekil 2.4).

— Mercek

.

Pozlandirma kafasi ile tambur arasindaki mesafe 0,5-1,5 cm
oldugu icin nokta kalitesi ve hassasiyeti yuksektir. Blytkliikle-

ri %2-98 araligindaki tram noktalarini tam olarak verir. Yiksek | —
baski standardi beklenen islerin pozlandirilmasinda tercih edilir. —
200-240 adede kadar bagimsiz kontrol edilen lazer kafa sa- TC‘H

a

yesinde saatte ortalama kirk adet kalip pozlandirilabilir. Kalip ~ \ Kalip )

sarma sistemi vakumlu oldugu icin pozlandirma sirasinda kalip Sekil 2.4: Dis tamburlu CTP

sabit kalir. makinesinin i¢ kesiti

Diiz Yatakl CTP Makineleri: Kalip, pozlama makinesine diiz 4 Lt R\

olarak konur. Lazer diyotlar arkadan 6ne dogru hareket ederek Dijital

Altgen
ayna Mercek

kaliplari pozladigi icin son derece hizlidir (Sekil 2.5). Makineler

50x70 cm ebadindan kigik kaliplar igin de uygundur. L ; 5
Diiz yatakh kalip pozlama makinelerinin“te'I.( o.I.lersuz yani &?ﬁ /:I Dengeleyici
tram noktalari kalibin ortasinda normal blyukligiindeyken | A

kalibin kenarlarina dogru lazer i1s1ginin agisindaki daralmadan
Mercek

dolayr noktalarin hafif kiigiilmesidir. Diz yatakli CTP maki- Kalip
neleri ile genellikle gazete ve kitap basimi icin kullanilacak '

kaliplar pozlandirilir. Makineler, yliksek tirajli islere dayanikh

olmasinin yani sira hizli pozlama yaparak kisa stirede baskiya \_
gecisi saglar.

Sekil 2.5: Diiz yatakli CTP makinesinin i¢ kesiti
2.1.4. Ofset Baski Kalib1 Pozlandirma

Baskisi yapilacak gorintiiniin kalip Gizerine aktarilmasi islemine kalip pozlama denir. Manuel sistemde
basilacak isin montaji yapildiktan sonra kalip pozlandirma asamasina gegcilir. Pozlandirma isleminde filmin
veya aydingerin emdlsiyonu ile kalibin emulsiyonlu kismi gakistirilir (Sekil 2.6). Daha sonra pozlandirma
sasesine yerlestirilip sasenin kapagi kapatilir. Kalip ile aydingerin birbirine yapismasi igin kalip kopya sase-
sinin vakumu calistirilir. Aydinger ile kalip arasindaki hava vakumla iyice alinir. Kalip firmasinin belirledigi
sureye uygun pozlama islemi yapilir. Pozlama sirasinda aydingerdeki siyah kisimlar 15181 gegirmezken seffaf
kisimlar 1181 gegirir.

—

[ poziTiFFiLM )

~

( KALIBIN POZLANDIRII.MASI)

. Isik kaynagi «—
Is olmayan yerler
Filmin emiilsiyonu

A
Film = I o . o Film «—
T Kalip

; v Kalibin emiilsiyonu
\ Is olan yerler Poz goren kisim J

Sekil 2.6: Kalip pozlandirma islemi
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Geleneksel yontemle kalip hazirlamada kullanilan film hazirlama ve elle montaj yapma gibi islemler
hem zaman almakta hem de isin kalitesini diisirmektedir. Ayrica bu islemlerin yanlis yapilmasindan kay-
naklanan sorunlar da yasanmaktadir.

Teknolojideki son gelismelerle birlikte kalip baski makinesine takildiktan sonra hazne suyu verilerek ka-
lip Gzerinde goriinti olusturulmaktadir. Bu ydontem sayesinde kalip pozlandirma teknolojilerinde banyosuz
ve kimyasalsiz déneme gecilmistir.

2.1.5. ideal Poz Siiresi Tespiti

ideal poz siiresi kalibin baski dmriinii ve isin kalitesini dogrudan etkiler. Filmin ya da aydingerin kalip
lizerine yapistirilmasindan hemen sonra pozlandirma isleminin yapilmasi gerekir. Kalip pozlandirma stiresi
genellikle kalip Ureticisi tarafindan belirlenir ve kalip ambalajinin {izerine yazilir.

ideal pozlandirma islemi icin CTP makinesinin veya kalip kopya sasesinin giigli bir 1sik kaynagina sahip
olmasi gerekir.

ideal pozlandirma siiresi ayarlanirken asagidaki maddeler dikkate alinmalidir:

Q Film veya aydingerin 151k gegirgenligi

QAstrolonun 1sik gegirgenligi

Q Isik kaynaginin giici ve kaliba olan mesafesi

Q Kaliptaki emilsiyon tabakasinin kalinligi ve 1s18a duyarlilig

@ Ortamdaki sicaklik ve nem orani

2.1.6. Pozlandirma Hatalari

Montaji yapilan basilacak gorlintinin net bir sekilde kalip Gizerine aktarilmasi gerekir. Pozlandirma
islemi sirasinda olusan olumsuzluklar kalipta hatalara neden olur. Bu olumsuzluklar ve ¢ikis nedenleri su
sekildedir:

Kalip Uzerinde Olusan Kiigiik Lekeler: Kalip pozlandirma makinesinin camindaki kiiciik toz pargalari
kalip Gzerine leke olarak gecer. Kalip tizerinde olusabilecek lekeleri dnlemek icin pozlandirma isleminden
once makinenin cami iyice temizlenmelidir.

isin Kenarinda Goélgelerin Olusmasi: Pozlandirma makinesinin vakum sistemi yeterince vakum yap-
mazsa kalip ile cam arasinda hava kalir. Kalip ile cam arasinda kalan hava 15181 kirar ve isin kenarlarinda
istenmeyen golgeler olusur.

is Olan Yerlerde incelmelerin Olusmasi: Kalibin belirlenen siireden fazla pozlandiriimasi durumunda
1stk goriintiiniin kenarlarindan yavas yavas sizmaya baslar. Is alanina sizan 1sik gériintiniin kenarlarinda
incelmelere ve netlik kaybina neden olur (Sekil 2.7).

[NORMALPOZSURES1 j [ FAZLA POZ SURESI j
OFSET OFSET

Sekil 2.7: Fazla poz sonucu incelme olusmasi
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is Olan Yerlerde Sismelerin Olugsmasi: Kalibin belirlenen siireden P B <
. . . (NORMALPOZ | [ AZPOZ |
az pozlanmasi durumunda i1sik gdrmesi gereken yerler yeterince 1sik \ :

goérmezse emdlsiyonlari tam olarak ¢6zilmez. Banyo isleminde de
kalip Uzerinden atilamaz. Bu nedenle kalip lzerinde is olan yerlerin

kenarinda sismeler meydana gelir (Sekil 2.8).

Sekil 2.8: Az poz sonucu sisme olusmasi

2.2. KALIP BANYO iSLEMI

Pozlandirma yapildiktan sonra kalipta is olmayan alanlardaki isiga duyarli maddeyi ortadan kaldirarak
metal plakayi agiga ¢cikarmaya kalip banyo islemi denir. Kalip banyo islemi developer adi verilen kimyasal
kullanilarak yapilir. Developer kaliptaki is olan (gérintl olan) kisimlara etki etmez. Banyo islemi ile kalip
Uzerinde is olmayan kisimlardaki emulsiyonlarin atilmasi saglanir (Sekil 2.9).

4 )

UV igini
P Pozitif film (aydinger)
POZLANDIRMA — = —» Emiilsiyon
f_, Aliminyum kalip
is olan yerler
BANYODAN b bl
e . Aliminyum kalip

Sekil 2.9: Pozlandirma islemi ve banyo sonrasi kalip

2.2.1. Banyo isleminde Kullanilan Arag Geregler

Geleneksel yontemle yapilan kalip banyo isleminde kimyasal maddeler kullanilir. Kimyasal maddeler ba-
silacak goruntiiniin kalip Gzerinde gorindr ve net olmasini saglar.

2.2.1.1. Kalip Agma Banyosu (Developer)

Kalip Gzerinde goriinti olmayan yerlerdeki emilsiyonlarin atilmasini saglayan kimyasaldir. Kalip agma
makinelerinde ve manuel banyolarda kullanilir. Agma banyosu hazirlanirken 6lgekli kap kullanilmasi gerekir.
Manuel kullanimda konsantre haldeki agma banyosu bire dokuz veya bire on 6l¢lsiinde su ile seyreltilerek
hazirlanir. Seyreltme islemi kullanilacak miktar kadar yapilmali ve her kullanimda banyonun taze olmasina
dikkat edilmelidir. Agma banyosu 22-25 °C arasi sicaklikta saklanmahdir.

2.2.1.2. Kalip Agma ve Yikama Kiivetleri

Pozlanan kalibi agmak ve yikamak igin kullanihr. Kalibin rahatlikla sigabilecegi biiylklikte olan ve tabanin-
daizgara bulunan kaplardir. Kalip acarken olusan gazlarin ve buharin tahliyesi icin yikama kiivetinin tGzerinde
aspiratorli davlumbazlarin olmasi gerekir.

2.2.2. Kalip Banyosu Hazirlama

Kalip banyosu hazirlamak icin 6lgekli kap kullanihr. Karisim orani agma banyosu Uzerinde yazan olcgllere
gore hazirlanmalidir. Agma miktarini developer treticisi belirler. Banyo miktari genellikle 1/9 veya 1/10 sek-
lindedir. Kalip agma banyosunu hazirlarken bir dlgek kalip banyosu ile dokuz veya on 6l¢ek su karistirilmali-
dir. Hazirlanan karisimla acilan kalip sayisi arttikga banyo bayatlar ve kalibi istenen 6zellikte agmaz.
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Kalip agma banyosu hazirlanirken ortam sicakhiginin 22-25 °C olmasina dikkat edilmelidir. Bu degerlerin
altindaki sicaklikta banyonun reaksiyonu yavaslar ve etki siiresi uzar. Fazla sicaklikta ise agma banyosunun
etkisi artar.

Manuel olarak kalip banyosu hazirlarken maske, is kiyafeti ve eldiven kullaniimalidir. Aksi takdirde kim-
yasalin el ve ylize temas etmesi durumunda ciddi risk olusur.

2.2.3. Kalip Banyo Siiresi Tespiti

Kalip banyo siiresi, kalip agma banyosunun taze veya bayat olusuna gore tespit edilir. Taze banyoda ka-
lip hizli agilacagi icin sire kisa olur. Bayat banyoda ise kalip ge¢ acilacagi icin siire biraz daha uzun olmalidir.
Her kaliptan sonra banyo siresi kademeli olarak arttirilmalidir.

Kalip banyosunun ideal slirede yapilmasi kalibin baski kalitesini ve tirajini dogrudan etkiler. Banyodan
sonra kalip Gizerindeki gorinti kontrol edilmeli ve emiilsiyon yogunlugu kalip densitometresi ile dlgilme-
lidir.

2.2.4. Kalip Banyo Hatalari

Kalip agma banyosunun kullaniminda banyo Ureticisinin belirledigi kosullar saglanmalidir. Kalip banyo-
sunun karisim orani, sicakhgi ve siresi kosullara uygun olmazsa kalipta su hatalar olusur:

Kalip Banyosunun Kuvvetli Olmasi: Kalip agma banyosu belirlenen orandan (1/9 veya 1/10) fazla, su
ise belirlenen orandan az kullanilirsa banyo ¢ozeltisi kuvvetli olur. Kimyasal orani fazla oldugu i¢in banyo-
nun etkinligi de fazladir. Bu durumunda goriintide incelmeler veya kayiplar meydana gelir (Sekil 2.10).

Kalip Banyosunun Zayif Olmasi: Belirlenen karisim oranindan daha az developer ve daha fazla su kul-
lanilmasi durumudur. Kimyasal az oldugu icin banyo yeterince etkili olmaz. Banyo islemi uzun siirer ve
kahp Gzerinde goriintli olmayan yerler tam olarak atilamaz. Bu nedenle goriintliniin kenarlarinda sisme
meydana gelir (Sekil 2.11).

o2 . o r B
[NORMAL BANYOJ _\KU\NETLI BANYOJI [ NORMAL BANYO] | ZAYIF BANYO ]
Sekil 2.10: Kuvvetli banyo sonucu goriintii Sekil 2.11: Zayif banyo sonucu goriintii

Kalip Banyo Siiresinin Uzun Olmasi: Banyo siiresinin belirtilen stireden uzun olmasi durumunda kalip
acilmaya devam eder, is olan yerlerde nokta kayiplari ve incelmeler olur.

Kalip Banyo Siiresinin Kisa Olmasi: Banyo siresi belirtilen stireden kisa olursa kalip yeterince agilmaz.
Kalipta gorinti olmayan yerlerdeki emilsiyon tabakasi tam olarak atilamaz. Bu nedenle gorintii olan yer-
lerde sisme meydana gelir.

Kalip Banyo Sicakliginin Diisiik Olmasi: Banyo sicakligi disiik oldugu igin kalip agma islemi daha uzun
siirede tamamlanir. Siire uzadikg¢a kalip tam olarak agilamaz.

Kalip Banyo Sicakhginin Yiiksek Olmasi: Banyo sicakhgi ylksek oldugu icin kalip agma islemi ¢ok hizh
gerceklesir. Goruntiide nokta kayiplari meydana gelir.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10 1



72

>

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Kalibi pozlandirma ve kaliba banyo yaptirmak.

FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

1. UYGULAMA

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, ofset baski kalibini pozlandirip banyo islemini yapiniz.

Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac¢ Gerec ve Makineler

v" Montaj masasl v’ Developer (kalip agma)
v" 25x35 cm ebadinda V' Su
fabrikasyon kalip v Kalip agma kiiveti
v" 1 adet A4 ebadinda v Bant
aydinger V' 50 cm’lik cetvel
v Kalip kopya sasesi v’ Defter, kalem, silgi

(Ustten 1s1kh)

isin Teknik Ozellikleri

v' isin ebadi
10x20 cm ebadinda tire yazi
v Renk sayisi
Tek renk
v" Kalip agma banyosu karisimi
1 6lgt developer ve 9 6l¢ii su
oraninda kalip agma banyosu

4 UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK

1. Kalba aktarilacakisi A4 ebadinda aydinger 4,
izerine ters gikti aliniz.

2. Aydingerin emdilsiyonlu tarafini kalibin
lizerine ters kapatiniz.

3. Atolyenin asgari dlzeyde isik almasini
saglayiniz.
K glay

©0ALAA

~

Kimyasal madde ile ¢alisacaginiz igin

maske ve eldiven kullaniniz. Glivenlik lev-
halarina dikkat ediniz.

iISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz. Calisma or-
taminin yeterince havalandirildigindan emin olunuz.

2. Is 6nligiini giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.
3. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Aydingeri kalip Gzerine emdlsiyonlari ¢akisacak se-
kilde yerlestiriniz. Bu islemi yaparken kalibin makas
payini gbz oniinde bulundurunuz (Goérsel 2.5).

5. Aydingeri kaliba sabitlerken kullandiginiz bantlarin
isin Uzerine gelmemesine dikkat ediniz.

6. Kalibi, kalip kopya sasesinin ortasina emdilsiyonlu
yuzi 15181 gorecek sekilde yerlestiriniz (Gorsel 2.6).

Gorsel 2.5: Aydingerin kalip iizerine
yapistirilmasi

Gorsel 2.6: Kalibin saseye yerlestirilmesi

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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UYARI 6o o ccccmc oo .

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

19

OFSET

Kalip kopya gasesi vakum yaparken makinenin kapagini agcmaya caligma-
yiniz. Aksi takdirde gsase cami patlayabilir.

. Istk kaynaginin giicline, kalibin isik kaynagina ve emiil-
siyon tabakasinin 6zelligine dikkat ederek poz ve va-
kum strelerini ayarlayiniz (Gorsel 2.7).

. Kalip kopya sasesinin perdelerini kapatiniz.

. Kalip kopya sasesinin kapagini kapatiniz.

Vakum ve pozlandirma islemlerinin bitmesini bekle-
yiniz.

Makine uyari verdikten sonra kalip kopya sasesinin
kapagini aginiz.

Kalibin kenarlarindan tutarak kalip kopya sasesinden
cikariniz.

Kalip Gzerindeki aydingeri kaliba zarar vermeden dik-
katli bir sekilde gikariniz (Gorsel 2.8).

Kalibi, hazirladiginiz kalip agma banyosunun bulun-
dugu kiivete zaman kaybetmeden emiilsiyonlu yiizi
iste gelecek sekilde koyunuz.

Kiveti kenarlarindan hafifce sallayarak kalibin tim
ylizeyinin banyo almasini saglayiniz (Gorsel 2.9).

Kalibin agildigindan emin olduktan sonra fazla beklet-
meden kivetten gikarip bol su ile durulayiniz (Gorsel
2.10).

Kalibi los bir ortamda kurumaya birakiniz (Gorsel 2.11).
Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 2.9: Banyo islemi

OFSET BASKI

Gorsel 2.10: Kalibin durulanmasi

BASKI TEKNiIKLERi 10

Gorsel 2.11: Baskiya hazir kalip
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20 OGRENME BiRiMi

dikkatli caligmaniz gerektigini unutmayniz.

UYARI oo oo .
Kalp ydzeyindeki emdisiyon tabakasi ig1ga duyarh oldugu icin ¢cok seri ve

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 1’deki dlgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.

<=
\

Kontrol Listesi 1

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

Aydingeri emiilsiyonlar ¢akisacak sekilde kalip izerine yapistirdi.

Vakum ve poz slrelerini ayarladi.

Kalp kopya sasesinin kapagini kapatt.

Vakum ve pozlandirma islemlerinin bitmesini bekledi.

Makinenin uyarisindan sonra pozlanan kalibi saseden gikardi.

Kalip tUzerindeki aydingeri ¢ikardi.

Kalibi zaman kaybetmeden agma banyosunun bulundugu kiivete koydu.
Kalibin yeterince banyo almasini sagladi.

Kalib1 banyo kiivetinden cikararak zaman kaybetmeden bol su ile duruladi.
Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz galisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

74 OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10



FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

2.3. ROTUS iSLEMi VE ZAMKLAMA

Kaliplarda pozlandirma islemi sirasinda olusan ve isin orijinaline uygun olmayan kisimlarin kalip Gzerin-

de dizeltilmesi islemine rétus denir. Rotus korrektor denilen madde ile istenmeyen yerlerin silinmesidir.

Basilmasi istenmeyen bant izleri, film kenar izleri, kalip kopya sasesinin caminda bulunan leke veya izle-
rin kalp Uzerinde olusmasi durumunda kaliba rétus islemi uygulanir. Rétus yapilirken kalip ylzeyinin kuru
olmasi gerekir aksi takdirde korrektor maddesi akarak is olan yerlerin silinmesine neden olabilir.

Rotus yapilacak yer is alanina gok yakin ise korrektor gérintiniin kenarlarini zayiflatir. Bunu 6nlemek
icin ise yakin yerlere korrektor stirerken ince uglu firga tercih edilmelidir.

Kalip Gzerindeki pozlandiriimis kisimlarin oksitlenmemesi ve kalibinin uzun siire muhafaza edilmesi
amaci ile zamk denilen kimyasal madde siruliir. Bu isleme zamklama denir. Zamklama sayesinde aliimin-
yum ylzeyin hava ile temasi kesilmis olur. Zamklama isleminin ince bir film tabakasi seklinde uygulanmasi
gerekir. Kalibin Gzerindeki zamk, baski yapilacagi zaman su ile temizlenir. Bu islem kalibin tekrar kullanimin-
da problemsiz baski yapilmasini saglar.

2.3.1. Rétus isleminde Kullanilan Arag Geregler

Korrektor: Orijinale uygun olmayan ya da kalip Gzerinde isten- (
meyen yerlerin silinmesinde korrektor denilen kimyasal jel madde

kullanilir. Rotus islemi sirasinda kullanilacak firga, silinmesi gere-
ken alanin ise uzakhgina gore segilmelidir. Korrektor, kaliba firga ile
strilip 10-12 saniye bekletildikten sonra nemli ofset siingeriyle
dikkatlice silinir (Gorsel 2.12). Bu madde c¢ok dikkatli kullaniima-
lidir. Korrektoriuin is olan yerlere gelmesi durumunda goriintu si-

)

linebilir ve kalip kullanilamaz hale gelir. Tekrar kalip hazirlanmasi ~
gerekir. Gorsel 2.12: Korrektor ve firga

Firga: Korrektori stirme isleminde kullanilir. Gorlinttye yakin yerlerde ince uglu, uzak yerlerde ise kalin
uclu firga kullanilmahdir. Firga silinecek alanin blyukligiine gore segilmelidir.

Roétus Masasi: Kaliplara rotus isleminin yapildigi 6zel egimli masadir. Firga, korrektor ve diger malze-
melerin konacagi muhafazali bir bolimi vardir. Bu masada kollu lup ve her yone hareket edebilen lamba
bulunur.

Ekleme Kalemi: Kalip tUzerinde goriintli olmasi gerektigi halde olmayan yerlere goriintl eklemek igin
kullanihr.

Ofset Siingeri: Kalibinin ylzeyini temizlemek, nemlendirmek ve zamklamak igin kullanilan kauguk esas-
Il singerdir. Sikistirilmis sekildedir, 1slatildiginda siserek acilir ve kullanima hazir hale gelir.

2.3.2. Kalib1 Baskiya Hazirlama

Kalip, baskiya hazirlanirken isin ve baski yapilacak makinenin teknik 6zelliklerine gére firinlama, kalp
kivirma ve kalip delme gibi islemlerden gegirilir.

Firinlama islemi: Kaliplarin baski sirasinda istya dayanikliligini ve baski sayisini artirmak icin yapilir.

Kalip Kivirma: Kaliplarin kalip kazanina baglanmasi igin etek kisimlarindan kivrilmasi islemine denir. Bu
islem kalibin kalip kazanina diizgiin sekilde ve kolay takilmasini saglar.

Kalip Delme: Kaliplarin baski makinesinin pimine uygun olarak pangla makas kismindan delinmesi isle-
midir. Kaliplarin kalip kazanina hizl ve diizgiin bir sekilde takilmasini saglar.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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UYGULAMA
YAPRAGI ¢

AMAC : Rotus yapmak ve zamklamak.

FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

o 2. UYGULAMA -

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak ofset baski kalibinin rétus ve zamklama islemlerini yapiniz.

N\

/__—_

Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler

v' Rétus masasi
v" Pozlanmis kalip v’ Korrektér

V" Ince, orta ve kalin firca

v Ekleme kalemi

v Ofset siinger

v" Kalip delme aparati
v" Kalip kivirma aparati
V' Defter, kalem, silgi

UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK

1.

2.

3.

Basilacak orijinal ile kaliptaki gérintuyd kar-
silastiriniz.

Kahp Uzerindeki eksik veya fazla noktalar
tespit ediniz.

Atblyenin asgari dizeyde 1sik almasini sagla-
yiniz.

4. Kimyasal madde ile ¢alisacaginiz icin maske
ve eldiven kullaniniz. Glvenlik levhalarina
dikkat ediniz.

00AA

~

iISLEM BASAMAKLARI

76

1.

is saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz. Calisma or-
taminin yeterince havalandirildigindan emin olunuz.

. Is dnlligiini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.

3. Kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Kalip yiizeyini dikkatlice inceleyip silinmesi gereken

yerleri isaretleyiniz.

. Silinecek alanin basilacak gorintiye olan uzakligina

gore yeterli incelikte firca belirleyiniz.

. Fircaya bir miktar korrektor alarak silinecek yerlere

strunliz (Gorsel 2.13).

. Ofset stingerini islatarak kalip ylizeyindeki korrektori

temizleyiniz. Korrektorin is olan yerlere gelmemesi-
ne dikkat ediniz (Gorsel 2.14).

. Orijinale gore kalip tizerinde eksik olan kisimlari ekle-

me kalemi ile tamamlayiniz.

. Ofset stingerini temizleyerek siingere bir miktar koru-

yucu zamk koyunuz.

Gaorsel 2.13: Korrektor ile rotus islemi

Gorsel 2.14: Korrektoriin temizlenmesi

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10



FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

20 OGRENME BiRiMi

10. Koruyucu zamki stingerle kalibin tim ylzeyine slriniz
(Gorsel 2.15).

11. Kalibi fazla stk almayan bir ortamda kurumaya birakiniz.

12. Baski yapilacak makinenin kalip kazanina kolay takil-
masi icin kaliba delik aginiz.

13. Kahbi baski yapilacak makinenin etek ve makas payla-
rina gore kiviriniz.

14. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

15. Galisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 2.15: Zamkin siiriilmesi

Ef’ DEGERLENDIRME

B’/ Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 2'deki olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

Kontrol Listesi 2

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Basilacak orijinal ile kalip yiizeyini karsilastirarak silinmesi gereken yerleri
belirledi.

Silinecek alanin gorlintiye uzakhgina gore firga secti.

Silinecek alanin baylklGgiine gore fircaya korrektor aldi.

Kalip Gzerindeki silinmesi gereken noktalara firga ile korrektor strda.

Kalip Uzerinde korrektor kalintilarini ofset stingeri ile temizledi.

Ekleme kalemi ile orijinale uygun yerlere ekleme yapti.

Kalip Gzerine ofset stingeri ile koruyucu zamk stirdi.

Kalibi fazla 1sik almayan bir ortamda kurumaya birakt.

Baski yapilacak makinenin kalip kazanina kolay takilmasi icin kaliba delik acti.
Kalibi baski yapilacak makinenin etek ve makas paylarina gore kivirdi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirl, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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FABRIKASYON KALIP HAZIRLAMA

OLCME VE DEGERLENDIRME

[ ]

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise “D”, yanlig ise “Y” yaziniz.

1.
2.
3.

(....) Aliminyum plaka Gzerinde gukurcuklar olusturmak igin uygulanan isleme grenleme denir.

(.....) Orijinalde olup kalip Gzerinde olmayan alanlara ekleme kalemi ile diizeltme islemi yapilir.

(.....) Zamklama kalip banyo isleminden 6nce yapilir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun sekilde doldurunuz.

4.

C) Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

6.

Yizeyi cesitli islemlerden gecirilerek 1s18a duyarh kimyasallar ile kaplanmis metal plakalara ...............

denir.

Aliminyum ofset baski kaliplarinin yiizeyinde olusturulan kiglik cukurcuklar veya gézeneklere ...............

denir.

Basilacak goriintiiniin ofset baski kaliplari-
na aktarilmasi islemi agsagidakilerden han-
gisidir?

A) Kalip pozlama

B) Kalip takma

C) Kalip zamklama

D) Kalip indirgeme

E) Kalip sokme

Asagidakilerden hangisi banyo isleminde
kullanilan arag gereglerden biridir?

A) Aydinger B) Developer C) Emiilsiyon

D) Korrektor E) Zamk

Asagidakilerden hangisi kalip iizerindeki
1siga duyarh kimyasal maddedir?

A) Emdlsiyon
B) Korrektor
C) Mirekkep
D) Selofan

E) Zamk

Rotus islemi yapilirken kalip Gzerinde is-
tenmeyen alanlar silmek igin kullanilan
kimyasal madde asagidakilerden hangisi-
dir?

A) Asit B) Korrektor ~ C) Murekkep

D) Solvent E) Zamk

10.

11.

12,

Asagidakilerden hangisi fabrikasyon kalip
hazirlama islem basamaklarindan biri de-
gildir?

A) Anodlama

B) Grenleme

C) Kontrol

D) Rotus

E) Sivama

Giiniimiizde giderek yayginlasan CTP sis-
temleri matbaa sektoriine pek ¢ok kolay-
lik saglamaktadir. Asagidakilerden hangisi
CTP sistemlerinin sagladigi avantajlardan
biri degildir?

A) iste verimliligi artirir.

B) Tasarimsal degisikliklere esneklik saglar.
C) Cevreye daha ¢ok kimyasal atik birakir.
D) Daha net gorinti kalitesinde baski yapar.
E) is gliciinde tasarruf edilmesini saglar.

Asagidaki makinelerden hangisi kalip poz-
landirma islemini yapamaz?

A) Dis tamburlu makineler
B) i¢ tamburlu makineler
C) Kalip kopya saseleri

D) Duiz yatakl makineler
E) Satelit sistem makineler

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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BASKIYA HAZIRLIK

NELER OGRENECEKSINiz?

@» Ofset baski murekkeplerinin bilesenleri

TEMEL ~.. @ Ofset baski miirekkeplerinin basilabilirlik 5zellikleri

KAVRAMLAR . @» Ofset baski miirekkeplerinin reolojik 6zellikleri

murekkep, hazne suyu, @» Ofset baski makinesinin miirekkep lnitesi
kagit, pigment, viskozite,

. tiksotropi, kuruma sekilleri,

@ Hazne suyu ve o6zellikleri

nemlendirme Unitesi,
murekkep Unitesi

@» Ofset baski makinelerinde nemlendirme yontemleri

@ Ofset baski makinesinin nemlendirme Unitesi

@» Kagidin bilesenleri
@ Kagidin basilabilirlik ozellikleri

@» Kagidin ylzey ozellikleri



BASKIYA HAZIRLIK

30 OGRENME BiRIMi

3. BASKIYA HAZIRLIK

Ofset baski sisteminde istenen kalitede baski gerceklestirebilmek

HAZIRLIK
CALISMASI

icin ofset baski makinelerinin mirekkep ve nemlendirme tnite ayarla-
rinin hassas bir sekilde yapilmasi gerekir.

Mirekkep ve nemlendirme Uniteleri, basilacak isin teknik 6zellik-
Ofset baski makinesiyle lerine gdre diizenlenerek isin baski kalitesi artirilir. Bdylece Unitelerin

ayari icin harcanan zaman kisalir, baskida verimlilik artar.

3.1. KALIP TAKMA YONTEMLERI

Makinenin teknik ozellikleri ve yapisina bagl olarak kalp takma
yontemleri degisiklik gosterir. Teknolojik gelismelerle birlikte manuel
yapilan birgok is ve islem tuslar yardimiyla kontrol panelinden zah-
metsiz bir sekilde ve zaman almadan yapilmaktadir.

baski yapmadan 6nce ne

gibi hazirliklar yapilabilir?

3.1.1. Manuel Yontem

Ofset baski kalibinin kalip kazanina el ile sardirilmasi yéntemidir.
Bu islem yapilmadan dnce ofset baski kalibi, makinenin tizerinde bulu-
nan ince boslukta kazana daha kolay sarilabilmesi igin etek tarafindan
bikalur. Kazan tzerinde bulunan gerdirme demiri dik konuma getirilir.
Ardindan kalip kazana sarilmadan 6nce kazan tzerinde bulunan lama-
lar gevsetilir. Kalip, kalip kazaninin makas tarafinda bulunan lamalarin
arasindaki bosluga yerlestirilir ve lamalar sikilir. Kalip ile kazan arasin-
da bosluk kalmamasi igin bu asamada bunlarin aralarina besleme adi
verilen ince bir kagit yerlestirilebilir. Bir elle kalibin ucundan tutup di-
ger elle de makinenin manuele alinmis kolu tutularak kazan cevrilir.
Bu islem yapilirken kalibin garpik olarak sarilmamasi igin gergin bir se-
kilde tutulmasi gerekir. Daha sonra kalibin elle tutulan etek tarafindaki
ucu da etek kisminda bulunan lamalar arasindaki bosluga yerlestirilip
bu bolimdeki lamalar sikilir. Gerdirme demiri yatay konuma alinir
bdylece kalibi kazana sarma islemi gergeklesmis olur.

3.1.2. Yari Otomatik Yontem

Yari otomatik yontem olarak ifade edilen bu sistemde kalip makas
ve etek tarafindan kirilarak kalip kazaninin oldugu bélimde uygun bir
bosluga birakilir ve tuslar yardimiyla islem gerceklestirilir. Bu sistemde
kalibi sarma islemi bir anlamda makine tarafindan gerceklestirildigin-
den sisteme yari otomatik denilmektedir.

3.1.3. Tam Otomatik Yontem

Bu yontemde kalip herhangi bir bikme islemine tabi tutulmadan
direkt olarak makine tarafindan kalip kazanina sardirilir. Bu sistem
daha ¢ok son teknoloji olarak tabir edilen makinelerde kullanilir. Bu
makineler baski ustasi icin biyilk kolaylik saglar. Tam otomatik yon-
tem, kalibin sarilmasi ile ilgili ortaya cikabilecek sorunlari aza indirge-
mesi acisindan da son derece 6nemlidir.

20 OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10



BASKIYA HAZIRLIK

o

. 1. UYGULAMA . UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Ofset baski kalibini baski makinesine takmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak ofset baski makinesine kalip takiniz. Uygulamayi 6g-
retmeninizin belirledigi stirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v/ Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin &l¢iisii
V' Ofset baski kalibi 32x46 cm Olgusiinde ofset baski
makinesi

v" Makinenin anahtar takimi

_ v Baski makinesinin tinite sayisi
v’ Defter, kalem, silgi y

Tek Unite

(NG AN AYA LICKIN HAZIRI 1K )

UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili giivenlik dnlemleri-
ni aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina

2. Baskiya hazir hale getirilmis ofset baski ka-

uyunuz.
libini hazir bulundurunuz. y

3. Kahbi takacaginiz makinenin temiz olmasi-
na dikkat ediniz.

~
N

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saglhgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nligiini giyip énligin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz kalibi hazirlayiniz.

. Makineyi otomatik konumdan manuel konuma getiriniz.
. Kalip kazanini kalibin takilabilecegi duruma getiriniz.

. Kalibi etek tarafindan bikintz.

0 N O U1 A W N P

. Kalibin rahat takilabilmesi i¢in lamalarin vidalarini Gorsel 3.1: Lamalarin gevsetilmesi
gevsetiniz (Gorsel 3.1).
9. Lamalari dengede tutan demiri dik konuma getiriniz.
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10. Kalibi makas tarafinda bulunan lamanin arasindaki
bosluga yerlestiriniz.
11. Makas tarafindaki lamanin vidalarini anahtar ile sikiniz.

12. Kalibi gergin sekilde tutarak kalip kazanina sardiriniz
(Gorsel 3.2).

13. Kalibi kazanin etek tarafindaki bosluga yerlestiriniz.
14. Etek tarafindaki lama vidalarini sikiniz.
15. Kalibi ayar vidasindan gerdiriniz.

16. Kalibin ¢arpikhk kontroliini yapiniz.

17. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 3.2: Kalibin takilmasi

18. Calisma alanini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

B// Yaptiginiz ¢calisma Kontrol Listesi 1'deki olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
P 4

Kontrol Listesi 1

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Kalip kazanini kalibin takilabilecegi duruma getirdi.
Ofset baski kalibini etek tarafindan biiktd.

Ofset baski kalibini makas tarafinda bulunan lamanin arasindaki bosluga yer-
lestirdi.

Makas tarafinda bulunan lamanin vidalarini sikti.

Ofset baski kalibini etek tarafinda bulunan lamanin arasindaki bosluga yerles-
tirdi.

Kalibin etek tarafinda bulunan lamanin vidalarini sikt.

Ofset baski kalibini gerdirme ayar vidasindan gerdirdi.

Ofset baski kalibinin ¢arpiklik kontrolini yapt.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, dizenli ve temiz ¢alist.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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3.2. OFSET BASKI MUREKKEPLERI

Bltln baski sistemlerinde nihai Grlinl ortaya koyan iki temel malzeme baski alti malzemesi ve mirek-

keptir.

Basilmasi istenen goriintlintin baski alti materyaline bir kalip aracihigiyla aktariimasini saglayan muhtelif
renkteki toz pigmentler ile sivi haldeki baglayici ve ¢oziici maddelerin birlesiminden olusan kimyasal mad-
deye miirekkep denir (Gorsel 3.3).

~

~

Gorsel 3.3: Matbaa miirekkebi

Gegmisten glinimuze kadar yapilan baski islemlerinde her baski teknigine uygun sekilde mirekkep
Uretilmistir. Bunlardan ilki, kémur isinden yapilan siyah renkli mirekkeptir. Daha sonra kirmizi renkli ma-
rekkep Uretilmistir.

1440 yilinda Johannes GUTENBERG, tipo baskida kullanmak icin keten tohumu ve ceviz yagi gibi farkh
bitkisel yaglari kaynatarak yag bazh mirekkep tGretmeyi basarmistir. Endustriyel olarak ilk matbaa murek-
kebi tGretimi, 1818 yilinda Fransiz matbaaci Pierre LORILLEUX tarafindan gergeklestirilmistir.

Murekkebin yapisal 6zelliklerinin gelistiriimesinde teknolojik gelismelerle birlikte misterilerin beklen-
tileri de etkili olmugstur. Mirekkebin kuruma, renk, akma ve yapisma 6zelliklerinin iyilestirilmesiyle ilgili
gelismeler olmus; I1slya, isiga, suya ve diger cevresel faktorlere karsi dayaniklihg artirilmistir.

3.2.1. Ofset Baski Miirekkeplerinin Bilesenleri

Murekkebin hangi baski tekniginde kullanilacagi 6nceden belirlenmelidir. Her baski teknigi icin belirli
ozelliklere sahip baski murekkeplerinin Uretilmesi gerekir. Ofset baskida kagit, karton, mukavva gibi emici-
ligi ylksek baski alti malzemelerine baski yapilmaktadir. Ofset baski endirekt bir baski sistemi oldugu igin
kaliba gelen mirekkep blankete, blanketten de kagida aktarilir. Mirekkebin kimyasal icerigi formile edilir-
ken ofset baskinin bu 6zelligi de dikkate alinmalidir.

Ofset baskida kullanilan mirekkepler dort temel bilesenin homojen sekilde karigimindan olusur. Bu
bilesenler; miirekkebe renk veren organik veya inorganik pigmentler, baglayici, ¢6zlicii maddeler ve katki
maddeleridir.

Mirekkep ile boya benzer 6zellikleri tagiyor olsa da yapi ve islev bakimindan farkliliklari vardir. Boya
ortlictlugi olan dekoratif bir maddeyken, ofset baski miirekkebi transparan yapiya sahiptir.

CMYK mirekkepler Gst Gste basildiginda bu renklerin birlesiminden ara renkler meydana gelir. En ylk-
sek saydamlik degerine sahip renk Yellow'dur sonra Magenta ve Cyan gelir. Siyah murekkep ise tim renk-
leri absorbe ettigi icin opaktr.
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3.2.1.1. Pigmentler (Renklendiriciler)

Murekkeplere renk veren, opaklik ve seffaflik saglayan, cok
ince pargalara ayrilmis toz haldeki maddelere pigment denir
(Gorsel 3.4).

Pigment mirekkebin en 6nemli maddesidir. Kaliteli bir pig-
ment ¢ok ince partikillerden olusur. Mirekkebin transparan
veya ortici olusunu, 1sik hasligini ve kimyasal maddelere da-
yaniklilik derecesini pigment belirler.

Miurekkebe renk veren pigmentlerle boyar maddeler ara-
sindaki en biyik fark, boyar maddenin uygun bir ¢ézlicide ¢6- - J

zUinebilir yapida olmasidir. Renk veren pigmentler ise murekke- Gorsel 3.4: Pigment
bin iginde ¢6zlinmez ancak homojen olarak dagilr.

Pigmentler organik ve inorganik olarak iki gesittir. Organik pigmentlerle Uretilen murekkeplerin renk
siddeti yliksek, daha transparan ve ton gesidi fazladir. Buna karsin bu pigmentlerin isik hasliklari diistktr.
inorganik pigmentler ise rtiiciiligi daha yiiksek, dis hava kosullari vb. unsurlara karsi daha dayaniklidir.

3.2.1.2. Vernikler (Baglayici Maddeler)

Toz halindeki pigmentleri mirekkep icerisinde sivi hale
getirerek baski materyaline aktarilmasini saglayan maddelere
vernik denir (Gorsel 3.5).

Vernikler, baski sirasinda murekkebin mirekkep haznesin-
den kaliba ve kdgida transfer edilmesini saglar. Pigmenti islata-
rak murekkebi basilabilir hale getirir.

Vernikler, pigmentin mirekkep icerisinde homojen sekilde
dagilmasini ve kagit ylizeyine tutunarak sabitlenmesini saglar.
Vernik, pigmentlerle beraber baski alti malzemesi Gizerinde gok
ince bir film tabakasi olusturur. Baglayici vernikler pigmentin
kagida yapismasini saglamanin yani sira, mirekkebin kuruma
sirasindaki durumunu da belirler. Vernikler; mirekkebe sertlik,

akiskanlik, hizli veya yavas kuruma, yapisma, ayrilma ve maki-

nedeki dinamik kuvvetlere karsi uygun tepki verme gibi karak-

Gorsel 3.5: Vernik

teristik 6zellikler de katar.

Goruntliniin kagida tutunmasi, strtinmeye karsi mukavemeti ve renklerinin parlakligi verniklerin for-
miilasyonuna baglidir.

Vernikler sentetik ve dogal olmak lizere ikiye ayrilir. Ginimizde mirekkep Uretiminde daha ¢ok sente-
tik recinelerden olusan vernikler kullanihr.

3.2.1.3. Coziicii (Seyreltici) Maddeler

Murekkebin molekiler yapisini bozmadan homojen sekilde dagitan maddelere ¢oziicii denir. Baglayici
maddeleri ¢ozen her tiirli sivi, ¢ozlicl olabilir. Mirekkeplerde su, solvent ve yag gibi maddeler ¢oziici ola-
rak kullanilir. Coziicllerin iki temel kullanim amaci vardir. Birincisi baglayicilarin ¢ézilmesi, digeri ise baski
icin gerekli viskozitenin ayarlanmasidir.

Makinenin baski hizina bagl olarak miirekkebin de ¢abuk kurumasi gerekir. Mirekkebin hizli kuruma-
sinda ¢ozlculer 6nemli rol oynar. Cozlicl, mirekkebin merdanelerde kolay islenmesini ve kagida aktariima-
sini sagladiktan sonra ya kagit tarafindan emilerek ya da buharlasarak gorevini tamamlar.

84 OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10



BASKIYA HAZIRLIK

Matbaa mirekkeplerinde kullanilan ¢6zlici maddeler, yaglar ve solventler olmak lzere ikiye ayrilir.

Yaglar: Mirekkebin temel bilesenleri olan pigment ve vernik recinelerini homojen olarak ¢ozer. Ofset
baski sistemi yagin suyu itme prensibine dayandigi icin yag bazh ¢ozuciler kullanir. Yaglar, petrol tiirevi
mineral yaglar ve bitkisel yaglar olarak gruplanir.

Solventler: Tifdruk ve flekso baski sistemlerinde kullanilan mirekkeplerin Gretiminde kullanilir. Ugucu
bir madde oldugu igin miirekkebin ¢cabuk kurumasini saglar. Ofset baski sisteminin endirekt baski olmasi
nedeniyle solvent bazli mirekkepler bu sistem igin uygun degildir.

3.2.1.4. Katki Maddeleri

Katki maddeleri, miirekkebin nihai formilasyonu icerisinde %2-3 gibi ¢ok kiiclik bir oranda olmasina
ragmen mirekkepte istenen o6zellikleri saglama agisindan oldukga 6nemlidir.

Katki maddeleri; murekkebin kullanilacagi baski sistemi, makinenin baski hizi, baski alti malzemesinin
kuruma sekli, baski atélyesinin ortami, sartlari ve mevsimsel degisimler gibi 6zelliklere gore belirlenir.

Mirekkep icerisindeki katki maddelerinin belirlenen miktardan az veya fazla olmasi mirekkebin visko-
zitesini, yapiskanligini ve esnekligini etkiler.

Her mirekkepte hepsi kullanilmamakla birlikte murekkeplere ilave edilen en 6nemli katki mad-
deleri sunlardir:

QSu bazh miirekkeplere eklenen katki maddeleri; siirtinme dayanimini artirici waxlar, kopiik
kiricilar, cross-linker, dolgu maddeleri vb.dir.

Q Solvent bazli miirekkeplere eklenen katki maddeleri; stirtiinme dayanimini artirici waxlar, plas-
tiklestiriciler, cross-linker vb.dir.

@Yag bazh miirekkeplere eklenen katki maddeleri; kurutucular, siirtinme dayanimini artirici
waxlar, dolgu maddeleri vb.dir.

Surtiinme Dayanimini Artirict Waxlar: Baski ylzeyinin deformasyonunu engellemek ve surtinme di-
rencini artirmak igin kullanilan mumlardir. Mirekkebin haznede ve merdanede iken kurumasini engeller.
Waxlar mirekkebin dayanikhihgini artirirken parlakhgini azaltir.

Waxlar, eriyebilen bir madde oldugu igin yiiksek isiya maruz kalmasi gereken basili Girlinlerin miirekkep-
lerinde kullanilmamalidir.

Koplik Kiricilar: Su bazli miirekkeplerde kullanihir. Baski yapilirken mirekkebin devridaimi sirasinda ké-
plklenmesini engeller.

Dolgu Maddeleri: Miirekkebin yapiskanlhk, akiskanlik ve viskozite degerlerinin ayarlanmasi igin kullani-
lan maddelerdir. Dolgu maddeleri baski sirasinda mirekkebin etrafa sigramasini da engeller.

Antioksidanlar: Mirekkeplerin oksidasyonla kuruma potansiyelini kontrol edip, baski hizina bagli ola-
rak uygun zamanda kurumasini saglar.

Plastiklestiriciler: Mirekkeplerin adezyonunu (birbirine yapisma egilimi) artirarak onlara elastikiyet
kazandirir. Plastiklestiriciler, kagida gecerek kurumus mirekkep filminin parlakligini ve bloklasma direncini
artirir. Bunun yani sira hem derin donduruculardaki soguga hem de isiticilardaki yiksek sicakliga karsi basili
Urlinlerde olusabilecek renk solmasini 6nlemeye yardimci olur.
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3.2.2. Ofset Baski Miirekkeplerinin Basilabilirlik Ozellikleri

Standart bir baskinin yapilabilmesi icin miirekkebin degisik ortamlara ve baski kosullarina uymasi gere-
kir. Mirekkep; haznede, merdanelerde, kalipta veya blankette kurumadan kagida ulasmahdir. Ayrica mi-
rekkebin kagit Gzerinde ince bir film tabakasi halinde tutunmasi icin homojen olarak transfer edilmesi ve
kagit Gzerinde gabucak kurumasi gerekir.

Ofset baski mirekkebi, ISO 2846-1 (ISO standartlarina gore baski mirekkeplerinin kullanimi 2846-1)
numarall standartta belirtilen 6zelliklere uygun olmalidir. Mirekkeplerin gerek kagida iyi tutunmasi ge-
rekse baski sonrasi fiziksel ve kimyasal etkenlere karsi mukavemetinin iyi olmasi yani gorsel 6zelliklerinin
bozulmamasi gerekir.

Mirekkebin basilabilirligini saglayan kimyasal ve fiziksel 6zellikleri sunlardir:

Q Baski mukavemeti G Yiiksek nem ve kuru strtinme direnci
Q Asindirma-sirtiinme direnci Q Yiksek cizilme direnci

Q Uriin dayanimi (yag, sabun, alkali, asit vb.) Q Koku

@ Yuksek ist dayanimi (maksimum 150-200 °C) @ Migrasyon direnci

Q Isik hashgi Q Yiizey parlakhgi
Q Suya dayanimi

3.2.2.1. Baski Mukavemeti

Basili Grlin kullanim siiresi boyunca kimyasal ve fiziksel darbelere dayanmalidir. Baski sirasinda baski
basincina, baski sonrasinda ise kesme, kirma-katlama, tutkallama ve sekillendirme islemlerine dayanikh
olmasi gerekir. Basili Grlinlerde ambalajlanmis malzeme ile birlikte ambalajin igerisindeki Grtiniin de sicak,
soguk ve nem gibi ¢evre sartlarina karsi direngli olmasi gerekir.

Mirekkebin dayanikliigini mirekkebe yardimci madde olarak ilave edilen wax saglar.

3.2.2.2. Asindirma-Siirtiinme Direnci

Basili Grin nihai kullanima gelene kadar gizilme, slrtiinme ve asinmalara maruz kalabilir. Mirekkebin
iceriginde ne kadar ¢ok recine varsa asinmaya karsi direnci o kadar yliksek olur. Basili irlin (izerinde olusan
mirekkep filminin sertligi ve esnekligi o rliniin dayanikliigini dogrudan etkiler. Basili Grinin kullanim
alani géz 6nliinde bulundurularak strtiinme direncine sahip mirekkep secilmelidir.

Mirekkebin strtlinme direncini artirmak i¢in maksimum %3 oraninda wax ilave edilir. Wax fazla eklen-
digi takdirde mirekkebin siirtinme direnci artar fakat parlakhgi azalr.

3.2.2.3. Uriin Dayanimi

Basilacak Grlintin kullanim alanina gére mirekkebe eklenen yardimci maddeler de degisir. Ambalaj ala-
ninda kullanilacak miirekkeplerin malzemeye temas edecegi dislinllerek buna uygun regine ve pigment-
ler secilmelidir. Mirekkebin icindeki pigment ve regineler; asit, baz, deterjan gibi kimyasal maddeler ile
margarin gibi yag icerikli diger malzemelere karsi farkli direngler gosterir. Mirekkeplerin farkli maddelere
karsi direncini artirmak icin de katki maddeleri kullantlir.

3.2.2.4. Yiiksek Isi Dayanimi

Pigment sec¢imi, basili Grtintin kullanim alanindaki ortamin isisi géz 6nlne alinarak yapilmalidir. Baski
sirasinda da murekkebin 1siya maruz kalacagi unutulmamalidir. Yuksek 1si, mirekkebin baski sirasinda is-
tenmeyen bdlgelere yayilmasina ve renk siddetinin azalmasina neden olur.
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3.2.2.5. Isik Hashgi

Mirekkebin 1siga karsi gosterdigi dirence 151k hashigi denir.
Isik zamanla renklerin tonunda degismelere neden olur. Mirek-
kebin 1sik hashgini belirleyen temel madde pigmenttir. ister or-
ganik ister inorganik olsun pigmentlerin buyik ¢ogunlugu isigin
etkisi ile az cok degisiklige ugrar.

Mirekkebin icerisindeki pigment orani isik hasligini belirler.
Isik hashigi igin 1-8 arasi deger verilir. Murekkebin isik hasligi de-
geri 1 ise ¢cok zayif, 8 ise maksimum deger olarak ifade edilir. Bu
deger murekkep kutusunun tzerinde belirtilir (Gorsel 3.6).

Isik hasliginin belirlenmesinde basil Griiniin nerede kullani-
lacagi, iklim sartlari, ginese maruz kalma durumu, bulundugu

ortamdaki nem ve hava kirliligi gibi faktorler etkili olmaktadir
(Tablo 3.1). Ayrica mirekkebin basili Griin tizerinde olusturdugu Gorsel 3.6: Isik hashigi degeri
film tabakasinin kalinhgi da 1sik hashgini etkiler.

Tablo 3.1: Miirekkeplerin Isik hasligi Derecesi

Isik Hasligi Derecesi Yaz Aylari Kis Aylari
WS3 4-8 giin 2-4 hafta
WS4 2-3 hafta 2-3 ay
WS5 3-5 hafta 4-5 ay
WS6 6-8 hafta 5-6 ay
WS7 3-4 ay 7-9 ay
WS8 1,5 yil Uzeri 2 yil Uzeri

Mirekkebin isik hashgi 6zellikle reklam ve ambalaj Grlinlerinde biyilk 6nem tasir. Yapilan arastirmalar-
da ambalajli Griinlerde gorulen renk solmalarinin kullanici tarafindan bozuk Griin olarak algilandigi tespit
edilmistir.

3.2.2.6. Yiizey Parlakhgi

Basili tirtin Gizerindeki mirekkep film tabakasinin gelen 15181 yansitma kabiliyeti yiizey parlakligi olarak

ifade edilir. Murekkebin parlakhigini pigmentin partiktl blayaklGga, sekli, yapisi ile kagidin ylzey ozellikleri
belirler. Ayrica mirekkebin icerisinde ne kadar ¢ok recine varsa parlakligi o kadar fazla olur.

3.2.3. Ofset Baski Miirekkeplerinin Reolojik Ozellikleri

Sivi haldeki maddelerin akiskanligi ile ilgili 6zellikler reoloji olarak adlandirilir. Baski sirasinda miirek-
kep, lak ve vernik gibi sivilarin akisinin takip edilmesi gerekir.

Baski sirasinda murekkebin mirekkep haznesinden baski kalibina ve kagida ulasana kadar gegen si-
rede reolojik 6zellikleri korunmalidir. Reolojik 6zellikler akiskanhk, yapiskanlik ve tiksotropi gibi bir dizi
yapisal hareketi igerir. Mirekkebin reolojik 6zellikleri baski yapilacak kagidin yiizeyine ve baski makinesinin
ozeliklerine gore ayarlanmalidir.
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3.2.3.1. Viskozite

Koyu kivamdaki mirekkebin akmaya karsi gosterdigi dirence
viskozite denir (Gorsel 3.7). Sivi haldeki maddeler ne kadar koyu
kivamda olursa akmaya karsi o kadar ¢ok direng gosterir. Viskozite
ne kadar diisiikse sivi o kadar akiskandir. Mirekkepler viskozitelerine
gore kat1 (pasta) ve sivi (akiskan) olarak ikiye ayrilir.

Pasta kivaminda olanlar ofset ve tipo baski sistemlerinde kullani-
lirken akiskan mirekkepler flekso, serigrafi ve tifdruk baski sistemle-
rinde kullanihr.

Miurekkepler baski esnasinda su ile karistiginda, inceltici eklendi-
ginde veya isl ve ezme gibi islemlere maruz birakildiginda murekkep-
lerin viskozitesi diser.

Viskozitenin ¢ok diismesi durumunda baskida su sorunlar olusur:

BASKIYA HAZIRLIK

Gorsel 3.7: Miirekkep viskozitesi

Q Miirekkep ton yapar. Q Zemin baskilarinda denge saglanamaz.

Q Kaliptaki tram noktalari dolar ve tram Q Baskida kontrastlik ve keskinlik sagla-
noktalarinda sisme meydana gelir. namaz.

Q Mirekkep transferi zorlasir. @ Mirekkep boncuklasir.

Murekkebin bircok 6zelligi (yapiskanlik, akiskanlik vb.) viskozite ile dogrundan iliskili oldugu icin baski

sirasinda viskozite degeri sik sik kontrol edilmelidir.

§ BiLGi oo
Viskoziteyi dengede tutmak icin baski

3.2.3.2. Tiksotropi

Ofset baski murekkepleri koyu pasta kivamindadir. Mirekkebin
karistirilarak akiskan hale gelmesi olayina tiksotropi denir.

Miurekkep, durgun haldeyken karistirildiginda tiksotropi 6zelligi sa-
yesinde ince ve akici bir duruma gelir. Akiskan haldeki murekkep hare-
ketsiz birakildiginda tekrar eski durumuna gelerek koyulasir (Gorsel 3.8).

Baski sirasinda mirekkep Unitesindeki merdaneler murekkebi
baski icin uygun incelige getirir. Mirekkebin tiksotropik yapisi akma
siniri ve viskozitesi ile 6lgtlar.

Miurekkebe eklenen katki maddeleri diizglin bir sekilde karistiril-
madan baskiya gegilirse baski sirasinda bir¢ok problem meydana gelir.

Tiksotropi, miirekkebe eklenen katki maddelerinin homojen bir sekilde

dagilimini sagladigi icin baskida olusabilecek sorunlari engeller.

Gorsel 3.8: Tiksotropi
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3.2.3.3. Tack (Yapigkanlik)

Mirekkep tabakasinin (mirekkep filminin) baski aninda ayril-
maya karsi gosterdigi dirence tack denir. Yapiskanlik kontroll en
basit sekliyle basparmak ile isaret parmaginin ucuna konan bir
miktar mirekkebin parmaklardan ayrilmaya karsi gosterdigi di-
rence gore yapilabilir. Tack degeri spatula ile de kontrol edilebilir
(Gorsel 3.9).

Baski sirasinda murekkebin tack degeri disiik ise tram nokta-
lari siser ve murekkep kagit ylizeyine tutunamaz. Baskisi biten is
istiflendiginde kagit ylizeyindeki murekkep, Ustiine gelen kagidin
arkasina yapisir ve arka verme sorunu meydana gelir. Mirekkep,

asirt yapiskan ise baski sirasinda kuselenmemis kagit (1. hamur

gibi) ylizeyindeki liflerin blanket izerinde toplanmasina (yolunma) Gorsel 3.9: Miirekkebin tack

neden olur. Yolunan ylzeylerde goriintl net olusmaz. Bu durumda Kkontrolii

stabil bir baski yapilamayacagi icin baskida standart saglanamaz.

Tack degeri sicakhga gore degiskenlik gosterir. Sicaklik arttikca yapiskanlik degeri diiser veya sicaklik
distlikge yapiskanlik artar. Kis aylarinda baski yaparken merdaneler soguk oldugu icin mirekkebin yapis-
kanlig! artar. Bu durum kagit yiizeyinde yolunmalara ve kagidin blankete yapismasina yol agar. Ozellikle
yapiskanlik degeri en fazla olan Yellow rengin basildigl baski Ginitesinde bu sorun yasanir. Maksimum %5
oraninda tack disiriicl olarak ifade edilen pasta veya yagin katkisiyla mirekkebin yapiskanhigi azaltihr.
Katki maddeleri fazla eklendiginde ise mirekkebin kagit ylizeyine tutunmamasi, gérintide kirlenme ve
tram noktalarinin keskinliginin azalmasi gibi baski sorunlari meydana gelir.

3.2.4. Miirekkebin Kuruma Sekli

Akiskan haldeki mirekkebin baski yoluyla kagida transferinden hemen sonra kagit Gzerinde kati bir film
tabakasi olusturmasi gerekir. Bu olaya kuruma denir. Mirekkebin hizli veya yavas kurumasi baskida sorunlara
neden olur. Hizli kuruyan miirekkep merdanelere yapisir ve mirekkebin kagida transferi zorlasir. Yavas kuru-
ma durumunda ise mirekkep, lizerine gelen kagidin arkasina yapisarak kirlenmesine neden olur. Mirekkep,
bilesenlerine bagh olarak farkl sekillerde kurur. Kuruma sekilleri; niifuz ederek kuruma (penetrasyon), buhar-
lasma (evaporasyon), oksidasyon polimerizasyonu ve radyasyon-UV kuruma olmak lizere dorde ayrilir.

Niifuz Ederek Kuruma (Penetrasyon): Mirekkepteki sivi bilesenlerin (agirhkli olarak ¢ézlci kisminin)
emiciligi ylksek olan karton, mukavva ve kuselenmemis kagitlar (gazete kagidi, 1. hamur, 2. hamur, 3. ha-
mur kagitlar vb.) tarafindan emilmesiyle gerceklesen kuruma seklidir. Kuruma sonucunda mirekkep sert
ve kati bir film tabakasi olusturacak sekilde kagida niifuz eder (Sekil 3.1). Mirekkep kuruyunca kagit Gze-
rindeki mirekkep film tabakasi incelir.

Mirekkep «—— R B i
i g | SRERHRREENCRSR
Kagit <— : 3 SRR E SR S : |

Yeni basilmis mirekkep Penetrasyon baslangic Kurumus murekkep

Sekil 3.1: Niifuz ederek kuruma
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Buharlagsma (Evaporasyon): Miirekkebin iginde bulunan ugucu yapidaki ¢ozlictlerin baski sonrasinda
buharlasarak mirekkepten ayrilmasiyla kuruma gerceklesir (Sekil 3.2). Geriye kalan pigment ve baglayicilar
ise sert bir film tabakasina donusur.

frotreteetetett
Miirekkep «—— NN SUSBHAHHOSEEER 0000 enesNsBaRsess

Kagit <— '

Yeni basilmig miirekkep Buharlagma Kurumus miirekkep

Sekil 3.2: Buharlagsma

Oksidasyon Polimerizasyonu: Emici 6zelligi olan kagit, mirekkebin ince fazini (yaglari) absorbe eder-
ken, mirekkebin baglayici bilesenleri oksijenle kimyasal reaksiyona girip kagit Gizerinde sertleserek miirek-
kep film tabakasi olusturur (Sekil 3.3). Bu yontemle kuruyan ofset mirekkepleri, kuselenmis kagit (emicilik
ozelligi az olan) ve kartonlara yapilan baskilarda kullanilir.

Oksijen
ERERERAR RN RReN!
Murekkep «——— G TESEUSIENRITES  SETTUSHEGURSNS
[ 1 [
Kagit «<— | : L N R
Yeni basilmis miirekkep Oksidasyon + Penetrasyon Kurumus miirekkep

Sekil 3.3: Oksidasyon

Radyasyon-UV Kuruma: UV (ultraviole) 1sik enerijisi kullanilarak mirekkebin kagit Gizerinde sertlesmesi
sonucu kuruma gerceklesir (Sekil 3.4).

uv
PLALLLLLLLL L
| | UESSERSHEREENE  RSHSHUSHSSHAE
Kagit <— | N AR IR
Yeni basilmis mirekkep UV lamba 15181 Kurumus miirekkep

Sekil 3.4: UV kuruma

Mirekkebin en hizli kuruma sekli UV kurumadir. Bu kuruma yonteminin kullanilabilmesi igin murekke-
bin UV 1sik altinda kuruma 6zelligine sahip olmasi gerekir.

Genellikle web ofset makinelerinde UV kurutma yontemi kullanilir. Tabaka ofset baski makinelerinde ise
plastik esash ve metalize film gibi emiciligi olmayan malzemelerin tzerine baski yapilirken bu yéntem kullanilr.

3.2.5. Ofset Baski Makinesinin Miirekkep Unitesi

Baski sirasinda miirekkebin homojen ve ince bir film tabakasi seklinde mirekkep haznesinden kaliba
ulasmasini saglayan sisteme miirekkep linitesi denir. Mirekkep tnitesinin gorevi kalip izerinde basilacak
her noktaya istenen kalinlikta murekkep iletmektir.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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Ofset baski makinesinin mirekkep Unitesi; mirekkep haznesi, hazne merdanesi, alici verici merdane,
vargel merdaneler, kauguk merdaneler ve kaliba mirekkep veren merdanelerden olusur (Sekil 3.5).

Hazne merdanesi <—| ’—> Alici verici merdane
Miirekkep -_— ) .
haznesi —» Kaugu

merdaneler
Vargel
merdaneler
Kaliba miirekkep .
veren merdaneler ——» Kalip kazani

Sekil 3.5: Ofset baski makinesinin miirekkep iinitesi

3.2.5.1. Miirekkep Haznesi

Baski sirasinda mirekkep koyulan haznedir (Gorsel
3.10). Hazneye koyulacak murekkebin miktari; basilacak
isin yazi veya gorsel agirlikli olmasina, zemin baskisi olup
olmamasina, kullanilacak kdgidin cinsine ve basilacak isin
tirajina gore belirlenir.

Murekkep haznesi hazne mili, hazne bigagi ve ayar vi-
dalarindan olusur. Mirekkep haznesinin biyikluga, ayar
vidalarinin fazla olmasi ve sik dizilmesi hazne bigaginin
desteklenmesi bakimindan 6nemlidir. Mirekkebin akma
miktari hazne ayar vidalari ile ayarlanir. Hazne ayar vidala-
ri cok hassastir. Ornegin vida disi bir tur cevrildiginde vida
ucu bir milimetre ileri veya geri gider. Hassas ayarin yapi-

labilmesi icin vidalarin ucunda murekkep birikmemesine
dikkat edilmelidir.
3.2.5.2. Hazne Merdanesi

Mirekkep haznesi igerisinde yer alir. Hazne merdane-
si, mirekkep haznesindeki mirekkebi ideal bir incelikte

alici verici merdane ile ezici merdanelere aktarir. Kalip,

baski ve blanket kazanlari gibi miirekkep merdaneleri de
silindir seklindedir. Makinenin baski hizi arttikca merdane- Gérsel 3.10: Miirekkep haznesi ve
lerin mirekkep tasima hizi da artar. Hazne merdanesinin hazne merdanesi
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dénme hizi makinenin hizindan fazla olursa kalip ¢ok su alir. Basilan iste keskinlik ve netlik olmaz. Hazne
merdanesinin dénme hizi makinenin hizindan disiik olursa kalip yeteri kadar su alamadigi icin kalipta mi-
rekkep yigilmasi sorunu yasanir.

3.2.5.3. Miirekkep Alici Verici Merdane

Hazne merdanesinden aldig miirekkebi vargel merdanesine ulastiran merdanedir. Mirekkebin yeterli
miktarda transfer edilmesini saglar. Merdanelerin galisma hizi makinenin baski hizi ile dogru orantilidir.

3.2.5.4. Vargel Merdaneler

Ebonit malzemeden iretilmis sert merdanelerdir. Baski makinesinin ebadina gore sayisi degismekle
birlikte en az iki adet bulunur. Merdaneler hem saga sola hem de birbirlerinin tersi yonde hareket eder.
Vargel merdaneler, bu hareket kabiliyetleri sayesinde miirekkebin merdaneler tzerinde yayillmasini sagla-
yarak mirekkebi baskiya uygun hale getirir.

3.2.5.5. Tasiyici ve Ezici (Kauguk) Merdaneler

Yiizeyi kauguk malzeme ile kaplidir. Vargel merdanelerine temas ederek calisir. Kauguk merdaneler ile
vargel merdaneler birbirine cok fazla temas ederse miirekkep merdaneler arasindan gecemez, az temas
etmeleri durumunda ise mirekkep dengeli bir sekilde dagilmaz. Merdaneler arasindaki temas ideal 6lglide
olursa miirekkep homojen bir sekilde ezilerek kaliba kadar sorunsuz transfer edilir.

3.2.5.6. Kaliba Miirekkep Veren Merdaneler

Taslyicl ve ezici merdanelerden aldiklari mirekkebi kalibin ilgili ylizeyine homojen bir sekilde aktaran
merdanelerdir. Metal yapidaki kaliba temas ettikleri i¢in kalibin ezilmesini 6nlemek amaciyla merdaneler
kaugukla kaplanir. Makinenin baski ebadina gore sayisi degismekle birlikte en az iki, en fazla dort adet
merdane vardir.

3.2.6. Miirekkep Unitesi Ayari

Mirekkep Unitesindeki merdaneler birbirine temas ederek hareket eder. Bu temastan dolayr merda-
neler birbirine basing uygular. Mirekkebin merdaneler arasindan gegisi basinca gére belirlenir. Temasin
az olmasi durumunda mirekkebin transferi zorlasir ve kaliba istenen miktardan daha az murekkep ulasir.
Temasin fazla olmasi durumunda ise strtinmeden dolayl merdaneler daha g¢abuk asinir ve islevini yitirir.
Ayrica merdanelerin birbirlerine olan temasi her iki merdane ucunda da esit 6lctide olmalidir. Taslyici ve
ezici merdanelerin vargel merdaneye temas ayari, 0,10 mm kalinhgindaki astrolon seritlerle yapilir. Glini-
mizde bu merdaneler arasindaki basinci 6lgen elektronik cihazlarin kullanimi yayginlasmaktadir.

Merdanelerin ayari yapilirken iki temel unsur dikkate alin- e

~

Merdane izi

malidir. Birincisi miirekkep, basilacak kivama gelinceye kadar
merdaneler arasinda ezilmelidir. ikincisi mirekkebin mer-
daneler arasindan gegis kalinhigi uygun miktarda olmalidir.
Kaliba mirekkep veren merdaneler ile kalip arasindaki
basincin ideal dizeyde olmasi igin tzerinde miirekkep olan Merdsieis
merdaneler kaliba temas ettirilip ayrildiginda kalip lizerinde

3 mm kalinhginda boydan boya esit ve homojen bir ¢izginin

\_ Kalip Y,

Sekil 3.6: Kaliba miirekkep veren
merdanelerin ideal iz kalinlig:

olusmasi gerekir (Sekil 3.6). Mirekkep Unitesinin ayari dogru
yapildigi takdirde standart kalitede bir baski yapilir.
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. 2. UYGULAMA .

AMAC : Mirekkep haznesine mirekkep koyarak miirekkep haznesi ve miirekkep merdanelerinin ayarlari-
ni yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, 50x70 cm &lciisiindeki ofset baski makinesinin hazne-
sine mirekkep koyup mirekkep haznesi ve miirekkep merdanelerinin ayarlarini yapiniz. Uygula-
may1 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

V" Ofset baski makinesi v Makinenin anahtar v" Baski makinesinin &l¢uisi
50x70 cm oOlglistinde ofset baski
V" Ofset baski murekkebi iy makinesi <
v’ Spatula
v' Ofset baski kalibi v Baski makinesinin Unite sayisi
V' Defter, kalem, silgi Tek Unite

K—__— \

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 5. Baski makinesiyle ilgili giivenlik 6nlemlerini
2. Baskisi yapilacak isi kaliba pozlayarak kalibi aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-
hazirlayiniz. nuz.

3. Basilacak isin rengine uygun olan mirekke-
bin kutusunu aginiz.

4. Kalibin takilacagi makinenin temiz olmasina
dikkat ediniz.

UYARI ¢ o o oo oo e X

Mdrekkep hazne ayari her baski igleminden énce, mdrekkep merdanelerinin
c ayar ise ancak marekkep merdanelerinde ayarslzhk oldugunda \/aplhr.

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nllgini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Makineyi manuel konuma getiriniz.

u b W N

. Ofset baski kalibini kalip kazaninin makas yoniinde

Gorsel 3.11: Kalibin makas
yoniinden takilmasi

bulunan lamanin arasina yerlestirip lamanin vidala-
rini anahtar ile sikiniz (Gorsel 3.11).

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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UYARI oo o oo X

Ayar yaparken makineyi ydksek hizlarda (3500 devir/sa. Ust()
C calgtrmak makineye zarar verir.

\ -

. e o o o = = = = = = = = = = = = = == = = = = = - -

6. Kalibi kalip kazaninin etrafina gergin bir sekilde sar-
dirip, etek kisminindaki lamanin arasina yerlestiriniz
(Gorsel 3.12).

7. Etek kismindaki lamanin vidalarini anahtar ile sikiniz.

8. Kalip gerdirme islemini yaparak kalibin carpikhigini
kontrol ediniz.

9. Baski sayisina gore yeterli miktarda mirekkebi temiz
bir spatulayla kutusundan alarak sert, temiz ve diiz- Gorsel 3.12: Kalibin etek

giin bir zemine koyunuz. yoniinden takilmas

10. Spatula ile mirekkebi ezerek hazneden akabilecegi
akiskanhga getiriniz.

11. Mirekkebi murekkep haznesine spatula ile koyunuz
(Gorsel 3.13).

12. Alici verici merdaneyi kapatip makineyi galistiriniz.

13. Murekkep hazne ayar vidalarinin hepsini esit agikliga
getiriniz (Gorsel 3.14).

14. Kahp Gzerinde is olmayan yerlere denk gelen hazne
ayar vidalarini sikarak kapatiniz.

15. Kahp tzerindeki is yogunluguna gore hazne merda-
nesi donuds hizini ayarlayiniz. Kalip tzerinde is olan
yerler yogunsa merdanenin donus hizini arttiriniz, is
olan yerler azsa donus hizini azaltiniz (Gorsel 3.15).

16. Alici verici merdaneyi agik konuma getirerek butlin
merdanelerin murekkep almasini saglayiniz.

17. Makineyi durdurarak mirekkep merdanelerini kali-
ba temas ettiriniz.

18. Murekkep merdanelerinin kalip tGzerinde 3 mm ge- Gorsel 3.14: Miirekkep hazne ayar:

nigliginde yatay ve diizgiin bir ¢izgi olusturup olus-
madigini kontrol ediniz.

19. Kalibin tizerindeki 3 mm’lik ¢izginin hi¢ olusmamasi,
az veya fazla olmasi durumunda kaliba murekkep ve-
ren merdanelerin ayarini ayar vidalarindan yapiniz.
ideal bir ¢izgi olusana kadar islemi tekrarlayiniz.

20. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

21. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 3.15: Hazne merdanesi doniis ayar1
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7 Yaptiginiz ¢calisma Kontrol Listesi 2’deki olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
> 4

Kontrol Listesi 2

Gozlenecek Davraniglar

EVET

HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

Makineyi manuel konuma getirdi.

Baskisi yapilacak isin kalibini kurallara uygun olarak kahp kazanina takt.
Spatula ile miirekkebi ezerek hazneden akabilecegi akiskanliga getirdi.
Mirekkebi mirekkep haznesine spatula ile koydu.

Alici verici merdaneyi kapatip makineyi ¢alistirdi.

Kalipta is olmayan yerlere denk gelen hazne ayar vidalarini sikarak kapatt.

Kalip tizerinde is olan yerlerdeki vidalari ideal mirekkep akisini saglamak igin
ayarladi.

Kaliptaki is yogunluguna goére hazne merdanesinin donis hizini ayarladi.

Alici verici merdaneyi agik konuma getirerek bitiin merdanelerin mirekkep
almasini sagladi.

Makineyi durdurarak mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Kalibin tGzerindeki 3 mm’lik ¢izginin hi¢ olusmamasi, az veya fazla olmasi duru-
munda kaliba mirekkep veren merdanelerin ayarini ayar vidalarindan yapt.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.
Sabirh, diizenli ve temiz calisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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3.3. NEMLENDIRME UNITESiNi BASKIYA HAZIRLAMA

Baski sirasinda nemlendirme suyunu baski kalibina ileten
sisteme nemlendirme sistemi denir (Gorsel 3.16). Ofset baski
sisteminde baskinin yapilabilmesi i¢in kalibin nemlendirilmesi
gerekir. Yag bazli mirekkep ile suyun birbirine karismamasi of-
set baskinin temel prensiplerinden biridir. Baski yapilirken, dnce
nemlendirme Unitesi kaliba temas ettirilerek kalibin ylizeyi nem-
lendirilir. Kalipta is olan yerlerdeki emilsiyon, suyu iterken is ol-
mayan yerlerde su ince bir film tabakasi seklinde kaliba tutunur.

Kalibin nemlendirilmesi; basilacak isin zemin veya yazi ol-
masina, makinenin baski hizina, kullanilan kagitlarin yapisina
gore ayarlanir. Baski kalitesinde standardi korumak icin mirek-
kep kadar nemlendirmenin de 6nemli oldugu g6z 6niinde bu-

lundurulmalidir. Stabil bir baski icin kalibin tim yizeyinin esit
miktarda nemlendirilmesi gerekir. Gorsel 3.16: Nemlendirme sistemi

3.3.1. Hazne Suyu (Nemlendirme Suyu) ve Ozellikleri

Ofset baskida kullanilan hazne suyu, dogal suya bazi kimyasal maddelerin karistirilmasiyla fabrikasyon
olarak elde edilir. Genellikle zamk, fosforik asit, amonyum bikromat gibi kimyasallarin su igindeki ¢ozeltile-
rinden elde edilen soliisyona hazne suyu denir. Bu soliisyon ile kalipta is olmayan alanlar nemlendirilerek
bu alanlarda su film tabakasi olusturulur.

Hazne suyunun kalitesi ve baskiya uygunlugu baskinin kalitesini dogrudan etkiler. Baskida kullanilacak
hazne suyu soliisyonunun sertligi, pH degeri, iletkenligi, viskozitesi ve sicakligi gibi degerlerin miirekkep-su
dengesinin saglanmasi bakimindan yeterli diizeyde olmasi gerekir.

3.3.1.1. Hazne Suyu Sertligi

Suyun sertligini icerisindeki erimis toprak alkalilerin miktari belirler. Suyun icinde bu maddelerin orani
ne kadar fazla ise suyun sertligi de o oranda artar. Suyun igindeki alkali, mirekkebin yaglari ile birleserek
sabunsu bir hale gelir. Olusan yagh sabun hem suyu hem de miirekkebi kabul ederek kaliba yerlesir. Bu
durum baskida ton yapma ve renk bozulmasi gibi baski sorunlarina sebep olur.

Matbaacilik sektoriinde suyun sertligi genel olarak Alman normlarina gore °dH ile belirlenir. Bir litre
suyun icindeki 10 mg CaO (kalsiyum oksit) bir Alman sertligidir ve 1 °dH ile gosterilir (Tablo 3.2).

Baskida hazne suyunun ideal sertligi 8-12 °dH arasinda olmalidir (Alman sertligidir.). Hazne suyunun
sertlik degeri 6lciim indikator kagitlari veya sertlik 6lglim kitleri ile yapilir.

Tablo 3.2: Hazne Suyunun Sertlik Dereceleri

Cok Yumusak Yumugak Orta Sert Cok Sert

Sertlik Alani

Alman Sertligi Degeri 8-14 °dH 15-21 °dH 22 °dH stu

9% OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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Hazne suyu sertliginin 8 °dH’tan kiiglik veya 12 °dH’tan biyuk olmasi durumunda su sorunlar
meydana gelir:

Q Merdanelerde korozyon ve kirlenme olur. Q Mirekkebin kalip tizerinde tutunmasi

Q Metal kaliplarda korozyon meydana gelir. zorlasir.

& Hazne suyu, tram noktalarini kapatarak Q Mirekkep transferi ve yapiskanlk azalr.

zemin olusturur (ton tutma). Q Nemlendirme sistemi tikanarak suyun

Q Nemlendirme merdanelerine mirekkep sirklasyonu engellenir.

yapisir.

3.3.1.2. Hazne Suyunun pH Degeri

Standart kalitede baski yapmak i¢in hazne suyunun pH
degerinin 4,8-5,5 arasinda olmasi gerekir. Baski sirasinda
pH degeri belirli araliklarla pH metre veya indikator kagidi
ile kontrol edilir (Gérsel 3.17).

Hazne suyu belirlenen araligin altinda olursa baskida
sorunlar yasanir. Ornegin suyun pH degerinin 3 olmasi
halinde su asidik olur. Bu durumda kalibin emulsiyonun-
da bozulmalar gorilir ve baskiya devam edilmesi halinde

kalibin tamamen silinmesi s6z konusudur. Bu soruna kalip

Gorsel 3.17: pH metre

ugmasi denir.

Suyun pH degeri belirlenen araligin lizerinde olursa su sabunsu dzellik gdsterir. Ornegin suyun pH de-
gerinin 11 olmasi halinde kalip baski sirasinda yeteri kadar nemlenemez. Yeterince nemlenemeyen kalipta
is olmayan kisimlar miirekkep kabul etmeye baslar ve ton tutma sorunu yasanir.

3.3.1.3. Hazne Suyunun iletkenligi

Hazne suyunun elektrik akimini iletme yetenegidir. Sulu ¢ozeltiler igin 6l¢l birimi olarak mikro Siement
(uS) kullanilir. Ofset baskida hazne suyunun iletkenlik degeri 800-1500 mikroSiemens/cm araligindadir.

Suyun iletkenligini tuz ¢ozeltisi artirirken izopropil alkol azaltir. Hazne suyunun iletkenlik degerinin art-
masi suyun kirlenmesine neden olur. Bu durumda standart diizeyde bir baski kalitesi saglanamaz.

3.3.1.4. Hazne Suyunun Viskozitesi

Hazne suyunun kalip lizerine dengeli bir sekilde yayilmasi gerekir. Ofset baski sisteminde kullanilan haz-
ne suyunun akiskanhg, ideal mirekkep-su dengesinin saglanmasi icin oldukg¢a 6nemlidir. Suyun viskozitesi
dusik ise kalip yuzeyi yeteri kadar nemlenemez. Viskozite fazla oldugunda ise kalip fazla nemlenir. Her iki
durumda da ideal baski kalitesinde sapma meydana gelir.

3.3.1.5. Hazne Suyunun Sicakhgi

Baskinin stabil sekilde tamamlanmasi igin hazne suyunun sicakligi olduk¢a 6nemlidir. Sicaklik hazne su-
yunun viskozitesini etkiler. Bu durum mirekkep-su dengesinde sapmalara neden olur. Hazne suyu sicakhgi
10 (+2) °C olmalidir.
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Hazne suyu sicakligi belirtilen araliktan yiksek oldugunda baski sirasinda su sorunlar olusur:

O Mirekkep, nemlendirme suyuna karisir. Q Krom merdaneler tzerinde kismi mirek-

Q izopropil alkol (IPA) tiiketimi artar. kep toplanir.
Q Hazne suyunun transferi arttigl icin mi-

Q Su transferi arttig igin renklerin ton degeri
rekkep tiiketimi de artar.

azalir.

3.3.2. Hazne Suyunun Yiizey Gerilimi ve Islatma Yetenegi

Sivi haldeki maddenin katt madde Gzerindeki temas acisi ylizey sinir gerilimi olarak ifade edilir. Kati
madde (izerine damlatilan bir damla sivi, katt madde lizerinde ne kadar ¢ok alani islatiyorsa sivinin temas
acisi o kadar kuigtk, yayihmi ise fazla olur (Sekil 3.7).

( (a: Yuzey gerilim agisi ) \

Baski kalib Baski kalibi Baski kalib Baski kalibi

Su damlasi

\ Nemlendirme yok Yetersiz nemlenme iyi nemlenme ideal nemlenme )

Sekil 3.7: Hazne suyunun yiizey gerilimi

Hazne suyunun yuzey gerilimi distikce yayilma direnci diser ve kalip izerinde ince bir film stabilizesi
saglanir. Boylece az miktarda su ile baskida kenar keskinligi ve ylksek renk siddeti saglanmis olur. Hazne
suyunun ylzey gerilimi yiksek oldugunda ise daha fazla su kullanildigi i¢in baski sirasinda tram noktalari
dolar, mirekkepte boncuklasma ve clirlime gibi sorunlar meydana gelir.

3.3.3. Stabil Emiilsiyon

Murekkep ile hazne suyu fiziksel ve kimyasal agidan birbirinden farkli yapilarda olan sivilardir. Baski
sirasinda mirekkebin su ile olan etkilesimi ok dnemlidir. Bu iki akiskan maddenin birbirine karismamasi
gerekir. Buna karsin baski sirasinda su tanecikleri %10-20 arasi murekkebe tutunarak mirekkeple homojen
bir karisim meydana getirir. Bu karisim emilsiyonuna stabil emiilsiyon denir. Stabil emilsiyonun belirlenen
araliklarda olmasi, baski baslangicinda ve makine durdurulup tekrar baslatildiginda mirekkep-su denge-
sinin kurulmasini kolaylastirir. Boylece az fire ile baskiya gegcilir. Su miktari arttiginda mirekkep-su dengesi
saglanamaz. Baskida kirlenme, nokta sismesi, yolunma ve renk siddetinin dismesi gibi problemler olusur.

3.3.4. Hazne Suyuna ilave Edilen Kimyasallar ve Etkileri

Hazne suyuna ilave edilen katki maddeleri, suyun pH degerini ve iletkenligini baski icin ideal seviyede
tutarak mirekkep-su dengesinin baski siiresince stabil kalmasini saglar. Bu katki maddeleri suyun ylzey
gerilimini ideal seviyeye getirerek baski boyunca ince bir su film tabakasi olugturur.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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Hazne suyuna ilave edilen kimyasal maddelerin suya, mirekkebe, kaliba ve makineye yapacagi etkiler
g6z onlinde bulundurulmalidir. Hazne suyuna eklenen katki maddeleri suyun pH ve iletkenlik degerlerini
ayarlar. Ayrica suyun ylizey gerilimini disirerek mirekkep-su dengesinin ideal aralikta kalmasini saglar.

Baski sirasinda miirekkep belli oranda hazne suyunu kabul eder ve 6zelligini kaybetmez. Hazne suyuna
ilave edilen maddelerin nemlendirme suyuna, mirekkebe ve makineye birgok etkisi vardir (Tablo 3.3).

Tablo 3.3: Hazne Suyuna Ilave Edilen Maddelerin Etkileri

Nemlendirme Suyuna Etkileri Miirekkebe Etkileri Makineye Etkileri

1. Suyun ylzey gerginligini azalti. | 1. Basilan gériintiinin net 1. Vargel merdanesinin temiz

2. Kalipta az miktarda su ile ve keskin olmasini saglar. kalmasini saglar.
nemlendirme en iyi sekilde 2. Murekkep-su dengesi kisa 2. Mirekkep merdanelerinin
saglanir. surede saglanir. parlamasini 6nler.

3. Hazne suyunun pH degerini 3. Mirekkebin kurumasini 3. Makine pargalarinin koroz-
korur. engellemez. yonunu engeller.

4. Su haznesinin kirlenmesini ve 4. Alici verici merdane yiizeyi-
suda yosunlasmayi engeller. nin temiz kalmasini saglar.

3.3.5. Ofset Baski Makinelerinde Nemlendirme Sistemleri

Kalip kazani her déniusiinde 6nce nemlendirme merdanelerine temas eder. Nemlendirme sisteminin
gorevi dlizglin ve araliksiz bir nemlendirme saglayarak kalipta is olmayan kisimlari nemlendirmektir. Kali-
ba gelecek nem ve su film tabakasinin miktarini kalibin ylzeyi, makinenin baski hizi ve kagidin yapisi gibi
faktorler belirler.

Ofset baski makinesinin konfiglirasyonuna uygun olarak hazirlanmis ¢esitli nemlendirme sistemleri bu-
lunur. Makinelerin teknik 6zelliklerine bagli olarak konvansiyonel, alcotron, alcolor, weko ve anilox gibi
nemlendirme sistemleri vardir. Bunlarin icinde en fazla konvansiyonel ve alcolor nemlendirme sistemi olan
makineler kullanilir.

3.3.5.1. Konvansiyonel Nemlendirme Sistemi

iki adet kalip nemlendirme merdanesi ile birer adet vargel, su taslyici merdane ve hazne merdanesin-
den olusur. Nemlendirme merdaneleri kaliba temas ederek kalibi nemlendirir. Konvansiyonel nemlendir-
me merdanelerinin en belirgin 6zelligi merdanelerin havlu kilifla kapli olmasidir.

Konvansiyonel nemlendirme sisteminde su taslyici merdane ile hazne merdanesi kesintili temas ettikle-
riicin stabil bir su transferi gerceklesmez. Ayrica nemlendirme suyu haznesiile kalip arasinda temas oldugu
icin kalip Gzerindeki kagit tozu ve mirekkep kalintilari su haznesine gelerek suyu kirletir.

3.3.5.2. Alcolor (Alkollii) Nemlendirme Sistemi

Vargel merdaneleri ve kaliba su veren merdaneler, makinenin hizi ile orantili hareket eder. Merdanele-
rin hiz ayar yetenegi, kaliba transfer edilen nemlendirme suyunun ince bir film tabakasi seklinde olmasini
saglar. Ayrica mirekkebe belli miktarda su aktarilarak mirekkep-su dengesi ¢abuk kurulur. Bu islemler
makinenin hareketi sayesinde otomatik olarak gerceklesir.
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Alcolor nemlendirme sisteminin avantajlari sunlardir:

@ Nemlendirme suyunun viskozitesini artirarak hazneden kaliba su transferini kolaylastirir.
@ Suyun yizey gerilimini dislrerek kalibin kolay ve homojen bir sekilde nemlenmesini saglar.

@ Alkollin ¢abuk buharlagsmasiyla mirekkep ve nemlendirme merdanelerinin mekanik stirtiin-
meden dolayi Isinmasi dnlenir.

Q Suyun yol actigi kagit agma problemini minimuma indirir.

Q isin gabuk kurumasini saglar.

3.3.6. Ofset Baski Makinesinin Nemlendirme Unitesi

Nemlendirme Unitesi makinenin mekanik hareketi ile ¢alisir. Suyun kalip lizerindeki is olmayan yerle-
rinde ideal bir nem film tabakasi olusmasini saglayan bir merdaneler toplulugundan olusur (Sekil 3.8). Bu
merdanelerde dengelenen su, baski igin ideal bir miirekkep-su dengesi olusturur.

4 )

Kalip nemlendirme

merdanes <—‘ y—v Su toplayici merdane

Hazne
merdanesi

L- Vargel merdanesi

Kalip kazan i
alip kazani Su haznesi

Sekil 3.8: Ofset baski makinesinin nemlendirme iinitesi

Ofset baski makinesinin nemlendirme sisteminde bulunan pargalar ve bunlarin gorevleri su sekildedir:

Nemlendirme Suyu Haznesi: Ofset baski makinesinde hazne suyunun konuldugu ¢anaga denir. Nem-
lendirme suyu haznesi ile hazne merdanesi ayni boydadir.

Hazne Merdanesi: Hazneden aldigi suyu tasiyici merdanelere iletir. Su haznesi igerisinde bulunur ve
paslanmaz celik veya kromdan yapilir. Hazne merdanesinin (zeri ya branda bezi ile kaphdir ya da tirtirli
¢iplak metal seklindedir. Makinelerde genellikle bir adet hazne merdanesi bulunur.

Alici Verici Merdane: Uzeri dokuma kilif ile kaphdir. Kilif yipraninca yenisi ile degistirilir. Hazne mer-
danesinden aldigi suyu ileri geri hareket ederek vargel merdanesine iletir. Alici verici merdanelerin hizi
makinenin hizi ile uyumludur.

Vargel Merdanesi (Celik Merdane): Hazne suyunun kalip Gzerine hep ayni kalinlikta ulagsmasini sagla-
yan merdanedir. Hem kendi ekseni etrafinda hareket eder hem de saga sola hareket ederek kaliba ulasacak
su film tabakasinin kalinligini ayarlar. Hareketini makinenin motorundan alir. Ofset baski makinelerinde bir
adet vargel merdanesi vardir.
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Kaliba Su Veren Merdaneler: Vargel merdanesinden aldigi suyu kaliba aktaran merdanelerdir. Dokuma
kihf ile kaphdir. Kilif yiprandiginda sokulerek yenisi takilir. Genellikle iki adettir.

3.3.7. Nemlendirme Unitesi Ayarlari

Nemlendirme (initesinin hareketi makinenin mekanik diizenine bagldir. Konvansiyonel makinelerde
nemlendirme (nitesinin ayarlari manuel olarak yapilirken CTC sistemi olan makinelerde ayarlar kumanda
panelinden yapilir. Nemlendirme (nitesinin ayarlari; basilacak isin 6zelliklerine, baski atélyesinin sicaklik
ve nem durumuna, makinenin baski hizina ve kiliflarin yapisina (su tasima yetenegine) gore yapilmalidir.

3.3.7.1. Nemlendirme Hazne Merdanesi Ayari

Hazne merdanesi makinenin mekanik dizenine bagli olarak hareket eder. Makinenin hizi ile merdane-
nin donls hizi orantili olmalidir. Makinenin hizi ile merdanenin dénis hizi arasinda dengesizlik oldugunda
mirekkep-su dengesinde sapmalar meydana gelir. Makinenin hizi disiik, merdanenin hizi yiiksek oldu-
gunda fazla su nakli olurken makinenin hizi yiiksek, merdanenin hizi disiik oldugunda kalipta mirekkep
birikme sorunu yasanir. Nemlendirme hazne merdanesi ile miirekkep hazne merdanesinin dénis hizi ma-
kinenin hizina paralel olarak senkronize hareket etmelidir.

Nemlendirme hazne merdanesinin ayari yapilirken ortamin nem ve isi degerleri géz 6niinde bulundu-
rulmalidir. Baski atélyesinin nem ve i1si degeri stabil oldugunda baski standardi daha kolay saglanir.

3.3.7.2. Alici Verici ve Vargel Merdanelerinin Ayarlanmasi

Alici verici merdanenin su hazne merdanesine ve vargel merdaneye olan temasi ayarlanir. Yeterli mik-
tarda su nakliigin %10 aralikli bir tazyikle merdaneler arasinda temas saglanmalidir. Tazyik ayari fazla veya
az yapildiginda ideal su nakli yapilamaz.

3.3.7.3. Kaliba Su Veren Merdanelerin Ayarlanmasi

Kaliba su veren merdaneler, kalip kazani ile vargel merdaneleri arasinda yer alir. Kalibi esit ve yeterli
miktarda nemlendirmesi bakimindan kaliba su veren merdanelerin ayari cok 6nemlidir. Merdanenin ayari
icin 0,10 mm kalinliginda ve 3 cm eninde astrolon seritler kullanilir. Ayar yapilirken merdanenin temiz ve
kuru olmasi gerekir. Aksi halde ayar yapmak imkansizlasir. Makinenin nemlendirme Gnitesindeki tim mer-
daneler, siingerle ¢ok az miktarda su verilerek nemlendirilir. Kalibin sag ve sol tarafina birer adet astrolon
serit yerlestirili. Merdane kaliba temas ettirilerek astrolon seritler yavasga gekilir. Merdanenin iki tarafinin
da esit basingta olmasi saglanir. Ayni islem vargel merdanesi ile olan temas i¢gin de yapilir. Merdane vargel
merdanesi ile temasa gecip donmeye baslayinca, astrolon seritler iki tarafa da yerlestirilerek basing ayari

yapilir.

tuldugundan ve kilit mekanizmalarinn gavenli bir gekide kapatidigindan

UYARI 0 - - o o oo oo e .
Makine\/e takilan nemlendirme merdanelerinin yuva|ar|na tam olarak otur-

! emin olunuz. Aksi takdirde mokine calighiginda merdaneler yerlerinden ci-
|
]
\

karak caliganlara ve mokineye zarar verebilir.
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UYGULAMA
YAPRAGI v v

. 3. UYGULAMA -

AMAC : Hazne suyu hazirlayarak nemlendirme merdanelerini makineye takip ayarlamak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, nemlendirme merdanelerini makineye takip ayarlari-
ni yapiniz. Hazne suyunu hazirlayip su haznesine koyunuz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi
surede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

Ofset baski makinesi v Hazne suyu v" Baski makinesinin ¢lgusi
V' Ofset baski kalib V" Hazne suyu kabi 32x46 cm Glglistinde ofset baski
¥ 1adetalici verici v" Makinenin anahtar takimi L

merdane v 2 adet 0,10 mm v" Baski makinesinin Unite sayisi
¥ 2 adet kaliba su kalinhiginda astrolon serit Tek Gnite

veren merdane 7

Defter, kalem, silgi

4 L

UYGULAMAYA ILISKIN HAZIRLIK )
1. Makinenin kapal oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini
aliniz ve agagidaki guvenlik levhalarina uyu-

2. Nemlendirme merdanelerini hafifce islata-

tarak hazir hale getiriniz. nuz.

3. Nemlendirme merdanelerini takacaginiz
makinenin temiz olmasina dikkat ediniz.

-
UYARI o------ oo - ~
f Nemlendirme merdanelerinin ayari ancak nemlendirme merdanelerinde ayar- |
¢ sizlk oldugunda yopilir.
\

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nllgini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N P

. Baskisi yapilacak isin kalibini kurallara uygun olarak
kalip kazanina takiniz (Gorsel 3.18).

5. Makineyi manuel konuma getiriniz.

Gorsel 3.18: Kalibin takilmasi
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.
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. Bir kabin igerisinde haznenin alacag miktarda haz-
ne suyunu baski i¢cin ideal degerlerde (pH, iletkenlik,
sertlik vb.) hazirlayiniz.

. Hazirladiginiz hazne suyunu haznede belirtilen sevi-
yeye kadar doldurunuz (Gorsel 3.19).

. Alici verici merdane, vargel merdane ve kaliba su ve-
ren merdaneleri makinedeki yuvalarina takip kilitle-
me pimlerini kapatiniz (Gorsel 3.20).

. Kaliba su veren merdaneleri kaliba temas ettiriniz.

Ogretmen makineyi manuel konumda déndiiriirken,

astrolon seritleri kaliba su veren merdanenin her iki

ucuna yerlestirip kalip ile merdane arasina sardiriniz

(Gorsel 3.21).

Astrolon seritleri ayni anda ve yavasca cekerek kalibi

nemlendiren merdaneler ile kalip kazani arasindaki te-

masin her iki ucta esit olup olmadigini kontrol ediniz

(Gorsel 3.22).

Temas her iki ugta da esit degilse veya fazla siki-gevsek

ise merdane ayar vidalari ile merdaneleri ideal dlglide

ayarlayiniz.

Kalip Gzerindeki is yogunluguna ve atdlye isisina gore

hazne merdanesinin dénis hizini ayarlayiniz.

Alici verici merdaneyi acik konuma getirip makineyi

calistirarak merdanelerin yeterli miktarda nemlen-

mesini saglayiniz (Gorsel 3.23).

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirerek,

kalibin tim ylizeyinin homojen bir sekilde ince bir nem

filmi tabakasiyla kaplanip kaplanmadigini kontrol ediniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini temizleyiniz.

30 OGRENME BiRiMi

Gorsel 3.20: Merdanelerin
yuvalarina takilmasi

Gaorsel 3.22: Her iki ugtan temas kontrolii
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DEGERLENDIRME

E;/ Yaptiginiz ¢alisma Kontrol Listesi 3'teki dlcutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-~

Kontrol Listesi 3

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Baskisi yapilacak isin kalibini kurallara uygun olarak kalip kazanina takt.
Makineyi manuel konuma getirdi.

Hazne suyunu baski i¢in ideal degerlerde hazirladi.

Hazirlanan hazne suyunu haznede belirtilen seviyeye kadar doldurdu.

Alici verici merdane ile kaliba su veren merdaneleri makinedeki yuvalarina takip
kilitleme pimlerini kapatt.

Kaliba su veren merdaneleri kaliba temas ettirdi.

Astrolon seritleri kaliba su veren merdanenin her iki ucuna yerlestirip kalp ile
merdane arasina sardirdi.

Astrolon seritleri ayni anda ve yavasca cekerek, kalibi nemlendiren merdaneler
ile kalip kazani arasindaki temasin her iki ugta da esit olup olmadigini kontrol etti.

Hazne merdanesi donls hizini ayarladi.

Alici verici merdaneyi agik konuma getirip makineyi calistirarak merdanelerin
yeterli miktarda nemlenmesini sagladi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirerek, kalibin tim yizeyinin ho-
mojen bir sekilde ince bir nem filmi tabakasiyla kaplanip kaplanmadigini kontrol
etti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz calist.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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3.4. KAGIT HAVALANDIRMA

Baskisi yapilacak tabaka kagitlarin makineye tek tek girmesi gerekir. Tabaka beslemeli ofset baski ma-

kinelerinde kagit makineye girerken ayarsizlik ve toplanma meydana gelir. Bunun nedeni kagitlarin statik
elektriklerinin ylksek olmasidir. Statik elektrik kagitlarin birbirine tutunarak yapismasina neden olur. Bu
durumda statik elektrikle yukli kagitlar yan pozaya ve makaslara diizgiin bir sekilde oturmaz. Baskida kul-
lanilacak kagitlarda statik elektriklenme olmamasi igin yapilan isleme kagit havalandirma denir.

Statik elektriklenmenin temel nedeni kagidin nem miktarinin yetersiz olmasidir. Kagidin statik elektrikle
yuklenmesini 6nlemek icin ortamin bagil neminin %50-%55 arasinda tutulmasi gerekir.

3.4.1. Kagit

Odun, saman gibi gesitli bitkisel maddelerin hamur haline getirilerek bitki liflerinin kegelesmesiyle mey-
dana gelen, lizerine yazi yazmaya ve baski yapmaya elverisli tabakaya kagit denir.

Kagit MS 100 yilinda Cin’de kesfedilmis ve el yazmalarinda kullaniimistir (Gorsel 3.24). Kagit, yapimi
¢cok zaman alan ve masrafli bir is oldugu icin sadece zenginlerin kullandig liiks bir tiiketim araci olmustur.
19. ylzyila gelindiginde kagit makinede lretilmeye baslanmis ve kagit Gretimi blylk bir ivme kazanmistir.

Kagit en gok lizerine yazi yazma veya baski yapma amaciyla kullanilir. Baskida kullanilan kagitlar bobin
veya tabaka seklindedir (Gorsel 3.25).

Gunumuzde kagit, hayatin her alaninda var olan ve genis bir kullanim alanina sahip ¢ok yonli bir mal-
zemedir. Kagit endlstriden insaat sektoriine kadar pek ¢ok alanda kullanilir.

Gorsel 3.24: Elde kagit iiretimi Gaorsel 3.25: Bobin kagitlar

Kagitlar kullanim amaglarina goére iki sekilde gruplandirilir.

Kiilturel Kagit ve Kartonlar: Yazi yazmaya veya baski yapmaya elverisli kagit ve kartonlardir. Kaltirel
kagit ve kartonlar; yazi kagitlari, kitap, dergi, gazete vb. Uriinlerin baskisinda kullanilir.

Endiistriyel Kagit ve Kartonlar: Ticaret ve sanayinin her kolunda kullanilan tim kagit ve kartonlari kap-
sar. Temizlik kagitlari, fotograf kagidi, elektriksel izolasyon kagitlari, sargilik kagitlar, cimento torbasi kagidi,
ambalaj kagitlari, oluklu mukavva kagitlari, kartonlar, kutu kartonlari, dosya kartonlari, bristol karton, kro-
me kartonu, kraft karton ve gri karton gibi ¢esitleri vardir.

3.4.2. Kagidin Bilesimi

Kagit yapiminda genel olarak selilozik lifler, kil, kalsiyum karbonat, titanyum dioksit gibi pigmentler,
renk vermek icin boyar maddeler, nisasta ve lateks gibi baglayici olarak da ifade edilen yapistirici maddeler
ve katki maddeleri kullantlir.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

30 OGRENME BiRiMi

105

/



BASKIYA HAZIRLIK

30 OGRENME BiRiMi

3.4.2.1. Lifsel Madde (Seliiloz)

Kagidin temel ham maddesini olusturan seliiloz liflerinin kaynagi agaclarin yani sira pamuk, keten ve se-
ker kamisi gibi muhtelif yillik bitkilerdir. Lifler kagida hacim, dayaniklilik ve katlanabilme 6zelligi kazandirir.
Yumusak yapil bitkilerden uzun lifler, sert yapili bitkilerden ise kisa lifler elde edilir. Uzun lifli kagitlar kisa
lifli kagitlara oranla daha dayanikhdir.

3.4.2.2. Yardimci Maddeler

Kagit hamuruna ilave edilen yardimci maddelerin temel islevi liflerin arasindaki bosluklari doldurarak
kagidin yizeyini diizglinlestirmektir. Yardimci maddeler baski islemine, kullanim amacina ve son kullanici
gereksinimlerine (ilag bitene kadar kutusunun deforme olmamasi gibi) gére degisiklik gosterir.

Yardimci maddeler; kdgida beyazlik, parlakhk, opaklk, yiizey diizgiinligli, miirekkep absorbe yetene-
gi, basilabilirlik gibi kagidin optik ve fiziksel 6zelliklerini iyilestirmek amaciyla kdagit hamuruna ilave edilen
maddelerdir.

Kagit yapiminda kullanilan yardimci maddeler sunlardir:

Dolgu Maddeleri: Kagidin ylizey diizglinlGglinl artirarak basilabilirligini saglar.

Baglayici Maddeler: Regine, parafin, nisasta gibi maddelerdir. Kagit hamurundaki bilesenlerin birbirine
yapismasini saglar.

Renklendirici Maddeler: Kagida istenen renk tonunu vermek ve 6zel kagitlar icin zemin renkleri olus-

turmak amaciyla kullanilir.

Ozel Amagh Maddeler: Kagitlarda mikroorganizma gelisimini 6nlemek icin kagit hamuruna ilave edilir.

3.4.3. Kagit Turleri

Kagitlarin kullanim yerlerine veya amaclarina gore Uretimi sirasinda renk, gramaj ve dokusu belirlenir
(Gorsel 3.26).

Siklikla kullanilan kagit tirlerinden bazilari sunlardir:

N

1. Hamur Kagitlar: Genellikle kitap, brosir ve antetli kagit gibi
islerin baskisinda kullanilir. 1. hamur kagit seliiloz hamurundan
Uretilir. Kagit hamuruna renkli maddeler eklenerek her renkte ka-
git Gretimi yapihir. 1. hamur kagitlarin ebatlari 57x82 cm, 64x90
cm, 68x100 cm ve 70x100 cm seklindedir. Kur’an-1 Kerim baski-
sinda kullanilan samua kagitlar da genellikle 1. hamur kagit gru-
bundadir.

2. Hamur Kagitlar: Cogunlukla kitap baskisinda kullanilir. Se-
liloz ve aga¢ hamurunun karisimindan elde edilir. Rengi sarimti-
rak olup 57x82 cm ve 68x100 cm ebatlarinda Uretilir.

3. Hamur Kagitlar: Genellikle gazete, bilet, kupon vb. islerin
baskisinda kullanilir. Ebadi 57x82 cm ve 68x100 cm olan kagitlardir.
Kuse Kagitlar: Parlak ve mat kuse olmak Uzere iki tiir kuse ka-
git vardir. Renkli islerin baskisinda kaliteli bir baski elde edilir. Ge-

nellikle dikkat cekmesi istenen brostir, katalog vb. islerin baskisin-

da parlak kuse kagit kullanilir. Yazi agirlikli olan dergi gibi islerde

Gorsel 3.26: Kagzt tiirleri

okumayi kolaylastirdigi icin mat kuse kagit kullantlir.
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Para Kagidi: Para (banknot) veya kiymetli evrak (¢ek, senet vb.) baskisinda kullanilan ve sahtesinin
yapilmasi ¢ok zor olan kagit tiiridar. Para kagidinin hamuru %100 pamuk, keten ve 6zel bir kimyasalin
karisimindan olusur.

Kraft Kagit: Geri donustirialmus kagitlarin hamurundan elde edilir. Kalin yapili, saglam ve kahverengi
kagitlardir. Genel olarak davetiye, kartvizit ve ambalaj yapiminda tercih edilir.

Otokopi Kagit: Fatura, irsaliye, makbuz ve siparis fisi gibi cok niishali islerde kullanilir. Otokopi kagitlar,
arkasina karbon sivanarak kendinden kopyali olarak Ug¢ sekilde uretilir (Gorsel 3.27). Bunlar asil ntisha CB
kopya verici (coated back), orta niisha CFB kopya alici verici (coated from back) ve son niisha CF (coated
from) alici seklinde Gretilir (Sekil 3.9).

4 I
CB «—
AR NG AN ADINREADINTE— Verici tabaka

s —— Alic tabaka
CFB «—
TSR EADINREADINTEADIRTEADINTE —— Verici tabaka

s Alic| tabaka
CF «—

- J
Gaorsel 3.27: Otokopi kagit Sekil 3.9: Otokopi kagidinin katmanlar:

Bristol Kartonlar: Kitap kapagi ve karton ambalaj yapimi gibi islerde kullanilir. Bir ylizii mat, diger yizi yari
parlak kartonlardir. 70x100 cm ebadinda ve 160, 180, 200, 220, 240, 280 ve 300 g/m? gramajlarinda Uretilir.

3.4.4. Kagidin Basilabilirlik Ozellikleri

Baski sirasinda kagidin makineden sorunsuz gegcmesi icin yapisal 6zelliklerinin bilinmesi gerekir. Kagidin
yapisal ozelliklerini degistiren ve basilabilirligini belirleyen birgok etken vardir. Atélye ortamindaki nem ve
sicakhk, isin renk sayisi, makinenin baski performansi gibi dis faktorler ile kagidin fiziksel yapisindan kay-
nakli etmenler de baski kalitesini etkiler.

3.4.4.1. Kagidin Gramaji

Bir metrekare kagidin gram cinsinden agirligina gramaj denir. Gramaj genel olarak kagidin kalnlk, da-
yanikhlik (patlama mukavemeti), 6zgll hacim ve opaklik gibi fiziksel veya gorsel (optik) niteliklerini etkiler.
Ornegin yiiksek gramaj yiiksek opasite anlamina gelir.

Kagidin gramaji g/m? olarak ifade edilir. Bir tabaka kagidin gramaji ya 6zel hassas terazilerle tartilarak
ya da formille hesaplanarak bulunur. Kagidin gramajini belirlemek icin en ve boy 6lglleri alinir. Daha sonra
hassas bir terazi ile kagidin agirligi tespit edilir.

Ebadi ve kiitlesi belirlenen kdgidin gramaji asagidaki formalle hesaplanir.

Bir tabaka kagidin (g) x 10.000 cm?
Gramaj =

Kagidin eni (cm) x boyu (cm)

Ornek 1: 50x60 cm boyutlarindaki kagit tartilinca 40 g gelmistir. Buna gore kagidin gramajini hesaplayiniz.

40x10.000
Gramaj= ———— =133 g/m?
50x60
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Ornek 2: 57x82 cm boyutlarindaki kagit tartilinca 55 g gelmistir. Buna gére kagidin gramajini hesaplayiniz.

55x10.000
Gramaj= ————— =117 g/m?
57x82

Gramaji ve ebadi belli olan kagit tabakasinin agirligi su formille hesaplanir:

Kagidin eni (cm) x boyu (cm) x gramaj (g/m?)
Bir tabaka kagidin agirligi (g) =

10.000

Ornek 1: 80 g/m? 70x100 boyutlarinda bir tabaka kagidin agirligi ka¢ gramdir?
70x100x80

Bir tabaka kagidin agirhgi (g = ———=56¢
10.000

Ornek 2: 120 g/m? 64x90 boyutlarindaki kagidin bir topunun agirhigi kac kilogramdir?

Not: 1 top = 500 tabaka

64x90x120
Bir tabaka kagidin agirligi (g = ———— =69,12 g
10.000

Bir top kagidin agirhgi = 500x69,12 = 34.560 g = 34,5 kg

3.4.4.2. Kagidin Su Yonii

Kagidin tretimi sirasinda kagit hamurundaki liflerin son-  /~ N\
suz elek lizerindeki akis yoniine su yonii denir. Kagit hamuru
elek Gzerinde yol alirken lifler elek doniis yonine paralel ge-

e —

lecek sekilde uzanir.

Bobin halindeki kagitlarin su yonu daima sarilma yoni-
dir. Tabaka kagitlarda ise su yoni genellikle kagidin uzun
tarafi olarak belirlenir (Sekil 3.10).

suyonu

Kaliteli bir baski icin kagidin su yoniu olduk¢a dnemlidir.

Ozellikle renkli baskilarda su yéniniin dogru tayin edilmesi $ekil 3.10: Kagrdin su yonit

baski sirasinda kagitla ilgili olusabilecek ayarsizliklari 6nler. a

Ofset baskida mirekkep-su dengesi 6nemlidir. Su fazla
olursa suyun etkisiyle kagitta kivrilma, dalgalanma ve kagi-
din boyutunda genisleme meydana gelir. Kagidin su yoni
baski makinesine ve baski silindiri miline paralel olacak se-
kilde baskiya girerse kagitta kivrilma ve burusma gibi prob-
lemler yasanmaz (Sekil 3.11).

(U

Sekil 3.11: Kagidin kazanlara gore su yonii
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Su yonu kagidin ozelliklerini su sekillerde etkiler:

Q Pratikte diizglin katlanan ve yirtilan taraf su yonaddr.
@ Kagit liflerinin yoninden dolayi kagidin su yoni tarafi daha saglamdir.

Q Ortamdan kaynakli olarak kagidin nem degeri azaldiginda veya arttiginda kagit boyutudaki
degismeler su yoninin tersi (su yontne dik) yonde olur.

3.4.4.3. Kagidin pH Degeri (Alkali ve Asit Miktari)

Kagidin icerdigi alkali ve asit miktari baski sirasinda murekkep ve kagidin etkilesimi yoniinden énemli-
dir. Kagidin temel ham maddesi olan seliilozun pH degeri notrdir. Kagit hamuruna katilan katki maddeleri,
pH degerini asidik ve alkalik olarak degistirebilir.

Kagidin pH degeri mirekkebin kurumasi noktasinda oldukga énemlidir. Mirekkebin iyi kurumasi igin
pH degerinin 5-7 araliginda olmasi gerekir. Kagidin pH degeri 4'iin altina diserse murekkebin kurumasi
glnlerce sirebilir. Kagidin pH degeri alkali alana kayan 7'nin (izerine ¢ikarsa bu durum mirekkebin kuru-
masini hizlandirir ve transferi zorlasir.

3.4.4.4. Kagidin Nem igerigi

Kagit Uretilirken icerisinde bir miktar su kalmasi gerekir. Bu su kagidin nemli kalmasini saglar. Baskida
kullanilacak kagitlarin nem orani %2-6 arasi olmaldir. Kagidin nemi bulundugu ortamin nem ve sicakhk
degisiminden etkilenir. Ortamdaki nem kagidin neminden fazla ise kagit nemi emerek siser, az ise kagit
nem kaybederek kurur.

Nem kagida esneklik saglar. Kagidin nemi diistikse kagit kirilgan olur. Baski esnasinda ideal nem miktari
saglanmayan kagitlarda kivrilma, catlama ve kagit agmasindan kaynakl problemler yasanir.

Baski ortaminda sicaklik ve bagil nem oranini belirli seviyelerde tutmak hem miirekkep-su dengesini
saglar hem de kagidin basilabilirligini kontrol altina alarak baskiyi kolaylastirir. Baskisi yapilacak kagitlar
20-21 °C sicaklik ve %50-55 (+ %6) bagil neme sahip ortamda depolanmaldir.

3.4.5. Kagidin Yiizey Ozellikleri

Yuzey 6zellikleri kagit ylzeyinin direnci, gorsel etkisi ve dokusunu kapsar. Kagidin suya karsi direnci, mu-
rekkep emme kabiliyeti ve yolunma direnci gibi 6zelliklerini kagidin yizey direnci belirler. Kagitlarin ylzey
ozelliklerinin korunmasi igin istifleme yontemleri de oldukga 6nemlidir.

3.4.5.1. Yiizey Diizgiinliigii

Kagidin yizey diizglnlGgi baski sektoriinde perdah olarak ifade edilir. Perdahlama arttikga kagidin
ylzeyi dizgunlesir. Kagit yizeyinin diizginligld hem baski kontrasthigini hem de mirekkebin parlakligini
etkiler.

Baskida istenen ton degerlerini elde etmek igin kagit ylizeyinin diizglin olmasi gerekir. Ayni kalip, mu-
rekkep ve makine kullanilarak baski yapilsa bile yizey duzgiinlikleri farkli olan 1. hamur ve kuse kagitlar-
daki baskinin densite degerlerinde biyik farklihklar gordlir.

3.4.5.2. Kagidin Emiciligi (Absorbe)

Kagitlarin ylzey yapilari ve gramajlarina baglh olarak sivi emme yetenekleri farkhlik gosterir. Emicilik
baskiya elverisliligi belirleyen énemli etmenlerden biridir. Kagidin yizeyi diizglinlestikce emiciligi azalir.
Ornegin 1. hamur kagitlarin emiciligi kuse kagitlara gére daha fazladr.
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Kagidin murekkep emiciligini 6lgmek igin K ve N diye adlandirilan 6zel bir mirekkep kullanilir. Kagidin
mirekkep emiciligini 6l¢mek igin kagit Gizerine bir damla mirekkep damlatilir, 2 dk. bekletilip silinir. Kagit
Gzerinde olusan murekkep lekesinin renk siddeti densitometre ile dl¢tlar. Yiksek renk siddeti kagidin emi-
ciliginin yliksek oldugunu ifade eder. Boylece kagidin mirekkep emme yetenegi bulunur.

Kagidin emme yetenegi, mirekkebin mat veya parlak gériinmesinin yani sira kurumasini ve kagida
tutunmasini (adezyon) da etkiler.

3.4.5.3. Yiizey Dayanikhiligi

Kagidin yizey dayanikliligi baski sirasinda oldukga énemlidir. Yiizey dayanikliligi olmayan kagitlar yirtil-
ma, yolunma ve blankette toplanma gibi baski sorunlari olusturabilir.

Yuzey dayanikhhgi; kagit liflerinin uzunlugu, kagit hamurundaki tutkalin artisi ve dolgu maddelerinin
miktarinin azalmasi ile ylizey perdahlama islemine baghdir.

Yiizey dayaniklihgl yolunma direnci olarak da ifade edilir. Baski sirasinda olusan basinca mirekkebin
yapiskanligi da eklenince kagit lifleri blankete yapisabilir. Yolunma direnci kagitta olusabilecek bu tiir so-
runlari engeller.

3.4.5.4. Beyazlik ve Parlaklik

Kagidin beyaz olmasi igin gorindr bir spektrumdaki 1s1gin tiim dalga boylarini yliksek bir seviyede yan-
sitmasi gerekir. Gorlnir spektrumun timini yansitan kagitlar nétral olarak da ifade edilir.

Bir kagidin beyazhgini 6lgmek icin kagittan yansiyan 1sik miktari ile ideal beyazliktan yansiyan isik mik-
tari karsilastirilir. Beyaz kagitlar genel olarak 60-90 parlaklik orani araligindadir.

Yuksek parlaklik seviyesine sahip kagitlarin baski kontrastligi ve dikkat cekiciligi yiksektir. Dustk kont-
rastliga sahip kagitlar ise gozii yormayan ve okuma kolayligi saglayan kitap gibi trtinlerde tercih edilir.

3.4.5.5. Kagidin Opaklig

Kagidin temel ham maddesi olan saf seliloz lifleri transparandir. Kagit yapiminda kullanilan dolgu mad-
deleri kagidin opakhgini yikseltir. Kagit, lzerine ¢arpan isigin kiigiik bir miktarini absorbe edip geri kalanini
yansitir. Kagidin yansitma kalitesi ne kadar yiiksek ise opasitesi de o oranda artar. Kagit tizerine basilan
gorsel elemanlarin gériinebilmesi icin kagidin mimkiin oldugunca az isik gegirmesi gerekir.

3.4.6. Kagit Havalandirilirken Dikkat Edilecek Hususlar

Kaliteli bir baski yapabilmek igin kdgidin nem degerinin stabil tutulmasi gerekir. Kagitlar yapi itibariyla
nem cekici (higroskopik) bir malzeme olduklari icin nem degerindeki en kiiglk bir degisiklikten etkilenir.
Nem degerindeki degisiklik kagitta boyutsal degismeler meydana getirir. Bu degismeler baski sirasinda
ayarsizliklara neden olur. Kagittan kaynaklanan sorunlari 6nlemek igin baski yapilacak kagitlari makineye
yluklerken havalandirmak gerekir. Kagit havalandirma islemi manuel veya otomatik olarak kagit toplama
tezgahlarinda yapilir.

Kagitlari havalandirirken géz 6niinde bulundurulmasi gereken hususlar sunlardir:

Q Kagitlari havalandirma islemi temiz bir tezgah lzerinde yapilmalidir.

Q Kagitlar yipratilmadan ve kirilmadan 6zenle havalandiriimalidir.

Q Kagit aralarinin yeterince hava almasi saglanmalidir.

Q Havalandirma isleminde kagitlarin makas ve poza yonlerine dikkat edilmedir.

Q Havalandirilmis ve diizgiin toplanmis kagitlar, poza ve makas yonlerine dikkat edilerek baski
makinesinin giris asansori tablasina istiflenmelidir.
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UYGULAMA
- 4. UYGULAMA ° YAPRAGI

AMAC : Tabaka kagitlari havalandirip toplayarak istif asansérine yiklemek.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, 50 adet 1. hamur tabaka kagitlari havalandirip topla-
yarak istif asansoriine yikleyiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v' Baski makinesinin élgiisi
32x46 cm Olglistinde ofset baski makinesi

v’ Kagit toplama tezgahi

v A3 (297x420 mm) ebadinda,
50 tabaka 1. hamur kagit

V" Baski makinesinin nite sayis
Tek Unite

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Kagit havalandirmada kullanacaginiz toplama tezgahini bosaltiniz.
2. Tezgahin temiz oldugundan emin olunuz.

3. Toplama tezgahini baski yapacaginiz makinenin yanina getiriniz.

ISLEM BASAMAKLARI

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

1.

2. Is 6nligiini giyip dnltgin diigmelerini ilikleyiniz.

3. Kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Baskida kullanilacak daginik haldeki kagitlari poza ve ma-

kas yonleri Ust Uste gelecek sekilde toplayiniz.

%)

. Rahatca tutabileceginiz kadar kagidi aliniz.

6. Kagitlari sikmadan tutup, kenarlarindan hafifce bikerek

kagit aralarina hava girmesini saglayiniz (Gorsel 3.28).

7. Seri hareket ederek kagitlari etek tarafindan agip kagit ara-

larinin hava ile dolmasini saglayiniz (Gorsel 3.29). . -
Gorsel 3.29: Kagitlar1 etek

8. Kagitlari toplayarak etek tarafindan hizalayiniz. tarafindan toplama

9. Etek tarafindan havalandirdiginiz kagitlari yan cevirerek,
poza tarafi 6nlinlize gelecek sekilde sikmadan tutup ke-
narlarini hafifce bikiniz (Gorsel 3.30).

10. Kagitlar poza tarafinin tersinden acgarak kagit aralarinin

hava ile dolmasini saglayiniz.

11. Kagitlar poza tarafindan toplayarak hizalayiniz.

Gaorsel 3.30: Poza tarafindan toplama
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12. Poza kismindan tuttugunuz kagitlari birakmadan tezgahin
lizerine koyunuz.
13. Bosta kalan elinizin yan tarafini dik a¢i olusturacak sekilde

kagidin tzerine koyup, yukaridan asagi dogru sivazlayarak

kagitlarin aralarinda kalan fazla havayi aliniz (Gorsel 3.31).

14. Havalandirdiginiz kagitlar etek ve poza yonlerine dikkat Gorsel 3.31: Fazla havayr alma
ederek istif tablasina yerlestiriniz.

15. Baski yapilacak tiim kagitlari ayni sekilde havalandirip hi-
zalayarak tabla tizerine yerlestiriniz (Gorsel 3.32).

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

17. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 3.32: Kagitlar: tablaya
yerlestirme

DEGERLENDIRME

B// Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 4’'teki 6l¢ttler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
> 4

Kontrol Listesi 4

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Kagitlari poza ve makas yonleri st Uste gelecek sekilde topladi.

Kagitlari etek tarafindan agarak kagit aralarinin hava ile dolmasini sagladi.
Kagitlari toplayarak etek tarafini hizaladi.

Poza tarafi 6ne gelecek sekilde cevirerek kagitlarin kenarlarini hafifce biikta.
Poza taraflarinin tersinden agarak kagit aralarinin hava ile dolmasini sagladi.
Kagitlari poza tarafindan toplayarak hizaladi.

Havalandirilan kagitlari etek ve poza yonlerine dikkat ederek istif tablasina yer-
lestirdi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz calisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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. OLCME VE DEGERLENDIRME o

A) Asagidaki cimlelerin basindaki bosluga climleler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yaziniz.

1. (.....) Muhtelif renkteki toz pigmentler ile sivi haldeki baglayici ve ¢6ziici maddelerin birlesiminden
olugan kimyasal maddeye mirekkep denir.
2. (.....) Bir metrekare kagidin kilogram cinsinden agirligina gramaj denir.

3. (.....) Baskiya girecek kagitlarin nem degeri sifirdir.
B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun sekilde doldurunuz.

4. Mirekkebe renk veren maddeye ............... denir.

5. Cesitli bitkisel maddelerin hamur haline getirilerek kegelesmesiyle meydana gelen, yazi yazma ve baski
yapmaya elverisli tabakaya ............... denir.

6. Kagidin Uretimi sirasinda kagit hamurundaki liflerin sonsuz elek tzerindeki akis yoniine ...............
denir.

7. Baski sektoriinde kagidin yiizey diizgunlGgu ............... olarak adlandirilir.

C) Asagidaki sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

8. Asagidakilerden hangisi ofset baski miirek- 11. Asagidakilerden hangisi ofset baski maki-

kebinin bilesenlerinden biri degildir? nelerinde kullanilan miirekkep Unitesinin
A) Baglayic pargalarindan biridir?

B) Cozucl A) Hazne merdanesi

C) Hazne suyu B) Baski kazani

D) Pigment C) Nemlendirme haznesi

E) Katki maddeleri D) Blanket kazani

E) istif asansori
9. Asagidakilerden hangisi ofset baski maki-

nelerinde kullanilan nemlendirme sistem- 12. Uretim asamasinda karbon tabaka ile kap-
lerinden biridir? lanan ve ¢ok niishali islerde kullanilan ka-
A) Alcolor nemlendirme sistemi git tiirli asagidakilerden hangisidir?

B) Stifnis nemlendirme sistemi A) Otokopi kagit

C) Vargel nemlendirme sistemi B) Kraft kagt

D) Cobb nemlendirme sistemi C) Kuse kagit

E) iletken nemlendirme sistemi D) 1. hamur kagit

10. Asagidakilerden hangisi mirekkebin kuru- E) Para kagidi

ma yéntemlerinden biri degildir? 13. 90 g/m? gramajinda, 64x90 cm ebadinda
A) Buharlasma bir tabakanin agirhgi kag gramdir?
B) Niifus etme A)45,18g  B)51,84g (C)53,20g

C) Oksidasyon

D) Radyasyon D) 65,18 g £)75,84¢g

E) Sivama
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14,

15.

16.

17.

18.

114

Asagidakilerden hangisi miirekkebin mole-
kiiler yapisini bozmadan homojen sekilde
dagilmasini saglar?

A) Cozlcu

D) Vernik

B) Developer  C) Solvent

E) Zamk

Asagidakilerden hangisi miirekkebe ekle-
nen katki maddelerinden biri degildir?

A) Sirtinme dayanimini artirici waxlar
B) Dolgu maddeleri

C) Kopuk kiricilar

D) Kurutucular

E) Koruyucu zamk

Asagidakilerden hangisi ofset baski mii-
rekkebinin basilabilirligini saglayan ozel-
liklerden biri degildir?

A) Baski dayanimi

B) Asindirma-sirtiinme direnci
C) Isik hasligi

D) Baski mukavemeti

E) Uriin dayanimi

Baski sirasinda miirekkebin viskozitesinin
diisiik olmasinin sonucu asagidakilerden
hangisidir?

A) Mirekkep transferi zorlasir.

B) Baski hizi artar.

C) Renkler daha parlak olur.

D) Baski daha az mirekkeple gerceklesir.
E) Nemlendirme suyuna ihtiya¢ duyulmaz.

Miirekkebin karistirildiginda akiskan hale
gelme ozelligi asagidakilerden hangisidir?

A) Isik hashgi
B) Migrasyon
C) Tack

D) Tiksotropi
E) Viskozite

19.

20.

21.

22.

23.

BASKIYA HAZIRLIK

Asagidakilerden hangisinde standart bir
baski yapmak icin hazne suyu pH aralig
dogru verilmistir?

A)1,52,5 B)2,242 C)4,855

D) 5,2-6,0 E) 5,8-6,5

Asagidakilerden hangisi baski sirasinda haz-
ne suyunda aranan 6zelliklerden biridir?

A) Suyun sertliginin (Alman degeri) 8-12 °dH
olmasi

B) Hazne suyunun alkali olmasi

C) Hazne suyunun bazik olmasi

D) Suyun sicakliginin 30 °C olmasi

E) Hazne suyu pH degerinin 10 olmasi

Asagidakilerden hangisi hazne suyuna ek-
lenen katki maddelerinin suya etkilerin-
den biri degildir?

A) Suyun ylzey gerginligini azaltir.

B) Az miktarda suyla kalibin nemlenmesini
saglar.

C) Hazne suyunun pH degerini korur.

D) Su haznesinin kirlenmesini ve suda yo-
sunlasmayi engeller.

E) Nemlendirme merdanelerinin parlama-
sini onler.

Asagidakilerden hangisi baskida kullanilan
kagit tirlerinden biri degildir?

A) 1. hamur B) Kuse C) Kraft

D) Mukavva E) Otokopi

90 g/m? gramajinda, 70x100 cm ebadinda
bir tabaka kagidin agirhigi ka¢ gramdir?

A)63 g B)66 g C)70g

D)76g E)90¢g
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NELER OGRENECEKSINiz?

@ Giris asansoru

@ Giris asansorinin parcgalari

TEMEL :
KAVRAMLAR % Girigasansorinin ayarlarini yapma

@ Cikis asansori
@ Cikis asansorinin pargalari

giris asansoru, ¢ikis
asansoru, emiciler,
Ufleyiciler, tasiyicilar,
fotosel, kontakt @ Gikis asansorunin ayarlarini yapma
@ Emici ve tasiyicilar

@ Emici ve tasiyicilarin pargalari

@ Emici ve taslyicilarin ayarlarini yapma
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4. KAGIT AKIS AYARI

Ofset baski sisteminde kagit akisi baskinin sorunsuz yapilabilmesi
icin dnemli bir adimdir.

HAZIRLIK
CALISMASI

Kagidin ebat ve gramaj ozellikleri dikkate alinarak kagit akis ayarla-
ri dogru yapilmis bir baskida hem daha az sorunla karsilasilir hem de
daha kaliteli baski yapilir.

4.1. GiRiS-CIKIS ASANSOR AYARI

Ofset baski makinelerinde baskiya girecek kagitlar makinenin giris

Ofset baski makinesi ile

baski yapmadan 6nce
hangi ayarlarin yapilmasi
gerektigini arkadaslarinizla

tartiginiz. asansoriinde istiflenirken baskisi tamamlanan kagitlar da ¢ikis asanso-

rine istiflenir.

4.1.1. Giris Asansorii

Makinenin ozelligine gore gerek mekanik gerekse dijital olarak
verilecek komutlarla yukari-asagi yonli hareket edebilen bir tabla ve
cesitli makine pargalarindan olusan boliime giris asansérii denir (Gor-
sel 4.1). Ofset baski makinelerinde kagitlarin baskiya girmeden 6nce
makinenin giris kismindaki tablaya konulmasi gerekir.

Gorsel 4.1: Giris asansorii

Ofset baski makinesinin baski 6lglisi ile giris asansori tablasinin
dlclisii esittir. Ornegin 32x46 cm ebadindaki baski makinesinin tablasi
32x46 cm’dir.

4.1.1.1. Giris Asansorii Pargalar

Ofset baski makinelerinde giris asansorl; giris asansori tablasi,
yan destek demirleri, arka destek demiri, kaldirma kolu, kaldirma kolu
kilidi ve asansor kaldirma cubugu gibi parcalardan olusur.

Girig Asansorii Tablasi: Ofset baski makinesinde baski islemi yapi-
lacak kagitlarin istiflendigi diizglin yuzeyli, Gizerinde 6lcekli cetvel bu-

lunan metal parcadir (Gorsel 4.2). Bu tablalar genellikle mukavemeti
Gorsel 4.2: Girig asansorii tablast yliksek metallerden Uretilir.
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Arka Destek Demiri: Giris asansorl tablasina yiiklenen kagitlarin yiiklenme asamasinda ve baski islemi
sirasinda hem giris asansori tablasindan geriye kaymasini engelleyen hem de istifinin bozulmamasini sag-
layan demir aparata denir (Gorsel 4.3).

Yan Destek Demirleri: Makinenin giris kisminda ve her iki yaninda bulunan kollar ile ayarlanan parcadir.
Yan destek demirleri tablanin her iki tarafina denk gelecek sekilde yerlestirilir.

Tablada bulunan kagitlarin ebadina gore yan destek demirleri acilip kapatilarak kagitlari yanlardan sa-
bitleyip diizgiin sekilde istiflenmesini saglar (Gorsel 4.4). Yan destek demirleri kagidin makas yonindeki
dlcliye gore ayarlanir. Ornegin baski yapilacak kagidin ebadi 25x35 ¢cm, makas yonii de 35 cm’lik kisimda
ise yan destek demirleri 35 cm’ye gore ayarlanir.

Kaldirma Kolu: Ofset baski makinesinde giris asansori tablasinin yukari ve asagi yonde hareketini sag-
layan parcadir. Eski tip ofset baski makinelerinde tabla, kaldirma kolu ile manuel hareket ettirilir. Teknolojik

gelismelerle birlikte bilgisayarli kontrol sistemi olan makinelerde ise bu islem tuslarla yapilir (Gorsel 4.5).

Gorsel 4.3: Arka destek demiri Gorsel 4.4: Yan destek demiri Gorsel 4.5: Kaldirma kolu

Kaldirma Kolu Kilidi: Ofset baski makinesinde giris asansori-
nin kaldirma kolunu kilitlemeye yarayan pargadir. Baski esnasin-
da kagitlar azaldikga, tablanin siirekli olarak yukari yonlu hareket
etmesi icin kaldirma kolu kilidi kullanilir. Gorsel 4.6’da goruldiGgi
gibi kaldirma kolu kilidi makinenin yan kisminda bulunur. Bu par-
¢anin islevi teknolojik makinelerde tuslarla yapilir.

4.1.2. Cikis Asansorii

Ofset baski makinelerinde basilan kagitlarin makinenin ¢iki-

Gorsel 4.6: Kaldirma kolu kilidi

sinda diizgln bir sekilde istiflenmesini saglayan tablaya ve tab-
lanin islevini destekleyen makine pargalarindan olusan béliime
¢ikis asansorii denir (Gorsel 4.7).

4.1.2.1. Gikis Asansorii Pargalari

Ofset baski makinesinde baskisi biten kagitlarin makinenin
cikisinda istiflendigi son bolimddr. Cikis asansori; ¢ikis asansé-
rl tablasi, yan kagit toplayicilar, 6n-arka kagit toplayicilar, makas

actirici volan ve Ufleyiciler gibi pargalardan olusur.

Gorsel 4.7: Cikis asansorii
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Cikis Asansorii Tablasi: Makinenin gikis bélimiinde bulunan, baski isleminden ¢ikan kagitlarin tGzerine
istiflendigi diizgin ylzeyli metal pargadir (Gorsel 4.8). Giris asansorii tablasinda oldugu gibi bu tabla da
sert metalden yapilir. Baskisi biten kagitlar st Uste yigildik¢a cikis asanséri tablasi asagl dogru hareket
eder. Cikis asansori tablasi doldukea tGzerindeki kagitlarla birlikte tabla makineden gikartilir. Kagitlar palete
birakildiktan sonra tabla tekrar makineye takilir.

Yan Kagit Toplayicilar: Makinede baski islemi bittikten sonra ¢ikis asansori tablasindaki kagitlarin diiz-
gln bir sekilde istiflenmesi icin tablanin yan kisimlarina yerlestirilmis hareketli parcalara denir (Gorsel 4.9).

B V“Ij

Gorsel 4.8: Cikis asansorii tablasi Gorsel 4.9: Yan kagit toplayicilar

On-Arka Kagit Toplayicilar: Cikis asansériinde bulunan kagitlarin etek-makas yoniinde diizgiince istif-
lenmesini saglayan hareketli parcalara denir (Gorsel 4.10). Makinenin i¢ kisminda bulunan kagit toplayici-
lar 6ne ve arkaya hareket ettirilebilirken 6n kisimdakiler sabittir.

Makas Actirici Volan: Ofset baski makinesinde makas adi verilen ve kagidi tasiyan parcalarin ¢ikis asan-
sori tablasina geldiginde kagidi birakmalarini saglayan parcadir (Gorsel 4.11).

Ufleyiciler: Cikis asansori tablasindaki istiflenmis kagitlarda arka verme probleminin yasanmamast igin
hava (ifleyen parcadir (Gorsel 4.12). Arka verme problemi, kagittaki mirekkebin kagidin basilmayan tarafi-
na gegcmesi durumudur. Ufleyicilerle verilen hava sayesinde miirekkebin kurumasi saglanir. Béylelikle arka
verme sorunu ¢6zilmis olur.

Bazi makinelerde Ufleyicilerin verdigi hava ile birlikte plUskirtme tozu da kullanilr. Piskiirtme tozu
tabakalarin arasina girerek kagitlarin birbirine yapismasini engeller.

Gorsel 4.10: On-arka kagit Gorsel 4.11: Makas Gorsel 4.12: Ufleyiciler
toplayicilar agtirici volan
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1. UYGULAMA )

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Giris-gikis asansérinin ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagitlar igin makine-
de giris ve cikis asansor ayarlarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi stirede tamam-

layiniz.
Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler Makinenin Teknik Ozellikleri
v' Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin él¢isi
. . 32x46 cm 6lglisiinde ofset baski
v 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagitlar -
makinesi
v’ Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin tnite sayisi
Tek tnite
S )
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapal oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili giivenlik 6nlemleri-

2. 80 g/m? gramajinda, A4 (21x29,7cm) eba- ni aliniz ve asagidaki guivenlik levhalarina

dinda kagitlar hazirlayiniz. uyunuz.

3. Ayarlarini yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.

- J

iISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nligini giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N

. Kullanacaginiz A4 ebadindaki kagitlari havalandiriniz (Gorsel
4.11). Gorsel 4.11: Kagit havalandirma
5. A4 ebadindaki kagitlari giris asansori tablasina dizgin bir
sekilde yerlestiriniz.
6. Giris asansorl tablasini, emicilerin kagitlari alabilecegi yiik-
seklige getiriniz.
7. Yan destek demirlerini, yiklediginiz kagitlara hafifce temas

edecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 4.12).

8. Yiklediginiz kagitlarin makineden gectigi siire boyunca ge-
riye kagmalarini engellemek igin arka destek demirini ayar-

Gorsel 4.12: Yan destek
demirinin ayarlanmasi

layiniz.
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9. Kagitlarin akisini engellememesi igin pozayi uygun konu-
ma getiriniz.
10. Makinenin gikis asansori tablasini kagitlarin tablaya di-
secegi yukseklige getiriniz.
11. Cikis asansorinin yan kagit toplayicilarini A4 ebadindaki
kagitlara gore ayarlayiniz (Gorsel 4.13).

12. Cikis asansoriiniin 6n ve arka kagit toplayicilarini A4 eba-
dindaki kagitlara gore ayarlayiniz.

13. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 4.13: Yan kagit
toplayicilarin ayarlanmasi

14. Calisma alanini temizleyiniz.

E( DEGERLENDIRME

g’/ Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 1'deki olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 1

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.
A4 ebadindaki kagitlari havalandirdi.

Kagitlari giris asansori tablasina yiikledi.

Giris asansoruyle ilgili ayarlari 80 g/m? gramajinda, A4 ebadindaki kagitlara
gore yapti.
Cikis asansoriyle ilgili ayarlari 80 g/m? gramajinda, A4 ebadindaki kagitlara
gore yapti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.
Sabirh, diizenli ve temiz calisti.

Galisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

UYARI 0o o oo X

Kagitlari girig asanséri tablasina ydklerken kagitlarin makas yéndne

dikkat ediniz.
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2. UYGULAMA UYGULAMA

YAPRAGI

®
[ ]

AMAC : 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagitlar icin giris-cikis asansér ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagitlar icin
makinede giris ve ¢ikis asansorl ayarlarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi stirede
tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler Makinenin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin dl¢iisi
32x46 cm olgustinde ofset bask
v 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagitlar ; i ch1 B 025K
makinesi
v' Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin tnite sayisi
Tek Unite
L )
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik dnlemlerini

2. 25x35 cm ebadinda kagitlar hazirlayiniz. aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina uyu-

nuz.
3. Ayarlarini yapacaginiz makinenin temiz ol-

masina dikkat ediniz.

-

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saglhgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is dnligiini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N R

. Kullanacaginiz 25x35 cm ebadindaki kagitlarin makine
icinde tek tek ilerleyebilmesi icin kagitlari havalandiriniz
(Gorsel 4.14).

5. 25x35 cm ebadindaki kagitlari giris asansori tablasina

diizglin bir sekilde yerlestiriniz.

6. Giris asansori tablasini, emicilerin kagitlari alabilecegi

yukseklige getiriniz.

7. Yan destek demirlerini, yiklediginiz kagitlara hafifce te-

mas edecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 4.15).

8. Yuklediginiz kagitlarin makineden gectigi siire boyunca

geriye kagmalarini engellemek igin arka destek demirini

ayarlayiniz. Gorsel 4.15: Yan destek
demirinin ayarlanmasi
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9. Kagitlarin akisini engellememesi i¢in pozayi uygun konu-

ma getiriniz.

10. Makinenin gikis asansori tablasini kagitlarin tablaya diise-
cegi yukseklige getiriniz.

11. Cikis asansoriunin yan kagit toplayicilarini 120 g/m? gra-
majinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara gore ayarlayiniz.

12. Cikis asanséri 6n ve arka kagit toplayicilarini 120 g/m?
gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara gore ayarlayi-
niz (Gorsel 4.16).

13. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 4.16: On-arka kagit

toplayicilarin ayarlanmasi

14. Calisma alanini temizleyiniz.

E/ DEGERLENDIRME

v

B// Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 2’deki dlgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-~

Kontrol Listesi 2

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini ald.
25x35 cm ebadindaki kagitlari havalandirdi.

Kagitlari giris asansori tablasina yikledi.

Giris asansoriyle ilgili ayarlar 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda-
ki kagitlara gore yapt.
Cikis asansoruyle ilgili ayarlari 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda-
ki kagitlara gore yapt.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.
Sabirli, diizenli ve temiz calisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

’ BiLGI - - - oo o .

|
L}
Kagitlarin statik elektriginin alinmasi icin havalandirimas gerekir. '
1
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4.2. EMICIi-UFLEYICi VE TASIYICILARIN AYARLARI

Emici-Ufleyici ve tastyicilar, ofset baski makinesinin giris asansoriine yiklenen kagitlarin ¢ikis asansori-

ne gelene kadar dizgiin bir sekilde ilerlemesini saglayan pargalardir.

4.2.1. Emiciler

Ofset baski makinesinin yapisina gore farklilik géstermekle bir-
likte makinenin giris asansori bolimindeki tablanin Ust tarafina
denk gelecek sekilde demir bir cubukta bulunan parcalara emiciler
denir (Gorsel 4.17). Emiciler basilacak kagidi tabladan alarak ma-
kaslara verir.

4.2.1.1. Tek Tek Kagit Vericiler Gorsel 4.17: Emiciler

Basilacak kagitlarin giris asansori tablasindan alinarak taslyicilara iletiimesini saglar. Ofset baski maki-
nesinde giris asansori tablasinda bulunan kagitlar, demir bir cubugun Gstiinde bulunan emiciler sayesinde
poza ve sipere denk gelecek sekilde istiften alinir. Bu sekilde teker teker ilerlemeleri saglanir.

istifte bulunan kagidin gramajina gére emicilerin agilarinin ayarlanmasi gerekir. Yiiksek gramajli kagitlar
icin yapilan aci ayari, diisiik gramajli kagitlara oranla daha dik olmalidir. Ornegin 120 g/m? lik bir kagit icin
ayarlanacak agi degeri 90 g/m? lik bir kdgida gére daha dik olmalidir.

Celik Seritler: Emiciler tarafindan alinan kagitlarin baski makinesi kazanlarina girmeden énceki son asa-
ma olan sipere kadar diizglin bir bicimde ilerlemesini saglayan pargadir. Celik seritler her makinede bulun-
madigi icin bu islem farkl makinelerde farkli aparatlarla gergeklestirilir.

4.2.1.2. Kademeli Kagit Vericiler

Aparatli sistem de denilen bu sistemde giris asansori tablasinda istif edilmis kagitlar emiciler vasitasiyla
istiften ayrilarak onlari sipere gotiirecek tasiyici emicilere verilir. Kagitlar gesitli makara ve cgelik seritlerden
olusan bir taslyici sistem tarafindan alinarak pozaya getirilir. Pozada ayarlanan kagit makinenin siper boli-
mine iletilir. Bu sistemde kagitlar seri bir sekilde birbirinin Gzerine binmis bir gortintl vererek ilerler.

Otomatik Marjor: Kademeli kagit vericilerde kagidi baski asamasina kadar getiren mekanizmanin tiuma
otomatik marjor olarak adlandirihr.

Ayirici Ayak: Uzerinde hava delikleri bulunan ve asagi-yukari yonli hareket edebilen pargaya denir. Giris
asansori tablasinda istif edilen kagitlara ayirici ayak izerinde bulunan deliklerden hava tflenerek kagitlarin
arasina hava girmesi saglanir. Boylece kagitlar emiciler tarafindan daha rahat bir sekilde istiften ayrilmis olur.

Emici Vantuzlar: Ofset baski makinesinin giris asansori tablasinda istif edilmis kagitlari hava yardimiy-
la kaldirip gekerek tasiyici vantuzlara veren pargadir. Emici vantuzlarin ayari, havayla kaldirip ¢cekecekleri
kagitlarin gramajina gore yapilmalidir. Yiiksek gramajli kagitlar kaldirilirken emici vantuzlarin kagitla dik aci
yapacak bir konumda bulunmasi gerekir.

Tasiyicl Vantuzlar: Emici vantuzlar tarafindan gekilen kagit tabakasini alarak gikis silindirinin oldugu
yere getiren pargadir. Taslyici vantuzlarin kagit tabakasini dengeli bir sekilde tagsimasi gerekir. Bu yapilmadi-
g1 takdirde kagit tabakasi dizgiin bir sekilde ilerleyemez ve kagit akisinda sorun yasanir.

Cikig Silindiri: Makara ve seritlerin Gzerine baglandigi silindirik metal pargaya denir. Basilacak kagidin
sipere gelmeden once gectigi kissmda bulunur. Cikis silindiri kendi ekseni etrafinda dénerken temas ettigi
diger pargalari da hareket ettirir. Bu sekilde makineye kagit akisi saglanir. Makinenin baski ebadi biytudikee
cikis silindirinin capi da buyur.
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4.2.2. Ufleyiciler
istif edilen kagitlarin daha kolay bir sekilde ayrilmasi igin

aralarina hava girmesi gerekir. Baskiya tek tek girebilmeleri icin
de Ufleyici adi verilen pargalarin deliklerinden hava verilerek
kagitlarin birbirinden ayriimasi saglanir. Uflenecek hava mik-
tari kagitlarin gramaji ile dogrudan iliskilidir. Gramaji yiksek
kagitlar icin daha ylksek bir hava miktari gerekirken dusik gra-
majli kagitlar igin bu miktar daha diisiik olmalidir. Ufleyicilerin
islevlerini yerine getirebilmesi icin yukari ve asagi yonli olarak

kagidin gramajina gore ayarlanmasi gerekir. Kagitlarin gramaji
distlikce asagi dogru, gramaji arttikga yukari dogru hareket et- Gorsel 4.18: Ufleyiciler
tirilerek Ufleyicilerin ayari yapilmalidir (Gorsel 4.18).

4.2.3. Firgalar

Ofset baski makinelerinde fircalar giris ve ¢ikis asansoériinde bulunur. Sayisi her makineye gore farkhhk
gostermekle birlikte otomatik marjérde tabla lzerinde degisik Ozellikte ve gorevde firgalar vardir. Farkl
gorevleri olan bu firgalar; ayirici, yuvarlak ve frenleme seklinde siralanir.

Ayiria Firgalar: Giris asansori tablasinda istif halinde bulunan kagitlarin birbirinden ayrilmasini sagla-
yan fircalardir.

Frenleme Firgalari: Ofset baskida kagitlarin baskiya girmeden 6dnce makinenin siper adi verilen bolim-
ne dayanmasi sirasinda yavasca bir carpma olusur. Carpmanin etkisi ile kagitlar geriye ve hafif yukari dogru
hareket eder. Bu hareketin engellenmesi i¢in frenleme fircalari kullanilr.

Yuvarlak Firgalar: Baskiya girmeden 6nce kdgida hafifce temas ederek duizglince ilerlemesini saglayan
parcalardir. Kagit akis ayarinda sorun yaganmamasi igin firga ayarlarinin dogru yapilmasi gerekir.
4.2.4. Makaralar

Kagitlarin akis sirasinda otomatik marjorde bulunan seritler tzerinde diizgiin bir bicimde ilerleyebil-
mesi icin makaralar kullanilir. Baski yapilacak kagitlarin gramajina gére makara ayarlarinin yapilmasi gere-
kir. Makaralar gramaja uygun ayarlanmadigi takdirde akis esnasinda kagitlarda dalgalanma meydana gelir.
Boyle bir durumda kagitlar sipere diizgiin bir sekilde yerlesemez.

BILG o oo .

Kagitlarin poza tarafindan itimesi veya cekimesi sirasinda makaralar
kagitlarda dalgalanma olugturacagi icin makinenin siperine yakin alanda

Q makara olmamalidir.

4.2.5. Seritler

Baskida kagit akisi sirasinda makaralara hareket veren ve 6zel bir kumastan yapilan parcalardir. Ba-
silacak kagitlarin pozaya kadar diizgiince gelmesini saglar. Seritlerin sayisi makineden makineye farkhhk
gostermekle birlikte genel olarak iki ya da dort adettir. Seritlerin yerleri basilacak kagitlarin ebadina gére
belirlenir. Kagit akis ayarinda aksaklik yasanmamasi igin seritlerin yerlerinin dogru ayarlanmasi gerekir.
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3. UYGULAMA

UYGULAMA
YAPRAGI

[ ]

AMAC : 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagitlar igin emici, tfleyici ve tastyicilarin ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagitlar icin maki-
nedeki emici, Gfleyici ve tastyicilarin ayarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi sirede
tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler Makinenin Teknik Ozellikleri

v' Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin &l¢iisi
32x46 cm oGlgustinde ofset bask
v' 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagitlar X . cr’.n B
makinesi
V' Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin tnite sayis!
Tek tnite
L )
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili givenlik dnlemlerini

2. 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagitlar aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina uyu-

hazirlayiniz. nuz.

3. Ayarlarini yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.

- J

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nlGgini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N R

. Kullanacaginiz 80 g/m? gramajinda, A4 ebadindaki kagitlar
havalandiriniz.

5. Kagitlari giris asansoru tablasina makas yonine dikkat ede- . »
Gorsel 4.19: Kagitlarin uygun

rek duizglin bir sekilde yerlestiriniz. yiikseklige getirilmesi

6. Giris asansori tablasini emicilerin kagidi cekebilecegi yiik-
seklige getirip emicilerin agi ve hava ayarlarini yapiniz (Gor-
sel 4.19).

7. Yan destek demirlerini, yiklediginiz kagitlara hafifce temas
edecek sekilde ayarlayiniz.

8. Yuklediginiz kagitlarin baski esnasinda istif tablasindan ge-
riye kagmalarini engellemek igin arka destek demirini, kul-
landiginiz kagidin miktarina gore ayarlayiniz.

9. Kagitlarin akisini engellememesi igin pozayi uygun konuma
getiriniz (Gorsel 4.20).

Gorsel 4.20: Pozanin konumu

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10 125



éﬂ’o OGRENME BiRiMi

10. Makinenin gikis asansori tablasini kagitlarin tablaya istifle-
necegi ylkseklige getiriniz (Gorsel 4.21).

11. Makinede bulunan emicilerin gekim gliciini 80 g/m? gra-
majindaki kagitlara gére ayarlayiniz.

12. Ufleyicilerin aci ve konumunu tablada istiflenen kagitlarin tist
tarafina gelecek sekilde ayarlayiniz.

13. Tastyicilarin ayarlarini A4 ebadinda ve 80 g/m? gramajinda-
ki kagitlara gore ayarlayiniz.

14. Cikis asansoriiniin 6n ve arka kagit toplayicilarini A4 eba-
dindaki kagitlara gore ayarlayiniz.

KAGIT AKIS AYARI

15. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz. Gaorsel 4.21: Cikas asansorii

16. Calisma alanini temizleyiniz.

E( DEGERLENDIRME

v

tablasinin yiikseltilmesi

Kontrol Listesi 3

g// Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 3'teki olcltler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini ald.
A4 ebadindaki kagitlari havalandirdi.

Kagitlari giris asansori tablasina yiikledi.

Giris asansoriyle ilgili ayarlari A4 ebadinda ve 80 g/m? gramajindaki kagitlara
gore yapti.

Cikis asansoriyle ilgili ayarlari A4 ebadinda ve 80 g/m? gramajindaki kagitlara
gore gore yaph.

Emiciyle ilgili ayarlari A4 ebadinda ve 80 g/m? gramajindaki kagitlara gore yapti.
Ufleyiciyle ilgili ayarlari A4 ebadinda ve 80 g/m? gramajindaki kagitlara gére yapt.
Tastyiciyla ilgili ayarlari A4 ebadinda ve 80 g/m? gramajindaki kagitlara gore yapti.
Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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UYGULAMA
. 4. UYGULAMA ° YAPRAGI

AMAC : 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagitlar icin emici, fleyici ve taglyicilarin ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagitlar igin
makinedeki emici, Ufleyici ve tasiyicilarin ayarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi
sirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Ara¢ Gerec¢ ve Makineler Makinenin Teknik Ozellikleri

V' Ofset baski makinesi v' Baski makinesinin élgiisii
32x46 cm olglsiinde ofset baski

v 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagitlar e ¢
makinesi

v' Defter, kalem, silgi v Baski makinesinin Gnite sayisi
Tek linite

[ — I
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik dnlemlerini

2. 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina uyu-

kagitlar hazirlayiniz. nuz.

3. Ayarlarini yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.

- J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Is 6nliiglinii giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.
3. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4.

Kullanacaginiz 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki
kagitlari havalandiriniz.

5. 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlari makas Gorsel 4.22: Kagatlarm asansor
yonunde giris asansoril tablasina yerlestiriniz (Gorsel 4.22). tablasina yerlestirilmesi

6. Giris asansori tablasini emicilerin kagidi cekebilecegi yiik-
seklige getirip emicilerin agi ve hava ayarlarini yapiniz.

7. Yan destek demirlerini, yiklediginiz kagitlara hafifce temas
edecek sekilde ayarlayiniz.

8. Yiklediginiz kagitlarin baski esnasinda istif tablasindan ge-
riye kagmalarini engellemek igin arka destek demirini, kul-
landiginiz kagidin miktarina gore ayarlayiniz.

9. Kagitlarin akisini engellememesi i¢in pozayi uygun konuma
getiriniz (Gorsel 4.23).

Gorsel 4.23: Pozanin konumu
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10. Makinenin ¢ikis asansori tablasini kagitlarin tablaya di-
secegi yukseklige getiriniz.

11. Makinede bulunan emicilerin gekim guictinti 120 g/m? gra-
majinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara gore ayarlayiniz.

12. Ufleyicilerin ac¢i ve konumunu tablada istiflenen kagitla-
rin Ust tarafina gelecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 4.24).

13. Tagiyicilarin ayarlarini 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm
ebadindaki kagitlara gore ayarlayiniz.

14. Cikis asansoriiniin 6n ve arka kagit toplayicilarini 25x35 cm
kagit ebadina gore ayarlayiniz.

15. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 4.24: Ufleyicilerin
ayarlanmasi

16. Calisma alanini temizleyiniz.

E( DEGERLENDIRME

v

g// Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 4’teki olcltler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 4

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
25x35 cm ebadindaki kagitlari havalandirdi.

Kagitlari giris asansori tablasina yikledi.

Giris asansoruyle ilgili ayarlari 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara
gore yaptl.

Cikis asansoruyle ilgili ayarlari 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara
gore yaph.

Emiciyle ilgili ayarlari 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara gore
yapt.

Ufleyiciyle ilgili ayarlari 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara gore
yapti.

Tastyiciyla ilgili ayarlari 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara gére yapti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz galist.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

128 OFSET BASKI TEKNIiKLERIi 10



KAGIT AKIS AYARI éﬂ:
o OGRENME BiRiMi

4.3. CiFT KAGIT KONTROL KONTAGI

Ofset baski makinelerinde kagitlar teker teker basilmasina ragmen bazen baskiya cift olarak gider. Bu-

nun nedenleri su sekilde siralanabilir:
Q Emici ve Ufleyicilerin agisinin yanhs ayarlanmasi
Q Kagitlarin iyi havalandiriimamis olmasi
Q Baski esnasinda kagit akis ayarinda yasanan sorunlar

Q Kagidin yapisindan kaynakli sorunlar

Cift kagit kontrol kontaginin ayarsiz olmasi baskinin hata-
Il olmasina, bazen de alttaki kagitlarin makineye bos olarak
gitmesine neden olur. Cift kagit kontrol kontagl sisteminde
makinenin ozelligine gore teknolojik bir makine kullaniliyor-
sa ¢ikis silindirine birden fazla kagit geldiginde makine durur,
kagit akisi kesilir. Daha eski bir makinede ¢alisilyorsa birden
fazla kagit geldiginde cift kagit kontrol kontagi sayesinde o bo-

limde takili kalir. Makinenin durdurularak kagitlarin alinmasi
gerekir (Gorsel 4.25).

Gorsel 4.25: Cift kagit kontrol kontag:

4.3.1. Cift Kagit Kontrol Kontagi Pargalari

Ofset baski makinelerinin yapilarina gére farkli tiplerde cift kagit kontrol kontagi sistemleri mevcuttur.
Bunlar genellikle makinenin tek tek kagit vericili bir sisteme veya aparath bir sisteme sahip olup olmama-
sina gore degisiklik gosterir. Cift kagit kontrol kontagi, kagit pozaya gelmeden énce ve emicilerden hemen
sonra devreye girerek kagit akisini kontrol eder. Bilgisayar kontrol sistemine sahip ofset baski makinelerin-
de cift kagit kontrol kontagi yerine sensor bulunur.

Cift kagrt kontrol kontagi; lastik tekerlek, ayar vidasi, kontra somunu ve sabitleme kolu pargalarindan olusur.

Lastik Tekerlek: Cift kagit kontrol kontaginin alt kisminda bulunur. Cikis silindiri ile lastik tekerlegin ara-
sindaki mesafe, cift gecisine izin vermeyecek sekilde kagidin gramajina gore ayarlanmahdir. Kagidin gramaji
fazla ise ayarlanmasi gereken mesafe daha genis, gramaji az ise mesafe o oranda az olmalidir.

Ayar Vidasi: Cift kagit kontrol kontaginin Ust kisminda yer alir. Lastik tekerlek ile ¢ikis silindiri arasindaki
mesafeyi ayarlamak icin kullanilir. Ayarlama, kagidin gramajina gore vidanin gevsetilmesi veya sikilmasi
seklinde yapilir.

Kontra Somunu: Ayar vidasinin alt kisminda bulunan ve vidayi sabitlemek i¢in kullanilan pargadir.

Sabitleme Kolu: Cift kagit kontrol kontaginin mil Gizerinde sabit durmasina yarayan koldur. Cift kagit
kontrol kontagi makinenin giris kismindaki mil Gzerine sabitlenir.

4.3.2. Cubuk Kontakt

Kagitlarin sipere carpik, yamuk ve cift gelmesi durumunda makineyi durdurma 6zelligine sahip bir par-
¢adir. Bu 6zellik bilgisayarli kontrol sistemi olmayan ofset baski makinelerinde vardir.

4.3.3. Fotosel Kontakt

Elektronik algilayicilari olan ve kagidin gectigi sirada galisan pargadir. Algilayici sensorler, kagit gelmedigi za-
man sinyal vererek makinenin galismasini durdurur. Kagidin gegisiyle ilgili sorun yasandiginda ¢ubuk kontakt
sistemine gore daha duyarli hareket eder. Fotosel kontakt bilgisayarl kontrol sistemi olan makinelerde bulunur.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10 129



%
\/

©
UYGULAMA . 5. UYGULAMA .

YAPRAGI ¢

AMAC : 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagit icin cift kdgit kontrol kontagi ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagit icin cift kagit
kontrol kontagi ayarlarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler Makinenin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin élciisii
i . 32x46 cm odlgusiinde ofset baski
v 80 g/m? gramajinda, A4 ebadinda kagit .
makinesi
v’ Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin tnite sayisi
Tek Gnite
L )
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. 80 g/m? gramajinda, Ad ebadinda birkac aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina uyu-

adet kagit hazirlayiniz. nuz.

3. Ayarlarini yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.

N
ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nlligini giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Kontra somununu gevsetiniz (Gorsel 4.26).

v B W N

. Kontak ile tabla mesafesini 80 g/m? gramajindaki kagida
gore ayarlayiniz.

6. 80 g/m? gramajinda, A4 ebadindaki kagidi tabla ile kontak
arasina koyunuz.

Gorsel 4.26: Kontra somununun

gevsetilmesi

130 OFSET BASKI TEKNIiKLERIi 10



KAGIT AKIS AYARI

éﬂ’o OGRENME BiRiMi

7. Kontak ayar vidasi ile kagit arasindaki mesafeyi ayarlayi-
niz (Gorsel 4.27).

8. Makineyi baskidan gikaran kontakt tertibatini aginiz.
9. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

10. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 4.27: Mesafenin ayarlanmasi

e DEGERLENDIRME
B// Yaptiginiz ¢alisma Kontrol Listesi 5’teki 6lgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-
Kontrol Listesi 5
GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Kontra somununu gevsetti.

Kontak ile tabla arasindaki mesafeyi 80 g/m? kagit gramajina gore ayarladi.
Kagidi kontak ile tabla arasina koydu.

Kontak ayar vidasi ile kagit arasindaki mesafeyi ayarladi.

Makineyi baskidan gikaran kontak tertibatini acti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirl, diizenli ve temiz galisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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UYGULAMA
YAPRAGI 6. UYGULAMA

AMAC : 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagit icin ¢ift kagit kontrol kontagi ayarlarini yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagit icin
cift kagit kontrol kontagi ayarlarini yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi sirede tamam-

layiniz.
Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler Makinenin Teknik Ozellikleri
v Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin élcisii
32x46 Olglistinde ofset bask
v' 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda kagit X ] ch1 R °1t P
makinesi
v Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin nite sayisi
Tek Gnite
o )
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadinda aliniz ve asagidaki givenlik levhalarina uyu-

birkac adet kagit hazirlayiniz. nuz.

3. Ayarlarini yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nlUgiini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Kontra somununu gevsetiniz.

v B W N

. Kontak ile tabla mesafesini 120 g/m? gramajindaki kagida
gore ayarlayiniz.

6. 120 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagidi tabla
ile kontak arasina koyunuz (Gorsel 4.28).

Gorsel 4.28: Kagidin tabla ile
kontak arasina yerlestirilmesi
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7. Kontak ayar vidasi ile kagit arasindaki mesafeyi ayarla-
yiniz.

8. Makineyi baskidan cikaran kontakt tertibatini aginiz
(Gorsel 4.29).

9. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

10. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 4.29: Kontakt tertibatinin
acilmasi

E" DEGERLENDIRME

B/ . Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 6’daki 6l¢Utler dikkate alinarak degerlendirilecektir.

sr/=

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

Kontrol Listesi 6

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.
Kontra somununu gevsetti.

Kontak ile tabla arasindaki mesafeyi 120 g/m? kagit gramajina
gore ayarladi.

Kagidi kontak ile tabla arasina koydu.

Kontak ayar vidasi ile kagit arasindaki mesafeyi ayarladi.
Makineyi baskidan gikaran kontakt tertibatini acti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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KAGIT AKIS AYARI

OLCME VE DEGERLENDIRME

OLCME
YAPRAGI

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise “D”, yanlig ise “Y” yaziniz.

...) Ufleyiciler cikis asansori pargalarindandir.

...) Ayar vidasi c¢ikis silindiri ile lastik tekerlek arasindaki mesafeyi ayarlayan pargadir.

...) Emiciler ¢ikis asansori pargalarindandir.
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(
(
(.....) Frenleme firgalari ¢ikis asansori pargalarindandir.
(
(

...) Kaldirma kolu kilidi giris asansoriiniin tablasini kilitlemeye yarayan pargadir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun sekilde doldurunuz.

6. Ofset baski makinesinde baskisi yapilacak kagitlarin yiklendigi bolime ....................... tablasi denir.

7. Kagitlarin akis sirasinda otomatik marjorde bulunan seritler Gzerinde ilerleyebilmesi icin

....................... kullanilr.

8. Giris asansorl tablasinda istif edilen kagitlarin birbirinden ayrilmasini saglayan fircalara

C) Asagidaki sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

9. Asagidakilerden hangisi giris asansori 12. Asagidakilerden hangisi giris asansorii aya-
pargalarindan biridir? r yaparken dikkat edilmesi gereken isler-
A) Tabla den defildir?
B) Lastik tekerlek A) Tablay ayarlamak
C) Ayar vidasi B) Cikis asansoriinii ayarlamak
D) Kontra somunu C) Emicileri ayarlamak
E) Sabitleme kolu D) Ufleyicileri ayarlamak
E) Arka destek demirini ayarlamak
10. Asagidakilerden hangisi ¢ikis asansori
parg¢alarindan biri degildir? 13. Asagidakilerden hangisi cift kagit kontrol
A) Yan kagit toplayicilar kontagi pargalarindan degildir?
B) On-arka kagit toplayicilar A) Ayar vidasi
C) Makas actirici volan B) Kontra somunu
D) Kaldirma kolu kilidi C) Kaldirma kolu
E) Cift kagit kontrol kontagi D) Lastik tekerlek
E) Sabitleme kolu
11. Asagidakilerden hangisi ¢ikis asansorii
pargalarindan biridir? 14. Asagidakilerden hangisi elektronik algila-
yicilara sahip pargadir?
A) Emiciler
B) Forsa A) Ayar vidasi
C) Kutur B) Ayirici ayak
D) Poza C) Gubuk kontakt
E) Tabla D) Fotosel kontakt
E) Kontra somunu
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NELER OGRENECEKSINiz?

@ Ofset baski makinesinde poza ayari yapmayi,

TEMEL AN @ Ofset baski makinesinde 6n siper ayari yapmay,
" Ofset baski makinesinde forsa ayari yapmayi,
KAVRAMLAR £

baski kazani, kalip @ Ofset baski makinesinde kutur ayari yapmayi,

Sgegrpanket, forsa, @» Ofset baski kontrolleri yapmayi,
poza, kutur, 6n siper,
@ Ofset baski makinesinde miirekkep Unitesini

temizlemeyi,

speragum, fikser,
mizantren

@ Ofset baski makinesinde nemlendirme Unitesini
temizlemeyi,

@ Ofset baski makinesinin kazan temizliklerini
yapmayi,



TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

50 OGRENME BIiRiMI

5. TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

Ofset baski makinelerinde ¢ok renkli baski yapabilmenin ilk adimi

HAZIRLIK
CALISMASI

tek renkli baskiyi gergeklestirmektir. Baski esnasinda elde edilen sayi-
siz renk, ofset baski sisteminde dort temel renk olan Cyan, Magenta,
Yellow ve Black renklerinin karisimindan olusur. Her renk, makinedeki

Ofset baski makinesinin bir initede basilir. Her iinitede kalip kazani, blanket kazani, baski ka-

calisma prensibini zani ile miirekkep ve nemlendirme Uniteleri bulunur.

arkadaslarinizla

5.1. PROVA BASKI YAPMA

Basilacak isin orijinaline uygun olarak ¢ogaltilmasi icin kontrol

tartisiniz.

amagli yapilan baskiya prova baski denir. Prova baskida isin teknik 6ze-
liklerine gére makinenin ayarlari yapilir. Ofset baski standartlarina gére
baski yapmak icin kullanilacak kagittan ortamin sicakligina kadar tim
parametrelerin (degisken) stabil kalmasi igin kontrol altinda tutulmasi
gerekir.

5.1.1. Ofset Baskida Kazanlar

Ofset baski sisteminde Ug farkh gelik silindir yani kazan bulunmak-
tadir. Ofset baskida kazanlar; baski kalibinin takildigi kalip kazani, go-
rintU transferini saglayan blanket kazani ve baski kazanindan olusur
(Gorsel 5.1).

Gorsel 5.1: Kalip ve blanket kazani

5.1.1.1. Kalip Kazani

Baski kalibinin sarildigi silindir seklindeki celik kazana kalip kaza-
ni denir. Ofset baski kalibi farkli yontemler kullanilarak bu celik kazan
Uzerine sarilir ve baski gerceklestirilir. Bunlar manuel, yari otomatik ve
tam otomatik yontemler olarak adlandirilir.

5.1.1.2. Blanket Kazani

Blanket kazani, kaliba temas etmek suretiyle kaliptaki gorintiyu
kendi Gizerindeki kaucuga transfer eder. Kaliptaki goriintii kauguga ters
olarak geger. Bunun nedeni kalip kazani ile blanket kazaninin birbirinin
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tam tersi istikamette donmeleridir. Blanket kazanina sarilmig kaugugun st kismi kauguktan, alt kismi ise
tekstil dokuma malzemesinden (retilmistir. Ofset baski makinelerinde kullanilan blanket kazanlari, maki-
nenin olglsi ile dogru orantilidir. Kullanilan baski makinesinin 6l¢list ne kadar biyik ise blanket kazaninin
ebadi da o oranda buytk olur.

5.1.1.3. Baski Kazani

Ofset baski sisteminde blanket kazaninin alt kisminda yer alan kazandir. Blanketteki gériinti baski ma-
teryaline aktarilirken, baski kazani alttan baski materyalini sikistirarak blanketteki goérintiiniin transfer
edilmesine yardimci olur. Baski kazani kalip kazani ile ayni yénde hareket ederken blanket kazani ile ters
yonde hareket etmektedir. Baski kazanlarinin ¢api da diger kazanlarin ¢api gibi makinenin ebadina gore
degisir. Kullanilan baski makinesinin 6l¢list biliylik ise baski kazani da biyik olur.

5.1.2. Kalip Kazani Ayari Yapma

Ofset baskida standart kalitede bir baski yapabilmek igin kalibin kalip kazanina diizgiin ve gergin bir
sekilde takilmasi gerekir. Kalip kazanina kalip dogru bir sekilde takilmazsa basilacak is, kagit Gzerine diz-
glin aktarilamaz. Bunun oniline ge¢mek igin kalibin kalip kazanina takildiktan sonra ayarlarinin hassas bir
sekilde yapilmasi gerekir. Kalip kazaninin ayari ¢carpitma ve gerdirme vidalari ile yapilr.

5.1.2.1. Kalip Gerdirme

Kalibin kalip kazanina sarilmasindan sonra kalibin tam oturmamasi, potluk olusturmasi veyahut kalipta
olusabilecek gevsek sarilma gibi sorunlar cikabilir. Kalip gerdirme bu tir sorunlarin ortadan kaldiriimasi
icin yapilan bir islemdir. Bu sorunlarla karsilasmamak igin kalbi kalip kazanina hem etek hem de makas
tarafindan lama ve vidalarla dizgiin sekilde sabitlemek gerekir.

5.1.2.2. Kalip Garpitma

Kalibin kalip kazanina sarilmasi esnasinda olusabilecek problemlerden birisi de kalibin kazana carpik
olarak sarilmasidir. Bu sorun baski esnasinda goriinttyi kagida aktarmada zorluk gikarir. Buna karsin kalip
carpitma islemi sayesinde baski sirasinda karsilasilan problemlere de ¢ézimler Uretilebilir. Kalip ¢arpitma
sistemi ile kalip milimetrik ayarlarla yukari ve asagi alinarak ¢arpiklktan kaynaklanan sorunlar giderilebilir.

5.1.3. Blanket Cesitleri ve Ozellikleri

Baskida kalite standardini korumanin temel kosullarindan biri de kaliteli bir blanket yiizeyinin olmasidir
(Gorsel 5.2). Blanketler yapi bakimindan iki gruba ayrilir. Birincisi dayanikli kauguk ve dokuma katmanlarindan
olusan konvansiyonel blanket, ikincisi ise sikistirilabilen ve yapisinda hava kanalciklari bulunan havali blankettir.

- 0

ideal bir baski icin blankette aranan 6zellikler sunlardir:

]
2

Q Minimum esneme kabiliyetinin olmasi
@ Dislk nokta kazancina sahip olmasi
@ Ezilmelere karsi maksimum direng géstermesi

@ Mirekkebi tasima ve transfer etmede ideal yiizey yapisina
sahip olmasi

@ Kagittan sorunsuz bir bicimde ayrilma 6zelliginin bulunmasi

@ Mirekkebe, hazne suyuna ve temizlemede kullanilan

kimyasala karsi maksimum dayaniklilik géstermesi

Gorsel 5.2: Blanket

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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5.1.4. Blanket Kazan Ayari

Ofset baski sisteminde bulunan li¢ kazan birbiriyle es gidimli hareket ederek baski isleminin gercek-
lesmesini saglar. Birbirine temas ederek dénen bu kazanlarin ¢evrelerinin de birbirine esit olmasi gerekir.
Kazanlarin gevre olgllerinin degismesi kazanlar arasindaki es gidimiin bozulmasina, gesitli mekanik ayar-
sizliklara ve baskida problemlere neden olur.

5.1.4.1. Blanket Alt1 Besleme

Blanket alti besleme konusunda makinenin teknik 6zellikleri dikkate alinmalidir. Genellikle orta sert-
likte blanket alti besleme kullanilmasi tavsiye edilir. Besleme icin kullanilan karton, polyester gibi malze-
meler sert besleme malzemesi olarak adlandirilir. Havali blanketlerde besleme igin genellikle orta sertlikte
kagitlar kullanilir. Besleme islemi icin kullanilacak malzeme blanketin eninden 1 cm daha dar olmalidir. Bu
sayede blanketin altina hava ve su girisi engellenmis olur.

5.1.4.2. Blanket Kesme ve Gonyeleme

Blanket bobin héalinde bulunur ve standart boyutlarda satilir. Blanket satin alindiktan sonra makinenin
Olgisiline gore kesilerek kullanilir. Blanket iyi gonyelenmeli, dort kdsesi de 90° olacak sekilde cetvel ile ke-
silmelidir. Diizglin kesilmemesi halinde blanketin alt kisminda bulunan kumas lifleri dagihr.

5.1.4.3. Blanketin Silindire Takilmasi

Blanket tretilirken bez kismina sarim yonini gosteren birtakim isaretler konur. Bu isaretlere gore blan-
ket, blanket kazanina sarilir ve gerdirilir. Sardirma islemi yapilirken sarilma yoniine uyulmazsa bu durum
baskida birgcok soruna neden olur. Blanket gerdirildiginde kenarlarinin kivrilmasi gerekir. Bu kivrilma sa-
yesinde temizlik icin kullanilan kimyasallarin ve suyun blanket altina girmesiyle blanketin dokumasina ve
blanket kazani ylizeyine zarar vermeleri engellenmis olur. Blanketin ve alt beslemesinin toplam kalinhgi,
kullanilan makinenin 6zelligine uygun olmalidir.

5.1.4.4. Blanket Mizantreni

Blankette belirli bir bolgenin gorintliyl baski malzemesine transfer edememesi, blanket ylizeyinde o
bolgenin ezilmesinden veya incelmesinden kaynaklanir. Gorlintlyi transfer edemeyen bdélgenin bulun-
dugu yere blanketin altindan bir kagit konularak o bolgenin sisirilmesi ve gorlintlyl transfer edebilir hale
getirilmesi islemine mizantren denir. Mizantren islemi icin kullanilacak kagidin kenarlari, iz yapmayacak
sekilde kesilmelidir.

5.1.5. Baski Kazani Ayari

Baski kazani, makaslariile aldigi baski materyalini blanket kazani-
nin altindan gegirerek tasiyici makaslara verir. Bu iglemin dizgiin ya-
pilabilmesi igin kagit tutucu makaslarin tansiyon ayarlarinin ve baski
kazani basincinin iyi ayarlanmis olmasi gerekir (Goérsel 5.3).

Gorsel 5.3: Baski kazani basing ayar1
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5.1.5.1. Kagit Tutucu Makaslar

Makaslarin kagidi sikarak tutma glicline tansiyon denir. Makaslar baski kazani lzerinde kazan mili-
ne paralel olarak siralanmis halde bulunur. Makaslar kagidi her noktasindan esit sekilde tutmalidir. Bu
sebeple kagit tutucu makaslarin kagidi tutma ayarlarinin hepsi, kagidi esit tansiyonda tutacak bicimde
yapilmahdir.

5.1.6. Ofset Baski Kazanlarn igin Kullanilan Kimyasallar

Ofset baski makinesi kazanlarinin temizlenmesinde kullanilan kimyasallarin birbiriyle dengeli bir etki-
lesimde olmasi gerekir. Merdane ve blanketlerin deformasyonuna neden olan kimyasal madde ve kauguk
malzemeler arasindaki istenmeyen reaksiyonlar baski kalitesini de olumsuz etkiler. Ofset baski makinesi
kazanlarinin temizliginde gesitli kimyasallar kullanilir.

5.1.6.1. Speragum

Blanket yiizeyini silme igsleminde kullanilan bir kimyasaldir. Spe-
ragum blanketin yiizeyinde bulunan hafif dizeydeki eziklikleri gegici
olarak gidermede kullanilir (Gorsel 5.4).

Kalip emilsiyonuna zarar vermesinden dolayi speragumun kesin-
likle kalp ylzeyine temas ettiriimemesi gerekir. Ayrica kauguk yapili
merdaneleri asindirma 6zelliginden dolayi da dikkatli kullanilmahdir.

5.1.6.2. Kalip Temizleme Sivisi (Fikser)

Baski dncesinde veya baski asamasinda kalip tizerinde olusan kir-
liligi, dagilmis ve kurumus mirekkebi, oksidasyon lekelerini temizler.

Baski sirasinda kaliptan kaynakli ton tutma, kirletme vb. problemleri

Speragum Fikser

giderir. Ayrica kalibin miirekkep ve su tutma 6zelligini iyilestirir. Kalip

temizleme sivisi baski islemi biten kaliplarin yizeyindeki mirekkep Gorsel 5.4: Speragum ve fikser
kalintilarini temizleme amaciyla da kullanilir.

5.1.6.3. Blanket-Merdane Temizleme Solventi

Bir renkten diger bir rengin baskisina gecerken blanket ve merdanelerin temizlenmesinde kullanilir.
Bu kimyasal, kauguk yapili blanket ve merdanelerin yapisina zarar vermeden (sismesine, gerilmesine vb.)
temizler.

5.1.6.4. Silindir Pastasi

Krom yapih silindirlerin temizlenmesinde ve oksitlenmenin 6nlenmesinde kullanilan kimyasaldir. Ka-
zanlardaki mirekkep kalintilarini temizler. Ayrica kazanlara parlaklik ve kayganlik etkisi vererek kagit trans-
ferini kolaylastirir.

5.1.6.5. Merdane Bakim Sampuani

Merdanelerin zamanla azalan mirekkep kabul 6zelligini artirir ve diizgilin bir ylzeye sahip olmasini
saglar. Merdanelerde meydana gelen mirekkep, kagit ve hazne suyundan kaynakli olumsuzluklari giderir.

5.1.6.6. Merdane Temizleme Pastasi

Her baskidan sonra temizlenmesine ragmen zamanla merdane gézeneklerinde biriken kagit tozu ve
lifleri, mUrekkep pigment partikilleri, vernik vb. atiklarin kusturulmasi icin kullanilir.
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UYGULAMA
YAPRAGI

1. UYGULAMA

AMAC : Ofset baski makinesinde prova (6rnek/test) baski yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak makinede prova baski yapiniz. Uygulamayi 6gretme-
ninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v’ Spatula v" Baski makinesinin él¢iisii
V' Ofset baski kalibi v" 25x35 cm ebadinda, 32x46 cm 6lclistinde ofset baski
. Kinesi
V' Ofset baski miirekkebi 90 g/m? gramajinda "
kagitlar v" Baski makinesinin tnite sayisi
v Makinenin anahtar takimi -
v Defter kal ilei Tek lnite
v Hazne suyu kabi S LS
4 UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK )
1. Makinenin kapal oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili givenlik dnlemleri-

2. Prova baskisi yapmaniz icin gereken malze- ni aliniz ve asagidaki givenlik levhalarina

. uyunuz.
meleri hazirlayiniz. y

3. Prova baskisi yapacaginiz makinenin temiz @ /\ /\ A A
olmasina dikkat ediniz. x &
- _J
iSLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

N

. Is dnligini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.

w

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. 25x35 cm ebadinda, 90 g/m? gramajinda kagitlari Gorsel 5.5: Kagidin havalandirilmasi
havalandiriniz (Gorsel 5.5).

5. Havalandirdiginiz kagitlari giris asansoriine ortali bir
sekilde yikleyiniz.

6. Giris asansorinin yuksekligini Gfleyicilerin kagitlar

Ufleyebilecegi ylikseklige getiriniz (Gorsel 5.6).

7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak

kagitlara gore yapiniz. Gorsel 5.6: Giris asansorii
yiiksekliginin ayarlanmasi
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. Giris asansorunin yiksekligini emicilerin kagitlari
cekebilecegi ylikseklige getiriniz.

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitla-

ra gore yapiniz.

Yan destek demirlerini, yiiklediginiz kagitlara hafifce

temas edecek sekilde ayarlayiniz.

Yiklediginiz kagitlarin baski stiresince geriye kagma-
larini 6nlemek igin arka destek demirini, kullandigi-

niz kagitlarin ebadina gore ayarlayiniz (Gorsel 5.7).
Baskida kullanilacak kalibi kalip kazanina takiniz.
Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatu-
la ile yeterli akiskanliga getiriniz.

Baskida kullanilacak miirekkebi miirekkep haznesi-
ne yerlestiriniz.

Mirekkep hazne ayarlarini yapiniz (Gorsel 5.8).

Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun

lizerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz.
Cikis asansorunin ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz (Gorsel 5.9).

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Miurekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Baski islemini gergeklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz (Gorsel 5.10).
Basilan isin orijinale uygunlugu ile ilgili bir sorun
olup olmadigini kontrol ediniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini temizleyiniz.

BASKI TEKNiIKLERi 10
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Gorsel 5.7: Arka destek demirinin
ayarlanmasi

Gaorsel 5.8: Miirekkep hazne ayarinin

yapilmasi

Gorsel 5.10: Cikis asansoriinden

kéagitlarin alinmasi
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DEGERLENDIRME

m/j Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 1’deki Olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-~

Kontrol Listesi 1

Gozlenecek Davraniglar EVET HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

25x35 cm ebadinda, 90 g/m? gramajinda kagitlari havalandirdi.
Giris asansorl ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi kalip kazanina takt.

Mirekkep hazne ayarlarini yapti.

Hazne suyunu ayarladi.

Cikis asansori ayarlarini yapt.

Makineyi calistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Basilan isi orijinal ile kiyaslayarak bir sorun olup olmadigini kontrol etti.
Arag gereci dogru kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz galisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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5.2. BASKI AYARLARINI YAPMA

Ofset baski makinesinin ayarlari, baskisi yapilacak ise ve baskida kullanilacak malzemenin 6zelliklerine

gore degisir. Kaliteli ve standart bir baski icin bu ayarlar ¢cok 6nemlidir. Makinenin poza, kutur, 6n siper ve
forsa ayarlarinin hassas bir sekilde yapilmasi gerekir. Baski esnasinda ayarlarin stabil olup olmadigi yapilan
baskilara bakilarak kontrol edilmelidir.

5.2.1. Poza Ayari

Kagit akisi sirasinda kagitlarin hep ayni noktadan baskiya girmeleri icin kdgitlari yandan hizalamaya
yarayan mekanizmaya poza denir. Poza, baglanti mili Gizerinde bulunan, hareketini mekanik olarak tamam-
layan ve hassas olarak ayarlanabilen bir pargadir. Poza ayari 6zellikle ¢ok renkli baskilarda daha énemlidir.
Poza sayesinde renklerin (st Uste oturmasi saglanarak diizglin bir baski yapilir.

Pozalar sabit ve hareketli tirleri olan pargalardir. Hareketli pozalar itmeli ve ¢cekmeli olarak iki ¢esittir.
Arkali 6nli bir is basilirken 6n yuziin baskisinda hangi poza kullanilmigsa arka ylzin baskisinda 6n yiiziin
baskisinda kullanilan pozanin karsisindaki poza kullanilir. Hareketli pozalar saga sola kaydiriimak suretiyle
baskidaki goriintiiniin de saga sola kaydirilmasini saglar (Gorsel 5.11). Bu islem 6zellikle renkli baskilarda
isin tim renklerinin st Uste oturmasinda ¢ok ise yaramaktadir.

Poza ayari, baskiya girecek olan tabakalarin sagdan ve
soldan hep ayni hizada baskiya girmesini saglayacak sekilde
yapilmalidir. itmeli veya cekmeli poza kullaniliyorsa bu itme
veya cekme islemi tabakanin ebatlari da dikkate alinarak
hassas bir sekilde ayarlanmalidir.

Sabit poza daha ¢ok eski teknolojiye sahip makineler-
de ve kiguk ebath baski makinelerinde karsilasilan bir poza
tlrtdir. Bu poza turiinde poza sabittir. Kagitlar, emiciler ta-
rafindan alindiktan sonra sabit duran pozaya temas etmek
suretiyle baskiya girer. Sabit pozada renklerin Ust Uste otur-

masi acisindan zorluklar yasanir. Gérsel 5.11: Poza ayart

5.2.2. On Siper Ayari

Ofset baski makinelerinde kagitlarin baskiya girmeden 6nce son olarak hizalandigi kisma siper adi
verilir. Kagitlar bu kisma dayandiginda siper tarafindan son kez diizeltilir. Burada bir aksaklik yasanmasi
durumunda kagitlarin makaslar tarafindan tutularak makinenin icine ¢ekilmeleri esnasinda sorun gikar. Bil-
gisayar kontrol sistemli makinelerde on siper ayari tuslarla yapilir. Daha eski teknolojiye sahip makinelerde
ise bu ayar on siperin Uzerinde bulunan ve genellikle yuvarlak olan pargalarin sikilmasi veya gevsetilmesiy-
le yapilir (Gorsel 5.12). Kagitlarin 6n sipere carpik olarak gelmemesi gerekir.

Kagitlarin 6n sipere carpik olarak gelme nedenleri
sunlardir:

@ Emicilerin ayarsiz olmasi

@ Ufleyicilerin ayarsiz olmasi

@» Pozanin ayarsiz olmasi

Q Makaralarin senkronize hareket etmemesi

@ Kagidin yeterince havalandiriimamis olmasi

Gorsel 5.12: On siper ayar1
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5.2.3. Forsa Ayari

Baski sirasinda kalip Gzerinde bulunan gorintiiniin blankete, oradan da baski alti malzemesine akta-
rilmasi icin gerekli olan ve kazanlarin birbirine temasiyla olusan basinca forsa denir. Forsa teorik olarak
hesaplanabilir. Forsa ayarinin baski esnasinda kullanilacak baski materyalinin kalinligina gére yapilmasi ge-
rekir. Forsa ayari yapilacak kagit mikrometre ile dlgullr. Forsa ayari yapilirken mikrometre ile dlgulen deger
ve makinenin Uretici firmasi tarafindan kagit kalinliklari icin belirlenen degerler 6l¢iit alinir.

Kazanlar arasindaki mesafe fazla ise forsa az, bu mesafe az ise forsa fazladir. Forsanin dogru ayarlan-
mamas! bazen de gorlintinin baski materyaline hic gegmemesine neden olur. Bu durumda kazanlarin
birbirine hi¢ temas etmedigi anlasilir. Forsa ayari bilgisayarli kontrol sistemine sahip makinelerde tuslarla,
daha eski teknolojiye sahip makinelerde ise bu ayar igin ayrilmis bélimden manuel olarak yapilr.

5.2.3.1. Besleme ve Forsa

Kalibin ve blanket kazanindaki kaugugun kalinligini artirmak icin bunlarin altlarina kagit koymaya bes-
leme denir.

Besleme, ideal olan baski gorlintisiini alabilmek icin kazanlar arasindaki mesafeyi ayarlamaya yarayan
bir ydntemdir. Kazanlarin arasindaki forsa degerini ayarlamak igin kullanihr.

5.2.4. Kutur Ayari

Kutur ayari, etek-makas ayari olarak da ifade edilir. K3gitlar makineye girerken makas adi verilen demir
tutucular ile tutularak hareketli kazanlarin arasina alinir. Kagitlarin tutuldugu yani baskiya girdigi yone ma-
kas yonii denir. Kagitlarin bu yoniinln tersi yoniine ise etek yonii denir. Baskidaki gériintliniin yukari asagi
yonli yani etek-makas yoniinde kaydirilmasina ise kutur ayari adi verilir.

Kutur ayari, tim ofset baski makinelerinde bulunmakla
birlikte bilgisayarl kontrol sistemine sahip makinelerde di-
gerlerinden farkl olarak tuglar ile yapilir.

Eski tip makinelerde genellikle makinenin yaninda ve
blanket silindirinin hizasinda bulunan bir kapak agilarak ku-
tur ayar vidalari gevsetilir (Gorsel 5.13). Bu islemden sonra
kalip kazaninin goriintii alinmak istenen ydne bagli olarak
yukari ya da asagi yonde hareket ettirilmesiyle kutur ayari
yapilir. Bu ayar, baskida renklerin Ust Gste oturmasini ve
goriantiiniin net bir sekilde kagida aktarilmasini saglar.

Kutur ayari, goriintiiniin kagidin dogru yerinde bulun-
masi agisindan oldukga énemli ve gerekli bir ayardir.

5.2.5. Kurutucu ve Piiskiirtme Tozu Ayari

Lak baskilarinin ge¢ kurumasindan dolayr makinenin
kurutucu ve plskirtme tozlariile ilgili aparatlari lak igin ay-
rilmis initelerden sonra yer alir (Gorsel 5.14). Bu aparat ile
ilgili ayarlar bilgisayar kontrol sistemli makinelerde tuslarla
yapihir. Eski teknolojiye sahip makinelerde ise ayarlar ma-
nuel olarak yapilir. Bu sistem genellikle bilgisayarli kontrol
sistemine sahip makinelerde kullanilir.

Gorsel 5.14: Kurutucu veya

piiskiirtme tozu boliimii
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2 UYGULAMA

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajinda kagitlar icin poza ayari yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlar
icin poza ayari yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin 6lcisii
v Poza 32x46 cm olclsiinde ofset baski
makinesi

v 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajinda kagitlar
v" Baski makinesinin tnite sayisi
v’ Defter, kalem, silgi

Tek Gnite
[ ——— T — )
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik dnlemlerini

2. Poza ayari icin gerekli olan kagitlar hazir aliniz ve asagidaki givenlik levhalarina uyu-

nuz.
bulundurunuz.

3. Poza ayari yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.

-
N

Baski yaplacak makinenin poza duzeninin itmeli mi yoksa cekmeli mi oldu-
guna dikkat ediniz.

iSLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nliigiini giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N P

. Kullanacaginiz 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? grama-
jindaki kagitlari havalandiriniz.
5. Kagitlari giris asansori tablasina makas yonine dikkat
ederek ortali bir sekilde yerlestiriniz (Gorsel 5.15).
6. Giris asansori tablasini Gfleyicilerin kagitlar tfleyebi-

lecegi yukseklige getiriniz.

7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini yapiniz. Gorsel 5.15: Kagitlarin giris
8. Giris asansoru tablasini emicilerin kagitlari ¢ekebile- asansoriine yiiklenmesi

cegi yukseklige getiriniz.
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9. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlarin
ozelliklerine gére yapiniz.
10. Yan destek demirlerini, yliklediginiz kagitlara hafifce
temas edecek sekilde ayarlayiniz.
11. Yuklediginiz kagitlarin makinenin galisma siresince

geriye kagmalarini 6nlemek igin arka destek demirini,

TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

kullanilacak kagitlarin ebadina gore ayarlayiniz (Gor-
sel 5.16).

12. Makineyi galistiriniz.

13. Makinede kagit akisini baslatiniz.

14. Makineyi durdurunuz.

15. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

16. Kagitlarin baski makinesine ayni hizada girmesi igin
pozay ayarlayiniz (Gorsel 5.17).

17. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

18. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 5.16: Arka destek demirinin
ayarlanmasi

Gorsel 5.17: Pozanin ayarlanmasi

E!/ DEGERLENDIRME

v

Kontrol Listesi 2

E/ Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 2'deki olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Kullanacagi 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Kagitlari giris asansorl tablasina ortali bir sekilde yerlestirdi.

Giris asansorl ayarlarini 25x35cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlara
gore yapti.

Makineyi calistirdi.

Makinede kagit akisini baslatt.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin hep ayni noktadan baskiya girmesi icin pozayi ayarladi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirl, diizenli ve temiz galisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlar:
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3. UYGULAMA

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde A4 ebadinda, 90 g/m? gramajindaki kagitlar icin poza ayari yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak A4 ebadindaki kagitlar icin poza ayari yapiniz. Uygu-
lamayi 6gretmeninizin belirledigi slirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v’ Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin él¢isi
) - 32x46 cm olglslinde ofset baski
v A4 ebadinda, 90 g/m? gramajinda kagitlar -
makinesi
v' Defter, kalem, silgi v' Baski makinesinin inite sayis
Tek Gnite

( S
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK D

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. Poza ayari igin gerekli olan kagitlari hazir aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina uyu-

bulundurunuz. nuz.
3. Poza ayari yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz.
\ J
UYARI ®- oo oo e - .

ISLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nltgiini giyip 6nlugiin dugmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

5 W N P

. Kullanacaginiz A4 ebadinda, 90 g/m? gramajindaki
kagitlari havalandiriniz (Gorsel 5.18).

5. Kagitlari makas yontine dikkat ederek giris asansori
tablasina ortali bir sekilde yerlestiriniz. Gorsel 5.18: Kagit havalandirma
6. Giris asansori tablasini Gfleyicilerin kagitlar tfleyebi-
lecegi yukseklige getiriniz.
7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini yapiniz.
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8. Giris asansorl tablasini emicilerin kagitlari cekebile-
cegi yukseklige getiriniz (Gorsel 5.19).

9. Emicilerin agl ve hava ayarlarini kullanilacak kagidin
ozelliklerine gére yapiniz.

10. Yan destek demirlerini, yiiklediginiz kagitlara hafifge
temas edecek sekilde ayarlayiniz.

11. Yuklediginiz kagitlarin makinenin calisma siresince
geriye kagmalarini dnlemek icin arka destek demirini,
kullanacaginiz kagitlarin ebadina gore ayarlayiniz.

12. Makineyi ¢alistiriniz (Gorsel 5.20).

13. Makinede kagit akisini baslatiniz.

14. Makineyi durdurunuz.

15. Cift kagit kontrol kontagi ayari yapiniz.

16. Kagitlarin baski makinesine ayni hizada girmesi igin
pozayi ayarlayiniz.

17. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

18. Calisma alanini temizleyiniz.

TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

Gaorsel 5.20: Makinenin ¢alistirilmasi

Ef DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 3'teki 6l¢itler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 3

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Kullanacagi A4 ebadinda, 90 g/m? gramajindaki kagitlari havalandird.

Kagitlari giris asansori tablasina ortali bir sekilde yerlestirdi.
Giris asansori ayarlarini yapti.

Emici ve Ufleyicilerin ayarlarini yapti.

Makineyi ¢alistirdi.

Makinede kagit akisini baslatt.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin hep ayni noktadan baskiya girmesi icin pozayi ayarladi.
Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz galist.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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4. UYGULAMA

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlar icin 6n siper ayari
yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlar
icin On siper ayari yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

V" Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin 8lciisi
2x4 OlgUsli fset bask
v" 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajinda kagitlar G ,6 chm Rl tnceofset baski
makinesi
v Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin tnite sayis
Tek Gnite
[ — N
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. On siper ayan yapmak icin gerekli malze- aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

. nuz.
meleri hazirlayiniz.
3. On siper ayari yapacaginiz makinenin temiz
olmasina dikkat ediniz.
N J
‘ UYARI - - - oo oo oo oo .

Makinede én siper ayari yaparken kagidin sipere dengeli bir gekilde temas
etmesine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nliguni giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N

. 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlar
havalandiriniz.

5. Kullanacaginiz kagitlari giris asansoriine ortali bir se-
kilde yukleyiniz (Gorsel 5.21).

Gaorsel 5.21: Tablaya kagit yerlestirme
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10.
11.
12.
13.
14.
15.

16.
17.
18.
19.
20.
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. Giris asansorlinlin yuksekligini tfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylikseklige getiriniz.
. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz (Gérsel 5.22).
. Girig asansoriinin yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yukseklige getiriniz.

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gore yapiniz (Gorsel 5.23).

Gorsel 5.22: Ufleyicilerin konum ayarini yapma Gorsel 5.23: Emicilerin ayarini yapma

Makineyi ¢alistiriniz.

Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz (Gorsel 5.24).
Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarlayiniz.

Kagitlarin ebat ve gramajlarina dikkat ederek 6n sipere dengeli oturmasini saglayacak sekilde 6n
siper ayarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Makinede kagit akisini baslatiniz.

Kagitlarin 6n sipere dengeli bir sekilde oturup oturmadigini kontrol ediniz (Gorsel 5.25).
Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 5.24: Cift kagit kontrol kontag: ayar1 Gorsel 5.25: On siper ayar1
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7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 4’teki 6lgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 4

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansoriine kagitlari ortal bir sekilde yikledi.

Giris asansoriinlin yuksekligini tfleyiciler icin uygun yikseklige getirdi.
Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapti.
Giris asansoriinlin yuksekligini emiciler icin uygun yukseklige getirdi.
Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara goére yapt.
Makineyi calistirdi.

Makinede kagit akisini baslatti.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin ebat ve gramajlarina dikkat ederek 6n sipere dengeli oturmasini
saglayacak sekilde 6n siperi ayarladi.

Makineyi ¢alistirdi.

Kagitlarin on sipere dengeli bir bicimde oturup oturmadigini kontrol etti.
Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

151



&
X

UYGULAMA
YAPRAGI ¢ ©

o 5. UYGULAMA -

AMAC : Ofset baski makinesinde A4 ebadinda, 80 g/m? gramajinda kagitlar icin 6n siper ayari yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlar icin 6n
siper ayari yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin él¢iisi
) N 32x46 cm olglislinde ofset baski
v' A4 ebadinda, 80 g/m? gramajinda kagitlar - T
makinesi
v’ Defter, kalem, silgi v" Baski makinesinin tinite sayisi
Tek lnite
4 UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK )
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. On siper ayari yapmak icin gerekli malze- aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

. nuz.
meleri hazirlayiniz.

3. Onsiper ayari yapacaginiz makinenin temiz
olmasina dikkat ediniz.

iISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Is 6nligiini giyip 6nltgiin diigmelerini ilikleyiniz.
3. Kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
4

. A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlari havalan-
diriniz.

(%2}

. Kagitlari giris asansortine ortal bir sekilde yiikleyiniz.

Géorsel 5.26: Ufleyicilerin konum ayar1

6. Giris asansorinln yiksekligini tfleyicilerin kagitlari
Ufleyebilecegi yukseklige getiriniz.

7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak ka-
gitlara gore yapiniz (Goérsel 5.26).
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o OGRENME BIRIMI

8. Giris asansorintin yiiksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yikseklige getiriniz.
9. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gore yapiniz (Gorsel 5.27).
10. Makineyi ¢alistiriniz.
11. Makinede kagit akisini baslatiniz.

12. Makineyi durdurunuz.

Gorsel 5.27: Emicilerin ayar1

13. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.
14. Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz (Gérsel 5.28).

15. Kagitlarin ebat ve gramajlarina dikkat ederek on sipere dengeli oturmasini saglayacak sekilde 6n
siperi ayarlayiniz (Goérsel 5.29).

16. Makineyi galistiriniz.
17. Kagitlarin 6n sipere dengeli bir sekilde oturup oturmadigini kontrol ediniz.
18. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

19. Calisma alanini temizleyiniz.

Gaorsel 5.28: Poza ayar1 Gérsel 5.29: On siper ayar1
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5 TEK RENKLI OFSET BASKI YAPMA
o OGRENME BIRIMI

DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 5’teki 6l¢itler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-~

Kontrol Listesi 5

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.

Giris asansoriine kagitlari ortal bir sekilde yikledi.

Giris asansorinlin yuksekligini Gfleyiciler icin uygun yikseklige getirdi.
Giris asansoriinlin ylksekligini emiciler igin uygun yikseklige getirdi.
Makineyi calistirdi.

Makinede kagit akisini baslatt.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarladi.

On siperi dengeli sekilde ayarladi.

Makineyi calistirdi.

Kagitlarin on sipere dengeli bir bicimde oturup oturmadigini kontrol etti.
Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

UYGULAMA
6.. UYGULAMA ° YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde 110 g/m? gramajinda, 25x35 cm ebadindaki kagitlara forsa ayari yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlar
icin forsa ayari yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

Ofset baski makinesi v' Baski makinesinin élciisi

Makinenin anahtar takimi 32x46 cm oOlglisiinde ofset baski
makinesi

25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajinda kagitlar
V" Baski makinesinin tnite sayis|

Mikrometre Tek Uinite

NN NN

Defter, kalem, silgi

/__—_ \

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. Forsa ayari yapmaniz icin gerekli malzeme- aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

leri hazirlayiniz. nuz.
3. Forsa ayari yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz
\ J
UYARI # - oo oo - .

Makinede forsa ayar \/aparken kazanlar arasindaki miimetrik mesafenin
onemine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is nligini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gereg¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak 25x35 c¢cm ebadinda, 110 g/m?
gramajindaki kagitlari havalandiriniz (Gérsel 5.30).

A W N P

5. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansoriine ortali

bir sekilde yiikleyiniz.

Gorsel 5.30: Kagit havalandirma

6. Giris asansorinln yiksekligini Ufleyicilerin kagitlari
Ufleyebilecegi yiikseklige getiriniz.

7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini yapiniz.
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10.

11.

12.
13.

14.

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.

27

156

. Girig asansorinln yuksekligini emicilerin kagitlari ge-
kebilecegi yikseklige getiriniz.

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara
gore yapiniz.

Yan destek demirlerini kagitlara hafifce temas edecek
sekilde ayarlayiniz (Gorsel 5.31).

Makinenin calismasi sirasinda kagitlarin geriye kag-
malarini engellemek igin arka destek demirini ayar-
layiniz.

Kalibi kalip kazanina takiniz.

25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagidin
kalinhigini mikrometre ile dlglintiz (Gorsel 5.32).

Baski makinesinin forsa ayarini mikrometre ile 6lgtu-
gunuz degere gore ayarlayiniz (Gorsel 5.33).

Cikis asansori ayarlarini yapiniz (Goérsel 5.34).
Makineyi ¢calistiriniz.

Makineyi baski konumuna aliniz.

Makineyi durdurunuz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.
Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarlayiniz.

On siperi ayarlayiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Makineyi baski konumuna getiriniz (Gorsel 5.35).
Makineyi durdurunuz.

Kagitlari gikis asansoriinden aliniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 5.34: Cikis asansorii ayarinin yapilmasi

TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

Gaorsel 5.35: Makinenin ¢alistirilmasi
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TEK RENKLIi OFSET BASKI YAPMA 5
o OGRENME BIRIMI

E{ DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 6’daki 6lgltler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 6

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Baskida kullanilacak 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari ha-
valandirdi.

Girig asansorine kagitlari ortal bir sekilde yikledi.

Giris asansorinin yiksekligini Gfleyicilerin kagitlari tfleyebilecegi yiikseklige
getirdi.

Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapti.

Giris asansoriinlin yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi

yukseklige getirdi.

Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara goére yapt.

Yan destek demirlerini kagitlara hafifce temas edecek seklide ayarladi.

Arka destek demirini kagitlarin makinenin ¢alismasi esnasinda geriye kagmala-
rini engelleyecek sekilde ayarladi.

Kalibi kalip kazanina takt.

Mikrometre ile 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kdgidin kalinhigini 6lgt.
Mikrometre ile 6l¢tigi kagidin kalinligina gére makinenin forsa ayarini yapti.
Cikis asansori ayarini yapt.

Makineyi ¢alistirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Pozayi ayarladi.

On siper ayarini yapt.

Makineyi galistirdi.

Makineyi baski konumuna aldi.

Makineyi durdurdu.

Kagitlari ¢ikis asansorinden aldi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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UYGULAMA 7 UYGULAMA
YAPRAGI

[ ]

®

AMAC : Ofset baski makinesinde 80 g/m? gramajinda, A4 ebadindaki kagitlara forsa ayari yapmak.

GOREV: Asagidakiislem basamaklarini uygulayarak A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlar icin forsa
ayari yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

Ofset baski makinesi v" Baski makinesinin élcisii
Makinenin anahtar takimi 32x46 cm 6lglsiinde ofset baski
makinesi

v' Baski makinesinin tnite sayisi

Tek Unite

v
v
v' A4 ebadinda, 80 g/m? gramajinda kagitlar
v Mikrometre

v

Defter, kalem, silgi

/__—_ \

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik énlemlerini

2. Forsa ayari yapmaniz icin gereken malze- aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

. nuz.
meleri hazirlayiniz.
3. Forsa ayari yapacaginiz makinenin temiz ol-
masina dikkat ediniz
\ J
UYARI @ m o mmmmmmmmmoo  - .

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is dnligini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.

. Girig asansorinln yuksekligini tfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi yikseklige getiriniz.

1

2

3

4

5. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansoriine ortali bir sekilde yikleyiniz.

6

7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.
8

. Giris asansoriinlin yiksekligini emicilerin kagitlari ¢ekebilecegi ylukseklige getiriniz.
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14.
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. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.
10.
11.

ayarlayiniz.

Kalibi kalip kazanina takiniz.

Yan destek demirlerini kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.
Makinenin galismasi sirasinda kagitlarin geriye kagmasini engellemek igin arka destek demirini

A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagidin kalinligini mikrometre ile 6l¢liniiz (Gorsel 5.36).

Baski makinesinin forsa ayarini mikrometre ile dlgtigiinliz kagidin kalinlik degerine gore yapiniz
(Gorsel 5.37).

15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.
22,
23.
24.
25.
26.
27.

Gaorsel 5.36: Mikrometre ile 6l¢iim yapma

Cikis asansori ayarlarini yapiniz.
Makineyi ¢alistiriniz.

Makineyi baski konumuna aliniz.
Makineyi durdurunuz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz (Gor-
sel 5.38).

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz
On siper ayarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Makineyi baski konumuna getiriniz.
Makineyi durdurunuz.

Kagitlari ¢ikis asansoriinden aliniz.
Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Calisma alanini temizleyiniz.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

Gorsel 5.37: Kagidin kalinligina gore
forsa ayar1 yapma

Gaorsel 5.38: Cift kagit kontrol kontag: ayar1 yapma
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5 TEK RENKLI OFSET BASKI YAPMA
o OGRENME BIRIMI

E( DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz ¢calisma Kontrol Listesi 7'deki olgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

Kontrol Listesi 7

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.

Giris asansoriine kagitlari ortal bir sekilde yukledi.

Giris asansori ayarlarini yapt.

Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanacagi kagitlara gére yapti.
Emicilerin konum, agi ve hava ayarlarini kullanacagi kagitlara gore yapt.
Mikrometre ile A4 ebadinda 80 g/m? gramajindaki kagidin kalinligini 8lctd.
Makinenin forsa ayarini mikrometre ile 6l¢tigi kagidin kalinligina gore yapt.
Cikis asansori ayarini yapt.

Makineyi calistirdi.

Makineyi baski konumuna aldi.

Makineyi durdurdu.

Pozayi ayarladi.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapti.

On siper ayarini yapti.

Makineyi ¢alistirdi.

Makineyi baski konumuna aldi.

Makineyi durdurdu.

Kagitlari ¢ikis asansorinden aldi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz galist.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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8. UYGULAMA . UYGULAMA

YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde kutur ayari yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak ofset baski makinesinde kutur ayari yapiniz. Uygula-
mayI 6gretmeninizin belirledigi stirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi V' Ofset baski mirekkebi v’ Baski makinesinin dl¢iisii
32x46 Olctsliinde ofset bask
v' Makinenin anahtar takimi v Spatula X. ch1 B0 02
makinesi
25x35 cm ebadinda, v" Ofset baski kalibi v' Baski makinesinin tnite sayisi
2 H o0 q
110 g/m? gramajinda ¥ Defter, kalem, silgi Tek Unite
kagitlar

/‘_ T \
UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. Kutur ayar yapamak icin gereken el aletle- aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

rini hazir bulundurunuz.

nuz.
3. Kutur ayari yapacaginiz makinenin temiz ol- AN
masina dikkat ediniz. x 0»

J

Makinede kutur ayari yaparken kutur vidasini hangi yéne cevirmeniz
gerektigine dikkat ediniz.

iISLEM BASAMAKLARI

. Is saglhgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nligini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

A W N P

. Baski yapilacak 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? grama-
jindaki kagitlari havalandiriniz (Gorsel 5.39).

5. Kagitlari giris asansoru tablasina makas yoniine dik-

kat ederek ortal bir sekilde yerlestiriniz. Gorsel 5.39: Kagidin gapraz
. o havalandirilmasi
6. Giris asansorinln yiksekligini tfleyicilerin kagitlari

Ufleyebilecegi ylikseklige getiriniz.
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7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak ka-
gitlara gore yapiniz (Gorsel 5.40).
8. Giris asansoriniin yiksekligini emicilerin kagitlari ce-
kebilecegi yukseklige getiriniz.
9. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara
gore yapiniz.
10. Yan destek demirlerini, yiiklediginiz kagitlara hafifce

temas edecek sekilde ayarlayiniz.

11. Yuklediginiz kagitlarin baski siiresince geriye kagmala-
rini 6nlemek igin arka destek demirini, kullanacaginiz
kagitlarinin miktarina gore ayarlayiniz (Gorsel 5.41).

12. Baskida kullanilacak kalibi kalip kazanina takiniz.

13. Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
Uzerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz (Gor-

sel 5.42).
14. Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz. Gorsel 5.41: Arka destek demirinin
15. Baskida kullanilacak murekkebi mirekkep haznesine ayarlanmas
yerlestiriniz.

16. Mirekkep hazne ayarlarini yapiniz.
17. Cikig asansorunin ayarlarini yapiniz.
18. Makineyi calistiriniz.

19. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz
(Gorsel 5.43).

20. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

21. Makineyi baski konumuna getiriniz.

Gorsel 5.42: Hazne suyununun

22. Makineyi durdurunuz.
hazirlanmas1

23. Cikis asansorinden kagitlari aliniz.

24. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

25. Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarlayiniz.

26. On siper ayarini yapiniz.

27. Makineyi ¢ahlistiriniz.

28. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

29. Murekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

30. Makineyi baski konumuna getiriniz.

31. Baski islemini gerceklestiriniz. Gorsel 5.43: Nemlendirme merdanelerinin
kaliba temas ettirilmesi
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32.
33.
34,
35.
36.

37.
38.
39.
40.
41.
42.
43.

v

TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA
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Makineyi durdurunuz.

Kahp kazanindaki kalibi fikser ve ofset stingeri ile siliniz.
Blanketi solvent ve bez ile siliniz (Gorsel 5.44).

Baski kazanini solvent ve bez ile siliniz.

Kagitta olusan goruntliyii makinenin kutur ayari igin
ayrilmis bolimiindeki ayar vidasini dondirerek 2 cm
etek yoniine aliniz (Gorsel 5.45).

Makineyi ¢alistiriniz.

Baski islemini gergeklestiriniz.

Cikis asansortinden kagitlari aliniz.

Goruntunin etek yonine alindigini tespit ediniz.
Surekli baski islemini gergeklestiriniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Calisma alanini temizleyiniz.

Gaorsel 5.45: Kutur ayar1

DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 8’deki Olgttler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 8

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.

Kagitlari giris asansori tablasina makas yonune dikkat ederek ortali bir sekilde
yerlestirdi.

Giris asansori ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi kalip kazanina takt.
Hazne suyunu ayarladi.

Mirekkep hazne ayarlarini yapti.

Cikis asansoriinlin ayarlarini yapt.

Makineyi calistirdi.
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Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Murekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapti.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarladi.

On siper ayarini yapti.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Kalip kazanindaki kalibi fikser ve ofset slingeri ile silindi.
Blanketi solvent ve bez ile sildi.

Baski kazanini solvent ve bez ile sildi.

Kagitta olusan gorintiiyl makinenin kutur ayari icin ayrilmis bolimiandeki ayar
vidasini dondirerek 2 cm etek yoniine aldi.

Makineyi calistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Goruntlnln etek yoniine alindigini tespit etti.
Surekli baski islemini gerceklestirdi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz galist.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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5.3. OFSETTE SUREKLi BASKI KONTROLLERi YAPMA

Musteri amag ve isteklerine uygunluk olarak adlandirilan kalite, ofset baski tekniginde ¢cok 6nemli bir
kavramdir. Baskida kalite standartlarini yakalamak igin baski esnasinda belli araliklarla alinan numuneler
kontrol edilir. Ofset baski tekniginde baskida kalite standartlarini yakalayarak standart kaliteyi stirdirmek
oldukga 6nemlidir.

5.3.1. Miirekkep-Su Dengesi Kontrolii

Ofset baski tekniginde miirekkep-su dengesinin saglanmasi cok énemlidir. Miirekkep-su dengesi sag-
lanmadan yapilan bir baski ideal bir baski olarak kabul edilemez. Bunun yani sira ofset baski teknigiyle
baski islemi gerceklestirmek oldukca hassas bir istir ve baski esnasinda isin pek ¢ok kez kontrol edilmesi
gerekir. Matbaalar, kontrol islemlerini diinya capinda kabul edilmis ISO standartlarina gére yapar.

5.3.2. Kagit Gegis Kontrolii

Ofset baski operatorinin amaci sorunsuz bir baski gerceklestirmektir. Operatériin sorunsuz bir baski
yapabilmesi icin kagit akisinda herhangi bir aksaklik yasanmamasi gerekir.

Baski sirasinda kagit gecisinin istenen bicimde gerceklesmesi bircok faktore baglidir. Kagitlarin giris
asansorinden cikis asansorine kadar ilerledigi yolda sorun yasanmamasi icin ofset baskida kullanilacak
kagidin gramaj ve ebadina bagh olarak giris asansoéru Ufleyicilerinin, emicilerin, makaslarin, kazanlarin,
poza vb.nin dogru sekilde calismasi gerekir. Bunlarin kontrolii baski siiresi boyunca operatér tarafindan
yapiimahdir. Baski slirecinde karsilasilan sorunlarda makinenin durdurulmasi ve soruna hemen midahale
edilmesi gerekir.

5.3.3. Kros Kontrolii

Matbaacilikta baski rehberi olarak da tarif edilen kroslar, kirim isleminin yapilmasi gereken yeri belirt-
mek icin genellikle kdgidin ortasina denk gelecek sekilde yerlestirilir. Trigromi yani birden fazla rengin baski
sirasinda Ust Uste gelmesinin amaclandigi islerde ise kroslar kagidin her iki yanina denk gelecek sekilde
yerlestirilir. Renklerin Gst Uste oturup oturmadigi lup adi verilen kigik bir mercek ile kroslara bakilarak
kontrol edilir. ik basilan renge ait krosun konumu dogru ise diger basilan renklerin konumu da ona gére
ayarlanir. Basilan is kag renkten olusuyorsa o kadar sayida kros Ust Uste oturtulur.

5.3.4. Forsa Kontrolii

Yapilan baskida yazilarin ve sekillerin orijinale gore daha silik ya da daha koyu oldugu durumlarda ilk
olarak forsanin kontrol edilmesi gerekir. Basilan iste bir siliklik varsa forsa artirilmalidir. Tam tersi durumda
isin tram noktalarinda bir sisme veya orijinale gore renklerde bir koyuluk varsa forsa azaltilmaldir.

5.3.5. Metin Kontroli

Baskisi gergeklestirilecek iste bir metin varsa bunun kontrolii son derece 6nemlidir. Baski siiresi boyun-
ca basilan isten belirli araliklarla 6rnek alinip, bu 6rneklerin hem baski operatérii hem de mimkinse bu is
icin gorevlendirilecek bir kalite kontrol sorumlusu tarafindan metnin orijinaliyle karsilastirilarak gozle tara-
nip kontrol edilmesi gerekir. Bazen gesitli sebeplerden dolayi yazilarda silinmeler ya da harflerde kopmalar
meydana gelebilir. Metin kontroll yapilmadigi takdirde bir hata olmasi durumunda tiim is baski bitene
kadar ayni hatayla devam eder. Boyle bir durumda is kullanilamaz hale gelir.

Baski sirasinda isin kontrol edilmemesi hem maliyet hem de zaman agisindan dnemli kayiplara neden
olur.
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S TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA
\'/

©
UYGULAMA - 9. UYGULAMA .

YAPRAGI ¢

AMAC : Ofset baski makinesinde kagit gecis kontroli yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak ofset baski makinesinde kagitlarin gegis kontroltinii
yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi sirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v' Spatula v’ Baski makinesinin dl¢iisi
v Ofset baski kalibi V' Mikrometre B Eeindelafset bask
makinesi
v Ofset baski muirekkebi v' A4 ebadinda, 90 g/m? g
. e Baski makinesinin linite sayisi
v" Makinenin anahtar takimi gramajinda kagitlar ETiTlite
v Hazne suyu kabi V' Defter, kalem, silgi
4 )

UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemlerini

2. Kagit gecis kontrolii yapmak icin gereken aliniz ve agagidaki guivenlik levhalarina uyu-

malzemeleri hazirlayiniz.

nuz.
3. Kagit gecis kontroll yapacaginiz makinenin A\
temiz olmasina dikkat ediniz. x &
\ J
iSLEM BASAMAKLARI

. Is saglhgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is nligini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak A4 ebadinda, 90 g/m?
gramajindaki kagitlari havalandiriniz.

A W N

Gorsel 5.46: Kagitlarin giris

5. Baskida kullanilacak kagitlan giris asansoriine ortali bir e .
asansorune yuklenmes1

sekilde ylkleyiniz (Gorsel 5.46).

6. Girig asansorinln yiksekligini tfleyicilerin kagitlari tf-
leyebilecegi yikseklige getiriniz.

7. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak ka-
gitlara gore yapiniz.

8. Giris asansorinin yiiksekligini emicilerin kagitlar ge-
kebilecegi yikseklige getiriniz.

9. Emicilerin agl ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara
gore yapiniz (Gorsel 5.47). Gorsel 5.47: Emicilerin ayarlanmasi
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14.

15.

16.

17.

18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.

30.
31.
32.
33.
34,
315,
36.
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TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

Yan destek demirlerini kagitlara hafifce yanlardan te-
mas edecek edecek sekilde ayarlayiniz.

Arka destek demirini baski esnasinda kagitlarin geriye
kagmalarini engelleyecek sekilde ayarlayiniz.

Baskida kullanilacak kalibi kalip kazanina takiniz.

Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikrometre ile
Olglinliz (Gorsel 5.48).

Mikrometre ile 6l¢tligilinliz sonuca gére makinenin for-
sa ayarini yapiniz.

Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
Uzerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz.

Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz.

Baskida kullanilacak mirekkebi mirekkep haznesine
yerlestiriniz.

Miirekkep haznesi ayarlarini yapiniz (Gorsel 5.49).
Cikis asansori ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz (Gorsel 5.50).
Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz.

On siper ayarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz
(Gorsel 5.51).

Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Surekli baskiyi gerceklestiriniz.

Baski stresince kagit gecisini kontrol ediniz.
Makineyi durdurunuz.

Makinenin gikis asansériinden kagitlari aliniz.
Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini temizleyiniz.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

Gorsel 5.48: Kagit kalinliginin dlgiilmesi

Gorsel 5.50: Kagit gecis kontrolii

Gorsel 5.51: Nemlendirme merdanesi
temas ayar konumu
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DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 9’daki dlcutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

Kontrol Listesi 9

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Baskida kullanilacak A4 ebadinda, 90 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansoriine kagitlari ortali bir sekilde yikledi.

Giris asansoru ayarlarini yapt.

Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapt.
Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gore yapt.

Baskida kullanilacak kalibi kalip kazanina takt.

Kagidin kalinligini mikrometre ile 6lgt.

Makinenin forsa ayarini yapt.

Baskida kullanacagi hazne suyunu Uzerinde yazan karisim oranina gore
hazirladi.

Hazirladig1 hazne suyunu hazne suyu kabina doldurdu.

Baski icin yeterli miktarda suyu hazne suyu kabindan hazne suyu haznesine
aktardi.

Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatula ile yeterli akiskanliga
getirdi.

Baskida kullanilacak mirekkebi miirekkep haznesine yerlestirdi.
Mirekkep haznesi ayarlarini yapt.

Baskida kullanacagi kagidin kalinhgini mikrometre ile 6lgta.
Makinenin forsa ayarini mikrometre ile bulunan sonuca goére yapt.

Cikis asansoru ayarlarini yapt.
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Makineyi ¢ahstirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Murekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Pozayi ayarladi.

On siper ayarini yapti.

Makineyi calistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Murekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Makineyi baski konumuna aldi.

Surekli baskiyi gerceklestirdi.

Baski siiresince kagit gecisini kontrol etti.
Makineyi durdurdu.

Kagitlari ¢ikis asansoriinden aldi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz ¢alist.

Calisma alanini temizledi.
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X

UYGULAMA
YAPRAGI o 10. UYGULAMA ~

AMAC : Basilan isin metin kontrolii yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak basilan iste metin kontroliinii yapiniz. Uygulamayi
O0gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac¢ Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v Ofset baski makinesi v' Spatula v" Baski makinesinin dl¢iisi
v’ Ofset baski kalibi v Mikrometre 32x46 cm olglstinde ofset baski
Kinesi
V' Ofset baski miirekkebi v 25x35 cm ebadinda, y T S
T anahtar 130 g/m? gramajinda Baskul rT1ak|nesm|n Unite sayisi
Av Tek Unite
takimi kagitlar
v’ Hazne suyu kab v’ Defter, kalem, silgi
4 UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK )
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik dnlemlerini

2. Baskida metin kontroli yapmaniz icin gere- aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

ken orijinali hazirlayiniz.

3. Baskisiyapilacak iste dogru kalibi kullanma- A\/&AA
ya dikkat ediniz. )

LU 7Y 2 ~
Sdrekli baski esnasinda makinenin ¢ikis asansérinden numune alirken

gerekli ig sagligi ve gavenligi énlemlerine uyunuz.

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
. Is 6nltgiini giyip 6nlugiin dugmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak 25x35 cm ebadinda, 130 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.
. Giris asansorinin yuksekligini Ufleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi yiikseklige getiriniz.

. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagida gére yapiniz.

1

2

3

4

5. Baskida kullanilacak kagitlar giris asansoriine ortali bir sekilde yikleyiniz.

6

7

8. Giris asansoriniin yiksekligini emicilerin kagitlari ¢ekebilecegi yikseklige getiriniz.
9

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.
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12.
13.

14.

15.

16.

17.

18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.
25.
26.
27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.

36.
37.

38.
39.
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Yan destek demirlerini kagitlara hafifce yanlardan te-
mas edecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 5.52).

Arka destek demirini baski esnasinda kagitlarin geriye
kacmalarini engelleyecek sekilde ayarlayiniz.

Uzerinde metin bulunan kalibi kalip kazanina takiniz.
Baskida kullanilacak kagidin kalinhigini mikrometre ile
oOlgliniz.

Mikrometrede ¢ikan sonuca gére makinenin forsa aya-
rini yapiniz (Gorsel 5.53).

Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
Uzerinde yazan karigim oranina gére ayarlayiniz.

Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz.

Baskida kullanilacak mirekkebi mirekkep haznesine
yerlestiriniz.

Mirekkep haznesi ayarlarini yapiniz.

Cikis asansori ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz (Gorsel 5.54).
Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz.

On siper ayarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Baskiyi gerceklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Makinenin gikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Basilan isin metin kisminda bir sorun olup olmadigini
kontrol ediniz (Gorsel 5.55).

Surekli baski islemini gerceklestiriniz.
Baski stiresince belirli araliklarla basilan isten numune
alarak kontrol ediniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.
Calisma alanini temizleyiniz. Gorsel 5.55: Metin kontrolii

171



TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

50 OGRENME BIRIMI

DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 10’deki 6lcutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 10

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iligkin hazirliklari tamamladi.

Giris asansori ayarlarini yapti.

Uzerinde metin bulunan kalibi kalip kazanina takt.

Murekkep haznesi ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kagidin kalinhgini mikrometre ile 6lgta.
Makinenin forsa ayarini mikrometre ile bulunan sonuca goére yapt.
Cikis asansori ayarlarini yapt.

Makineyi ¢alistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Pozayi ayarladi.

On siper ayarini yapti.

Makineyi ¢alistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna aldi.

Makineyi durdurdu.

Kagitlari ¢ikis asansoriinden aldi.

Basilan isin metin kisminda hata olup olmadigini kontrol etti.
Surekli baski islemini gergeklestirdi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz ¢alist.

Galisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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5.4. OFSET BASKI MAKINESiNi TEMIiZLEME

Ofset baski makinelerinde baski islemi yapildiktan sonra makinelerin temizlenmesi gerekir. Temizlik

islemi hem makinenin yipranmamasi hem de baski isleminin sorunsuz yapilabilmesi i¢in bir zorunluluktur.
Tek renkli ofset baski makinelerinde birden fazla renk iceren bir baski yapilmak istendiginde her rengin
baskisinin ardindan temizlik islemi yapilmalidir. Cok renkli ofset baski makinelerinde de is igin basilacak
renk sayisi makinenin lnite sayisindan fazla olabilir. Bu durumda ilk olarak basilan renklerin ardindan diger
renklerin basilabilmesi i¢in o renklere ait mirekkeplerin konacagi tnitelerin mirekkepleri alindiktan sonra
Unitelerin temizlenmesi gerekir.

5.4.1. Nemlendirme Unitesi Temizligi

Baski islemi bitirildikten sonra nemlendirme Unitesinin temizlenmesi gerekir. Nemlendirme Gnitesinin
temizligine ilk olarak hazne suyu kabinin temizlenmesi ile baslanmalidir. Hazne suyu kabi takili oldugu
yerden cikartilip, kabin igi bosaltilarak suyla yikanir. Ardindan igerisinde hazne suyu bulunan hazne suyu
haznesi, makineden sokillp gikartilarak ici bosaltilir ve icinde herhangi bir yabanci madde kalmayacak
sekilde su ile temizlenir.

Su hazne merdanesi ve bu merdaneden aldigi suyu diger
merdanelere ileten merdane, solvent veya merdane yikama
suyu ve bez ile Uzerinde herhangi bir miirekkep kalintisi kal-
mayacak sekilde temizlenir. Nemlendirme unitesinin bez kilifli
merdaneleri, makinede takili bulunduklari yuvalardan soki-
lir. Merdanelerin ylizeyine gerektigi kadar solvent dokilerek
bu is icin imal edilmis bir kiivette plastik spatula ile temizlenir.
Uzerinde bez kilf bulunan merdaneler, tiim makinenin temiz-

ligi yapilip tekrar takilincaya kadar uygun bir alanda muhafaza
edilmelidir (Gorsel 5.56).

Gorsel 5.56: Nemlendirme merdaneleri

5.4.2. Miirekkep Unitesinin Temizligi

Mirekkep Unitesi; mirekkep haznesi, hazne merdanesi ve c¢ok sayida tasiyici-ezici merdanelerden
olusan bir sistemdir. Makinede gerceklestirilen baski isleminin ardindan mirekkep Unitesi elemanlarinin
timu, Gzerinde hi¢ mirekkep kalintisi kalmayacak sekilde temizlenmelidir (Gorsel 5.57).

Murekkep Gnitesi temizliginde oncelikle mirekkep haz-
nesine konulan mirekkebin bosaltilmasi gerekir. Miirek-
kep haznesi her iki yanindan tutularak, dengeli bir sekilde
makineden sokildikten sonra icerisindeki fazla mirekkep
uygun bir kaba bosaltilir. Kalan mirekkep bez ve solvent ile
mirekkep kalintisi kalmayacak sekilde temizlenir.

Murekkep merdanelerinin temizligi merdaneler sokul-
meden ragle yardimi ile makine Uzerinde gergeklestirilir.
Makinenin gikis asansorinin st tarafinda bulunan koruma
kapagi kaldirilir. Ragle her iki taraftan da dengeli olacak se-
kilde makineye yerlestirilerek vidalari sikilir. Raglenin plas-

tik olan agiz kismi mirekkep merdanesine hafifce temas
Géorsel 5.57: Miirekkep iinitesini ettirilmelidir. Ragle dengeli bir sekilde sabitlenmezse veya
solvent ile temizleme vidalari sikilirken dikkat edilmezse plastik olan agiz kisminin
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styiracagl mirekkep, raglenin ici yerine kazanlarin Ustiine ve makinenin diger bolimlerine akabilir. Bunun
yani sira raglenin agiz kismi merdaneye ¢ok degecek sekilde sabitlenirse ragle, merdanelere ve makineye
zarar verir. Ayrica makine calistirildiginda bu stirtiinmeden dolayi rahatsiz edici bir ses isitilir.

Ragle makineye takildiktan sonra koruma kapagi kapa-
tiir ve makine cahstirilir. is saghgi ve giivenligi acisindan
risk icermeyecek bir mesafeden kabin icerisindeki solvent
veya merdane suyu mirekkep merdanelerine sikilir. Bu se-

kilde raglenin merdanelerden siyirmis oldugu miirekkep
raglenin haznesinde birikir. Temizleme islemi yapilirken
makinenin hizinin orta dizeyde olmasi gerekir. Temizle-

me islemi bittikten sonra raglenin haznesinde biriken mu-
Gorsel 5.58: Miirekkep raglesinin

rekkep bosaltilir. Raglenin agiz ve hazne kismina solvent . .
temizlenmesi
dokulerek hic mirekkep kalmayacak sekilde bez ile silinir
(Gorsel 5.58).

Murekkep merdanelerinin temizliginde raglesi bulunmayan bir makine ile galisiliyorsa bu islem, mi-
rekkep merdanelerinin tek tek sokiilmesi suretiyle veya gazete parcalari ya da bez kullanilarak yapilir. Bil-
gisayarl kontrol sistemine sahip makinelerde ise miirekkep merdanelerinin temizlenmesi tuslarla gercek-

lestirilir.

5.4.3. Kazanlarin Temizligi

Ofset baski sisteminde bulunan kalip, blanket ve baski kazanlarinin baski islemi bittikten sonra temiz-
lenmesi gerekli ve 6nemlidir.

5.4.3.1. Kalip Kazani Temizligi

Baski islemi bittikten sonra kalip makineden sokulir. Zarar gérmemesi icin kalibin Gizeri fikser ve bez
ile silindikten sonra kalip zamklanarak tekrar kullanilmak {izere uygun bir yerde saklanir. Kalip sékildiikten
sonra baski esnasinda kalip kazaninin Gzerine su, mirekkep vb. maddeler gegmisse bunlarin da temiz-
lenmesi gerekir. Bu islem, makine durdurulup manuel konuma alindiktan sonra solvent ve bez ile yapilir
(Gorsel 5.59).

Gorsel 5.59: Kalibin fikser ile silinmesi
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5.4.3.2. Blanket Kazani Temizligi

Ofset baski sisteminde gorlntliyl baski materyaline aktarmakta kullanilan blanket kazaninin temizligi
son derece 6nemlidir. Blanket kazaninin temizligi, makine durdurulup manuel konuma alindiktan sonra
makinenin yaninda bulunan kolun cevrilmesiyle yapilir. Bir yandan kol ile blanket kazani cevrilirken, bir
yandan da solvent ve bez ile silinip kurulanir (Gorsel 5.60).

Gorsel 5.60: Blanketin temizlenmesi

5.4.3.3. Baski Kazani Temizligi

Ofset baski sisteminde bulunan kazanlardan biri de blanket
kazaniyla arasinda forsa olusturarak goriintiiniin baski mater-
yaline transferini saglayan baski kazanidir. Kullanilan makine
yuksek teknolojiye sahip degilse kagit akisi ile ilgili olarak kar-
silasilan problemlerde makine baskiya devam edeceginden go-
rintl baski kazani Uzerine gecer. Bu goriintiiniin temizlenmesi
gerekir. Bunun disinda baski bittikten sonra da baski kazani te-
mizlenmelidir. Baski kazani, makine durdurulup manuel konu-

ma alindiktan sonra makinenin yanindaki kol cevrilerek solvent
ve bez ile temizlenir (Gorsel 5.61). Gorsel 5.61: Baski kazaninin temizlenmesi

5.4.4. Makinenin Genel Temizligi

Ofset baski makinesinde baski gerceklestirildikten sonra makinenin nemlendirme tnitesi, murekkep
Unitesi ve kazanlar temizlenir. Baski esnasinda makinenin diger béliimlerine mirekkep, solvent veya haz-
ne suyu gibi maddeler sigrayarak makineyi kirletmis olabilir. Makinenin bu bolimlerinin de temizlenmesi
gerekir. Makineye sicrayan maddeleri ¢ikarmak icin sokiici maddeler kullanilarak bir bez yardimiyla maki-
ne temizlenir ve kurulanir.

5.4.5. Makinenin Yaglanmasi

Ofset baski makineleri yapilari itibariyla birgok mekanik sistemden olusur. Makinelerin sorunsuz bir
sekilde ¢calisabilmesi icin belirli donemlerde yaglanmasi gerekir. Makinelerin yaglanmasinda genellikle re-
tici firma tarafindan 6nerilen yaglar, tavsiye edilen periyotlarda kullaniimahdir. Yaglama islemi, bilgisayar
kontrol sistemine sahip makinelerde genel anlamda manuel olarak degil otomatik olarak gergeklestirilir.
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11. UYGULAMA -

AMAC : Ofset baski makinesinde Unite ve kazan temizligi yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak ofset baski makinesinde (inite ve kazan temizligini

yapiniz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

Ofset baski makinesi

Ofset baski kalibi Bez

Ofset baski mirekkebi Solvent

Ofset slingeri

v
v
v

Makinenin anahtar takimi v~ Fikser
Hazne suyu kabi 4
v

RN NN NN

Spatula

Temizleme raglesi

v’ Baski makinesinin élgiisii
32x46 cm olglslinde ofset baski
makinesi

v" Baski makinesinin tnite sayis
Tek Unite

Defter, kalem, silgi

K__—_

UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz.

2. Unitelerin ve kazanlarin temizligi icin gere-
ken malzemeleri hazirlayiniz.

~

3. Baski makinesiyle ilgili givenlik dnlemlerini
aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina uyu-

OAAAA

ISLEM BASAMAKLARI

1. is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Is 6nliigiini giyip 6nltgiin diigmelerini ilikleyiniz.
. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
. Baski islemini gergeklestiriniz.

. Baskisi yapilmis kagitlari ¢ikis asansoriinden aliniz.

o v b~ W

. Baskida kullanilan kalibi kalip kazanindan sokiiniiz
(Gorsel 5.62).

176

Gorsel 5.62: Kalibin sokiilmesi
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7. Kalibi fikser ve ofset siingeri ile temizleyiniz.
8. Kalibi zamklayiniz.

9. Baskida kullanilan mirekkebi mirekkep haznesin-
den, mirekkep kabina aliniz.
10. Nemlendirme merdanelerini ve vargel merdaneyi

makineden sékiniz (Gorsel 5.63).

11. Nemlendirme Unitesinin bez kilifli merdanelerini sol-

vent kullanarak plastik spatula ile temizleyiniz.

12. Hazne suyu kabini bosaltiniz.

Gorsel 5.63: Nemlendirme

13. Hazne suyu haznesini bez ile temizleyiniz. merdanelerinin sokiilmesi

14. Hazne suyuna temas eden hazne suyu merdanesi ve

iletici merdaneleri solvent ve bez ile siliniz.

15. Mirekkep haznesini sokiiniz.

16. Mirekkep haznesini solvent ve bez ile temizleyiniz
(Gorsel 5.64).

17. Temizleme raglesini dengeli bir bicimde makineye

takiniz.
18. Makineyi orta hizda galistiriniz.

19. Solventi uygun mesafeden mirekkep merdanelerine

dikkatlice dokiiniz.

Gaorsel 5.64: Miirekkep haznesinin

20. Merdaneler temizlendikten sonra makineyi durdu- temizlenmesi

runuz.
21. Temizleme raglesini sokiiniiz (Gorsel 5.65).
i, 1
22. Ragleyi bez ve solvent ile temizleyiniz. G e T NN --..-....qq-..._“‘-_' .
23. Makineyi manuel konuma getiriniz.
24. Kalip kazanini solvent ve bez ile siliniz.
25. Blanket kazanini solvent ve bez ile siliniz.

26. Baski kazanini solvent ve bez ile siliniz.

27. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

28. Calisma alanini temizleyiniz.

Gorsel 5.65: Temizleme raglesinin

sokiillmesi
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E( DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz ¢alisma Kontrol Listesi 11’deki 6lgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 11

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

Baskisi yapilmis kagitlari ¢ikis asansoriinden aldi.

Baskida kullanilan kalibi kalip kazanindan soktd.

Kalibi fikser ve ofset siingeri ile temizledi.

Kahbi zamklad.

Baskida kullanilan mirekkebi mirekkep haznesinden, miirekkep kabina aldi.

Nemlendirme merdanelerini ve vargel merdaneyi makineden soktu.

Nemlendirme Unitesinin bez kilifli merdanelerini solvent ve plastik spatula ile
temizledi.

Hazne suyu kabini bosaltti.

Hazne suyu haznesini bez ile temizledi.

Temizleme raglesini dengeli bir sekilde makineye takt.
Makineyi orta hizda ¢alistirdi.

Solventi uygun bir mesafeden mirekkep merdanelerine dikkatlice doktd.
Merdaneler temizlendikten sonra makineyi durdurdu.
Temizleme raglesini sokta.

Ragleyi bez ve solvent ile temizledi.

Makineyi manuel konuma aldi.

Kalip kazanini solvent ve bez ile sildi.

Baski kazanini solvent ve bez ile sildi.

Blanket kazanini solvent ve bez ile sildi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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.. . . OLCME
OLCME VE DEGERLENDIRME

[ ]

YAPRAGI

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga cliimleler dogru ise “D”, yanlig ise “Y” yaziniz.

® N o vk wNR

...) Ofset baski sisteminde murekkep Unitesi kullanilr.

...) Ofset baski sisteminde nemlendirme Unitesi bulunur.

...) Solvent, kalip ylizeyinin silinmesi icin kullanilan bir kimyasaldir.

...) Ofset baski sisteminde ¢ adet kazan vardir.

...) Speragum, blanket yiizeyinin sisirilmesi igin kullanilan bir kimyasaldir.
...) Ofset baski sisteminde en ustteki kazan blanket kazanidir.

...) Fikser, kalip ylizeyinin silinmesi igin kullanilan bir kimyasaldir.

(
(
(
(..
(..
(
(
(

...) Kagitlarin baskiya girmeden 6nce son olarak hizalandigi kisma kros denir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun sekilde doldurunuz.

9.
10.

11.
12,

Kazanlarin birbirine temasiyla olusan basinca ............cc......... denir.

Tabaka kagida baski yapan ofset baski makinelerinde kagitlarin baskiya girmeden 6nce son olarak

hizalandigi kisma .........ccccuve... denir.
Kalip kazaninin etek-makas yoniinde kaydirilmasi islemine .........ccc......... denir.
Kagidin makas yonunun aksi yonline ..........ccccceuu.ee. yoni denir.

C) Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

13. Asagidakilerden hangisi tek renkli ofset 16. Asagidakilerden hangisi kagidin gegisi es-
baskida yapilan kontrollerden biri degildir? nasinda yapilan kontrollerden biri degil-
ir?
A) Metin kontrol dir?
B) Kagit gegis kontrolt A) Emicilerin kontroll
C) Forsa kontroli B) Ufleyicilerin kontrolii
D) Mirekkep-su dengesi kontroli C) Pozanin kontrolu
E) More kontrol D) Makaslarin kontroli
E) Kirim kontroli
14. Asagidakilerden hangisi kagidin 6n sipere
¢arpik gelmesinin nedenlerinden biridir? 17. Asagidakilerden hangisi kagidin baski ma-
A) Cikis asansériniin ayarsizlig kinesine siirekli ayni sekilde girmesini sag-
S . layan mekanizmanin adidir?
B) Emicilerin ayarsizlig
C) Kalibin carpikhig: A) Blanket B)Forsa C) Kutur
D) Mirekkebin yetersizligi
E) Kuturun ayarsizligi D) Mizantren E) Poza
15. Asagidakilerden hangisi miirekkep iinite- 18. Kagidin makineye girdigi yon agagidakiler-
sinin temizliginde kullanilir? den hangisidir?
A) Kros B) Lup C) Ragle A) Agiz B) Etek C) Makas
D) Speragum E) Su D) Sirt E) Yan

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

180

Asagidakilerden hangisi ofset baski maki-
nesi kazanlarinin birbirine uyguladigi ba-
sinci ifade eder?

A) Besleme B) Etek C) Forsa

D) Kutur E) Siper

Asagidakilerden hangisi isin aslina uygun
olarak basilmasi i¢in yapilan deneme bas-
kisinin adidir?

A) Prova baski

B) Siirekli baski

C) Tek renk baski
D) Dort renk baski
E) ilave baski

Asagidakilerden hangisi ofset baski maki-
nesinde bulunmaz?

A) Nemlendirme Unitesi
B) Mirekkep Unitesi

C) Numarator kazani

D) Baski kazani

E) Kalip Kazani

Kalibin speragum ile temizlenmesi sonu-
cunda asagidakilerden hangisi meydana
gelir?

A) Kalip Gizerindeki goriintu silinir.

B) Kaliptaki tram noktalari netlesir.

C) Kalip kazani zarar gorur.

D) Kaliptaki mirekkep kahntilari ¢cikmaz.

E) Kalip tizerinde delikler olusur.

Asagidaki kimyasallardan hangisi kalip
lizerinde olusan kirliligi temizlemek igin

kullanilir?
A) Fikser B) Pasta C) Solvent
D) Speragum E) Sampuan

Asagidakilerden hangisi ofset baski siste-
minde sayisiz renk elde etmek icin kullani-
lan dort temel renkten biri degildir?

A) Black B) Cyan C) Magenta

D) Red E) Yellow

TEK RENKLi OFSET BASKI YAPMA

25.

26.

27.

28.

29.

Asagidakilerden hangisi kalip kazani ayar-
larindan biridir?

A) Forsa ayari

B) Poza ayari

C) Kalip garpitma

D) Kalip pozlama

E) Kalip cekme

Asagidakilerden hangisi ideal bir baski icin
blankette aranan ozelliklerden biri degil-
dir?

A) Distk nokta kazancina sahip olmasi

B) Hava kabarciklarinin maksimum olmasi
C) Ezilmelere karsi direngli olmasi

D) Esneme kabiliyetinin dlstik olmasi

E) Kagittan sorunsuz ayrilmasi
Asagidakilerden hangisi kagitlarin on si-
pere garpik gelmesinin nedenlerinden biri
degildir?
A) Emicilerin ayarsiz olmasi

B) Kagidin havalandiriimamis olmasi

C) Ufleyicilerin ayarsiz olmasi

D) Pozanin ayarsiz olmasi

E) Kagit gramajinin yiksek olmasi

Asagidakilerden hangisi baski sirasinda ya-
pilan kontrollerden biri degildir?

A) Mirekkep-su dengesi kontrol
B) Kagit gecis kontroli

C) Kros kontroli

D) Kalip banyo kontroli

E) Forsa kontroli

Asagidakilerden hangisi ofset baski maki-
nesinde yapilan baski ayarlarindan biri de-

gildir?

A) Poza ayari

B) Kutur ayari

C) On siper ayari
D) Forsa ayari

E) Derinlik ayari
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¢ BIRIMI

TEMEL
KAVRAMLAR

tonlama, nokta kazanci,
boncuklasma, kirletme,

arka verme, yolma,
kahp ugmasi

OGRENME

TABAKA OFSET BASKI
SORUNLARINI GIDERME

NELER OGRENECEKSINiz?

@» Ofset baskida muirekkep-su dengesini ayarlamayi,

@ Ofset baskida nokta genislemesine ¢6zim
bulmayi,

@ Ofset baskida zeminle ilgili sorunlari ¢gdzmeyi,
@ Ofset baskida tonlama sorununu ¢ézmeyi,

@ Ofset baskida blanketle ilgili sorunlari cozmeyi,
@ Ofset baskida miirekkeple ilgili sorunlari ¢gzmeyi,
@ Ofset baskida kagitla ilgili sorunlari ¢gdzmeyi,

@ Ofset baskida kalipla ilgili sorunlari ¢ozmeyi



TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

@o OGRENME BiRiMi

6. TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI
GIDERME
HAZIRLIK

CALISMASI Tabaka ofset baski sisteminde baski esnasinda ¢ok sayida sorunla
karsilasilabilir. Bu sorunlar; kagittan, makineden, miirekkepten ve mi-
rekkebe katilan yardimci maddeler gibi birgok faktérden kaynaklanabi-

Ofset baski makinesinde . e . .
lir. Baski operatoriiniin gérevi bu sorunlari baski esnasinda ¢ézmektir.

baski yaparken
karsilagtiginiz sorunlari 6.1. BASKI iLE iLGiLi SORUNLARI GIDERME

6zl I au . . - . .
ve goztm yoflarini Miurekkep, su ve kagidin istenmeyen sekilde etkilesime girmesi bas-

arkadaslarinizla ki sorunlarina yol agar. Baski slireci boyunca bu {i¢ unsur dikkatli bir se-

tartisiniz.

kilde gozlemlenmeli ve kontrol altinda tutulmalidir.
6.1.1. Miirekkep-Su Dengesi Ayarlama

Baski icin hazirlanmis kalibin is olan yerlerinde murekkebi kabul
edecek emdiilsiyon, is olmayan yerlerinde ise suyu kabul edecek gren

cukurcuklari adi verilen mikro gézenekler bulunur. Baski esnasinda mui-
rekkep-su dengesinin saglanmasi igin kalip tGizerinde mirekkep ve suyun
yeterli miktarda tutunmasi gerekir. Baski stresince miirekkep-su den-
gesi surekli kontrol altinda tutulmalidir. Mirekkep-su dengesiyle ilgili
sorun yasanirsa baskida istenen sonug alinamaz. Su olarak ifade edilen
hazne suyunun sertlik degeri 8-12 °dH, pH degeri 4,8-5,5 ve iletkenligi
800-1.200 mikroSiemens arasinda olmalidir. Bu 6zelliklerde bir hazne
suyu kullanilmazsa baski sirasinda kauguk ve miirekkep merdaneleri za-
rar gorir ve baskida istenen sonug elde edilemez.

Miurekkep-su dengesinde suyun mirekkebe oranla olmasi ge-
rekenden fazla kullanilmasi, baskida elde edilen goriintiiniin soluk
¢itkmasina az kullanilmasi ise tramli islerde sismelere neden olur.
Mirekkebin suya oranla fazla olmasi durumunda ise mirekkep, su
merdanelerini kisa slirede kirletip net bir baski yapilmasini engeller.

Basilan her is icin baski siiresi boyunca operatér tarafindan her 50
veya 100 tabaka kagit araliginda bir tabaka alinarak kontrol edilmeli-
dir. Bu kontrol hem miirekkep-su dengesinin saglanmasi hem de baski
kalitesinde ideal standardin korunmasi agisindan gereklidir (Tablo 6.1).

Tablo 6.1: Miirekkep-Su Dengesinin Bozulma Nedenleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollar

Mirekkep Unitesi merdaneleri ve nemlendirme

Makine Unitelerinin bakimsizhgi . . . .
Unitesi merdanelerinin kontrol edilmesi

Baski esnasinda kullanilacak hazne suyu ile miirek- | Baskida kullanilacak mirekkep ile hazne suyu
kep oraninin yanlis ayarlanmasi oranlarinin dogru degerlerde kullaniimasi

Hazne suyu konsantresinin ideal ph, sertlik ve

Hazne suyu konsantresinin yanlis olmasi . . . . .. .
iletkenlik degerlerine getirilmesi
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UYGULAMA
1. UYGULAMA o YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde mirekkep-su dengesi ayari yapmak.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak makinede miirekkep-su dengesi ayari yapiniz. Uygula-
may1 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac¢ Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri
v Ofset baski makinesi v" Spatula v" Baski makinesinin él¢isi
v Ofset baski kalibi v" 25x35 cm ebadinda, 32)(46 ch1 olglistinde ofset baski
V' Ofset baski miirekkebi 90 g/m? gramajinda e
kagrtlar v Baski makinesinin Unite sayisi

v Makinenin anahtar takimi Tek @init

V' Defter, kalem, silgi e
v" Hazne suyu kabi g ’

K__—_ \

UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK

1. Makinenin kapah oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemleri-
2. Miirekkep-su dengesi ayari yapmak icin ge- ni aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina

. uyunuz.
reken malzemeleri hazirlayiniz. Y

3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- AN
kat ediniz. /x\ /& & A
J

‘ UYARl ¢----- - N
Makinede mdrekkep-su dengesi ayari yaparken hazne suyunun tagimasi

N\

]
|
]
gereken ozellklerde olmasina dikkat ediniz. '

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is nligiini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gereg¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak 25x35 cm ebadinda, 90 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.
. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansériine ortali bir sekilde yikleyiniz.

. Girig asansoriiniin yiksekligini Gfleyicilerin kagitlar tfleyebilecegi yiikseklige getiriniz.
. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini, kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

. Giris asansorinln yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yikseklige getiriniz.

O 00 N O un B W N B

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini, kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

=
o

. Yan destek demirlerini, yuklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.

[EnY
[EEY

. Yuklediginiz kagitlarin baski siiresince geriye kagmalarini dnlemek igin arka destek demirini,
kullandiginiz kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz.
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Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takiniz (Gor-
sel 6.1).

Baskida kullanilacak miirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz.

Baskida kullanilacak mirekkebi mirekkep haznesine
yerlestiriniz.

Mirekkep hazne ayarlarini yapiniz.

Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun tze-
rinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz (Gorsel 6.2).
Hazne suyu merdanesinin donis hizi ayarini ideal do-
niis hizindan %5 fazla olacak sekilde ayarlayiniz.

Cikis asansori ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Cift kagit kontrol kontagini ayarlayiniz.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz.

Kagitlarin diizgiin hizalanmasi igin 6n siper ayarini ya-
piniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Baski islemini gerceklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansortinden kagitlari aliniz.

Basilan iste mirekkep-su dengesi ile ilgili sorunu tespit
ediniz (Gorsel 6.3).

Mirekkep-su dengesini saglamak igin hazne suyu mer-
danesinin ayarini ideal donus hizina getiriniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Baski islemini gerceklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Mirekkep-su dengesinin ideal baski standardina uygun
oldugunu tespit ediniz.

Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamlayiniz.
Makineyi durdurunuz.

Cikis asansortinden kagitlari aliniz.

Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. GCalisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz.

TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

Gorsel 6.1: Kalibin takilmasi

Gorsel 6.2: Hazne suyunun hazirlanmasi

MATBAA

- 5

Gorsel 6.3: Miirekkep-su dengesinin

saglanamamasi sorunu

OFSET BASKI TEKNIiKLERIi 10
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E( DEGERLENDIRME

@o OGRENME BiRiMi

B// Yaptiginiz ¢calisma Kontrol Listesi 1’deki olgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

Kontrol Listesi 1

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirhklari tamamladi.

Baskida kullanilacak kagitlari havalandirdi.

Giris asansori ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi, kalp kazanina takt.

Mirekkep hazne ayarlarini yapt.

Hazne suyu merdanesinin donis hizi ayarini ideal dénis hizindan %5 fazla ola-
cak sekilde ayarladi.

Cikis asansorunin ayarlarini yapt.

Makineyi ¢ahistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Murekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizgiin hizalanmalari igin 6n siper ayarini yapti.

Makineyi calistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Basilan iste mlrekkep-su dengesi ile ilgili sorunu tespit etti.

Mirekkep-su dengesini saglamak igin hazne suyu merdanesinin ayarini ideal
donis hizina getirdi.

Makineyi tekrar calistirarak baskiyi gergeklestirdi.

Murekkep-su dengesinin ideal baski standardina uygun oldugunu tespit etti.
Surekli baskiya gecgerek baski islemini tamamladi.

Makineyi durdurdu.

Cikis asansorinden kagitlari aldi.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz calist.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

6.1.2. Nokta Kazanci ve Baskidan Zemin Alinamamasi Sorunu

Ofset baskida karsilasilabilecek sorunlar arasinda yer alan nokta genislemesi, traml islerde tram nokta-
larinin olmasi gerekenden daha fazla genislemesidir. Baskidan zemin alinamamasi ise bircok faktore bagh
olmakla birlikte baskida olugan zeminin istenen netlikte olmamasindan kaynaklanir.

6.1.2.1. Baskidan Zemin Alinamamasi

Baski esnasinda zemin olarak baski yapilacak bolimdeki gériintiiniin net olmasi gerekirken daha silik
¢tkmasi ya da hi¢ ¢tkmamasi durumudur. Bu sorun birgok nedene bagl olabilir (Tablo 6.2).

Tablo 6.2: Baskidan Zemin Alinamamasi Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollar

Ofset baski makinesinde forsanin olmasi gereken-

Forsanin artirilmasi
den az ayarlanmis olmasi

Baskida kullanilan blanket yizeyinin hasarl ve

yipranmis olmasi

Blanketin degistirilmesi

Mirekkep merdanelerinin kaliba temasinda ayar-
sizhiklar olmasi

Mirekkep merdanelerinin kaliba temas ayarlari-
nin dogru yapilmasi

Murekkep-su dengesinde mirekkep oraninin ar-

Murekkep-su dengesinde ayarsizliklar olmasi tirimasi

Mirekkebin viskozitesinin artirilmasi

Baski kalibinin hasarl olmasi Baski kalibinda bir hasar varsa kalibin degistirilmesi

6.1.2.2. Nokta Kazanci Sorunu ve Sorunun Giderilmesi

Tram noktalarinin standartlar igerisinde kabul edilen degerlerden fazla sismesi sorunudur. Nokta ka-
zanci sorunu; fazla forsa, kagidin fazla emiciligi, kalibin yanlis hazirlanmasi vb. bir¢ok faktére baghdir (Tablo
6.3). Baski kontrol seridi lizerinde bulunan %80'lik ve %40’lik noktalar spektrofotometre ya da densitomet-
re ile Olcllerek nokta kazanci kontrol edilir.

Tablo 6.3: Nokta Kazancinin Sebepleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollan

Ofset baski makinesinin forsasinin fazla olmasi Forsa degerinin olmasi gereken diizeye getirilmesi

Miurekkebin viskozitesinin diisiik olmasi Mirekkebin viskozitesinin artirilmasi

Mirekkep merdanelerinin kalibin her tarafina esit

Mirekkep merdanelerinin ayarsizligi . . . .
2 i E bir sekilde temas etmesinin saglanmasi

Blanket ylzeyinin ideal 6zelliklerde olmamasi Blanketin degistirilmesi

Olmasi gereken standartlarda murekkep kullanil-
masl

Mirekkebin ideal 6zelliklerde olmamasi
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Nokta kazanci, baskida kullanilan kagidin tirtiine gore degisiklik gosterir. Kagidin emiciligi arthik¢a nokta

kazanci artar (Sekil 6.1).

Orijinal Nokta Parlak Kuse Mat Kuse 1. Hamur

3. Hamur

Sekil 6.1: Kagut tiirlerine gore nokta sismeleri

Spektrofotometre ile Olgiim Yapma: Zemin densitesi 6lciil-
meden once kagidin beyaz kismindan 6l¢iim yapilarak spektro-
fotometre kalibre edilir. Daha sonra zemin densitesi 6l¢im igin
o rengin %100'lik zemininden, nokta kazanci 6l¢iimi iginse sira-
siyla %80’lik ve %40’lik tramli bolgelerinden &lgim yapilir. Baski
esnasinda %80'lik ve %40'lik tramli bolgeler tekrar dl¢lilerek nokta
kazanci sorunu giderilmeye calisilir (Gorsel 6.4). Nokta kazanci so-
rununa midahale edilmezse baski sonucunda gorinti net olarak
olusmaz. Basilacak renk igin belirlenen 1SO 12647-2 No.lu stan-

dartlara uyularak baskinin gergeklestirilmesi gerekir (Tablo 6.4).

Tablo 6.4: Ofsette DIN ISO 12647-2'ye Gére CMYK Yogunluk, Nokta Kazanci (NK) ve Baski Kontrastligi (K) Degerleri

Gorsel 6.4: Spektrofotometre

Asos ik Zemin NK NK
Kagit Cinsi CMYK Yogunlugu %40 Tol. + %80 Tol. + | Kontrast | K-Tol *
K 1,85 16 %4 13 %3 0,42 0,07
C 1,55 13 %4 11 %3 0,40 0,06
Parlak Kuse
M 1,50 13 %4 11 %3 0,38 0,06
Y 1,45 13 %4 11 %3 0,37 0,06
K 1,75 16 %4 13 %3 0,39 0,07
C 1,45 13 %4 11 %3 0,37 0,06
Mat Kuse
M 1,40 13 %4 11 %3 0,37 0,06
Y 1,25 13 %4 11 %3 0,32 0,06
K 1,75 19 %4 13 %3 0,37 0,07
C 1,43 16 %4 11 %3 0,37 0,06
LWC Rotasyon
M 1,33 16 %4 11 %3 0,37 0,06
Y 1,26 16 %4 11 %3 0,32 0,06
K 1,55 22 %4 14 %3 0,24 0,08
LH C 1,20 19 %4 12 %3 0,24 0,06
. Hamur
M 1,15 19 %4 12 %3 0,22 0,06
Y 1,20 19 %4 12 %3 0,22 0,06
K 1,25 25 %4 14 %3 0,23 0,08
3 H C 1,00 19 %4 12 %3 0,24 0,06
. Hamur
M 0,95 19 %4 12 %3 0,22 0,06
Y 0,95 19 %4 12 %3 0,22 0,06
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o 2.. UYGULAMA o

AMAC : 32x46 cm Olgisiine sahip baski makinesinde baskidan zemin alinamamasi sorununu ¢ézmek.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak baskidan zemin alamama sorununu ¢éziiniiz. Uygula-

mayi 6gretmeninizin belirledigi stirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v' Ofset baski makinesi v' Spatula v" Baski makinesinin &l¢iisii
v" Ofset baski kalibi v Mikrometre 32)(4,6 cn.w e ofet baski
makinesi
v' Ofset baski miirekkebi v A4 ebadinda, 80 g/m?
ramaiinda kagtlar v' Baski makinesinin iinite sayisi
v" Makinenin anahtar takimi g . & Tek linite
v —_
T e kab Defter, kalem, silgi
4 UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK )
1. Makinenin kapal oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili gtivenlik 6nlemleri-
2. Baskidan zemin alamama sorununu ¢ézmek ni aliniz ve asagidaki gtivenlik levhalarina
- . . uyunuz.
icin gerekli olan malzemeleri hazirlayiniz.
3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- /\ /\ A A
kat ediniz. x ﬁ
J

Baskida kullanacaginiz kalpta ydzde ydz zemin iceren bir bdlgenin bulun- E
masina dikkat ediniz. '

ISLEM BASAMAKLARI

188
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. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is nligini giyip 6nligin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.

. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansoriine ortali bir sekilde yikleyiniz.

. Girig asansoriinln yuksekligini tfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylkseklige getiriniz.

. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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8. Giris asansorunun ylksekligini emicilerin kagitlari
cekebilecegi yiikseklige getiriniz.
9. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagit-
lara gore yapiniz.
10. Yan destek demirlerini, ylklediginiz kagitlara ha-
fifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.
11. Yuklediginiz kagitlarin baski sliresince geriye kac-
malarini 6nlemek igin arka destek demirini, kul-
landiginiz kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz.

12. Baskida kullanilacak kahbi, kalip kazanina takiniz.

13. Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikromet-

e Sl Py Gorsel 6.5: Forsanin ayarlanmasi
re ile 6l¢linliz.

14. Mikrometre ile 6lctigiiniiz kagidin kalinhk degeri-

ne gore ideal forsa degerini %3 az olacak sekilde
ayarlayiniz (Gorsel 6.5).

15. Baskida kullanilacak murekkebin viskozitesini spa-
tula ile yeterli akiskanliga getiriniz.

16. Baskida kullanilacak miirekkebi, miirekkep hazne-
sine yerlestiriniz.
17. Mirekkep hazne ayarlarini yapiniz.

18. Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
lizerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz.

19. Cikis asansori ayarlarini yapiniz.

20. Makineyi ¢alistiriniz.
21. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz. Gorsel 6.6: Miirekkep merdanelerinin

.. . L kaliba temas ettirilmesi
22. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz

(Gorsel 6.6).

23. Makineyi baski konumuna getiriniz.

24. Makineyi durdurunuz.

25. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

26. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

27. Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarlayiniz.

28. Kagitlarin diizglin hizalanmalari igin 6n siper aya-
rini yapiniz.

29. Makineyi calistiriniz (Gérsel 6.7).

30. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

31. Miirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

Gorsel 6.7: Makinenin ¢aligtirilmasi
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32. Makineyi baski konumuna getiriniz.
33. Baski islemini gerceklestiriniz.

34. Makineyi durdurunuz.

35. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

36. Baskidan zemin alinamamasi sorununu tespit ediniz
(Gorsel 6.8).

37. Makinenin forsasini ideal degere getiriniz.

38. Makineyi ¢alistiriniz.

39. Baski islemini gergeklestiriniz. Gorsel 6.8: Baskidan zemin

alinamamasi sorunu

40. Makineyi durdurunuz.

41. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

42. Baskidan zemin alinamamasi sorununun giderildigini
tespit ediniz (Gorsel 6.9).

43. Makineyi calistiriniz.

44. Siirekli baskiya gecerek baski islemini tamamlayiniz.
45. Makineyi durdurunuz.

46. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

47. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz

48. Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

Gorsel 6.9: Sorunsuz baski

Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 2’deki 6lgitler dikkate alinarak degerlendirilecektir.

Xl
w7 -

Kontrol Listesi 2

GOZLENECEK DAVRANISLAR

EVET

HAYIR

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirhklari tamamladi.

A4 ebadinda, 80 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansori ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takt.

Mikrometre ile 6l¢tiigu kagidin kalinlik degerine gore ideal forsa degerini %3
az olacak sekilde ayarladi.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10
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Mirekkep hazne ayarlarini yapti.

Cikis asansori ayarlarini yapt.

Makineyi ¢alistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizglin hizalanmasi i¢in 6n siper ayarini yapt.
Makineyi calistirdi.

Baski islemini gergeklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Baskidan zemin alinamamasi sorununu tespit etti.
Makinenin forsasini ideal degere getirdi.

Baski islemini gergeklestirdi.

Baskidan zemin alinamamasi sorununun giderildigini tespit etti.
Sirekli baskiya gecti.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirl, diizenli ve temiz galistr.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlar:
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3. UYGULAMA

AMAC : 32x46 cm Olgisiine sahip baski makinesinde nokta kazanci sorununu ¢ézmek.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak baski sirasinda meydana gelen nokta kazanci sorununu

¢0zlinliz. Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi slirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gere¢ ve Makineler

Spatula

isin Teknik Ozellikleri

v" Baski makinesinin élciisi
32x46 cm oOlglisiinde ofset baski
makinesi

v" Baski makinesinin tnite sayisi
Tek Uinite

V' Ofset baski makinesi v" Mikrometre

V' Ofset baski kalibi v" Densitometre

v' Ofset baski mirekkebi v" 25x35 cm ebadinda,
v" Makinenin anahtar takimi 110 g/m? gramajinda
v Hazne suyu kabi il

% v

Defter, kalem, silgi

/__—_

UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK

~

1. Makinenin kapah oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemleri-
2. Nokta kazanci sorununu ¢dzmek icin gere- ni aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina
. uyunuz.
ken malzemeleri hazirlayiniz.
3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- /\ /\ éi‘\‘ A
kat ediniz. x ﬁ
N J
UYARI 6 - oo oo .

ISLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

© 00 N O U1 B W N B

192

. Is dnligiini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.
. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansériine yikleyiniz.

. Giris asansorinln yuksekligini tfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylkseklige getiriniz.

. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

. Giris asansorinln yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yikseklige getiriniz.

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gore yapiniz.
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Yan destek demirlerini, ylklediginiz kagitlara hafif-
ce temas edecek sekilde ayarlayiniz.

Yuklediginiz kagitlarin baski slresince geriye kag-
malarini dnlemek igin arka destek demirini, kullan-
diginiz kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz.
Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takiniz.
Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikrometre
ile 6lglintiz.

Mikrometre ile 6l¢tliglinliz degere gore ideal forsa
ayari yapiniz.

Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spa-
tula ile yeterli akiskanliga getiriniz.

Baskida kullanilacak miirekkebi, miirekkep hazne-
sine yerlestiriniz (Gorsel 6.10).

Murekkep hazne ayarlarini yapiniz.

Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
Uzerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz.

Cikis asansori ayarlarini yapiniz.

Makineyi calistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Murekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz.
Kagitlarin diizgiin hizalanmalari igin 6n siper ayari-
ni yapiniz (Gorsel 6.11).

Makineyi galistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Baski islemini gerceklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansorunden kagitlari aliniz.

Kagidin beyaz kisminda spektrofotometreyi kalibre
ediniz (Gorsel 6.12).

Baski kontrol seridindeki %100'liik bolgeden zemin
densitesini 6lglinlz.

Spektrofotometre ile %80’lik ve %40’k tramh bol-
gelerden nokta kazanci degerlerini 6lglintiz (Gorsel
6.13).

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

Gorsel 6.10: Miirekkebin miirekkep
haznesine yerlestirilmesi

Gorsel 6.12: Spektrofotometrenin
kalibre edilmesi

Gorsel 6.13: Nokta kazanci 6l¢iimii
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39.
40.
41.
42.
43.
44.
45.
46.
47.
48.
49.
50.
51.

52.
53.
54.

55
56
57
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Makinenin forsasini ideal degere gore %3 artiriniz.

Makineyi galistiriniz.

Baski islemini gerceklestiriniz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Baski kontrol seridindeki %100'lik bélgeden zemin densitesini dlgliniiz.

Spektrofotometre ile %80’lik ve %40’lik tramli bolgelerden nokta kazanci degerlerini dlglinlz.
Baskida nokta kazanci sorununu tespit ediniz.

Forsay! ideal degere getiriniz.

Makineyi galistiriniz.

Baski islemini gerceklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Spektrofotometre ile %100, %80 ve %40'lik noktalardan dl¢iim yaparak nokta kazanci sorunu-
nun giderildigini tespit ediniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamlayiniz.

Makineyi durdurunuz.

. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

. Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

B/ 4 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 3'teki olgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
/

Kontrol Listesi 3

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

Kal

Ne

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.
Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.
25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.

Giris asansori ayarlarini yapt.

Mikrometre ile 6l¢tigl degere gore ideal forsa ayari yapi.
Miurekkep hazne ayarlarini yapti.
Cikis asansori ayarlarini yapti.

Makineyi calistirdi.

ibi, kalip kazanina takt.

mlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.

194
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Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizgiin hizalanmalari igin 6n siper ayarini yapt.
Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Kagidin beyaz kisminda spektrofotometreyi kalibre etti.

Baski kontrol seridindeki %100'lik bolgeden zemin densitesini ol¢ta.

Spektrofotometre ile %80’lik ve %40’lik tramli bélgelerden nokta kazanci deger-
lerini 6lct.

Makinenin forsasini ideal degere gore %3 arttirdi.

Makineyi ¢alistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Baski kontrol seridindeki %100'liik bolgeden zemin densitesini 6lgti.

Spektrofotometre ile %80’lik ve %40’lik tramli bélgelerden nokta kazanci deger-
lerini Olgt.

Baskida nokta kazanci sorununu tespit etti.
Forsayi ideal degere getirdi.

Makineyi ¢alistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Spektrofotometre ile %100, %80 ve %40'lik noktalardan 6l¢lim yaparak nokta
kazanci sorununun giderildigini tespit etti.

Makineyi calistirdi.

Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamladi.
Makineyi durdurdu.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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6.1.3. Tonlama Sorununu Gidermek

Ofset baskida en sik rastlanan sorunlardan biri de tonlamadir. Baskinin istenen sekilde gerceklestirilme-
si icin tonlama sorununun mutlaka ¢ézllmesi gerekir.

6.1.3.1. Tonlama

Baski esnasinda kullanilan kalibin mirekkep-su dengesizligi nedeniyle mirekkep almamasi gereken
yerlerinin de mirekkep almasina tonlama denir. Murekkep-su dengesinde mirekkebin suya gére daha
baskin oldugu bir durumu ifade eder (Gorsel 6.14, Tablo 6.5).

[ )

Gorsel 6.14: Tonlama sorunu

Tablo 6.5: Tonlama Sorununun Nedenleri ve C6ziim Yollari

Sorunun Nedenleri Coziim Yollan

Hazne suyu ile baski mirekkebinin birbirine karis- | Hazne suyu konsantrasyonunun dogru ayarlan-

masi masi
Mirekkep-su dengesinin bozuk olmasi Murekkep-su dengesinin dogru kurulmasi
Kaliba su veren merdane ayarlarinin yanls olmasi Kaliba su veren merdanelerin dogru ayarlanmasi

Hazne suyu isisinin en fazla +12 °C olacak sekilde

Hazne suyunun ¢ok ¢cabuk buharlagmasi
ayarlanmasi

Kaliba mirekkep veren merdane ayarlarinin yanls | Kaliba mirekkep veren merdanelerin dogru ayar-
olmasi lanmasi

Nemlendirme Unitesinin kirli olmasi Nemlendirme merdanelerinin temizlenmesi
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4. UYGULAMA

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : 32x46 cm Olcusiine sahip baski makinesinde tonlama sorununu ¢ézmek.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak tonlama sorununu ¢dziiniiz. Uygulamayi 6gretmenini-
zin belirledigi sirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v’ Ofset baski makinesi V" Mikrometre v" Baski makinesinin él¢lsi
V" Ofset baski kalibi v" 25x35cm ebadinda, 32x46 cm 6lclistinde ofset baski
. makinesi
v Ofset baski miirekkebi 120 g/m? gramajinda
kagitlar v" Baski makinesinin tnite sayisi

v" Makinenin anahtar takimi -

v Defter kal ilei Tek Unite
v" Hazne suyu kabi erter, kalem, stigl
v' Spatula

( S
UYGULAMAVYA ILISKIN HAZIRLIK D

1. Makinenin kapal oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili glivenlik 6nlemleri-

2. Baskidan tonlama sorununu cézmek icin ge- ni aliniz ve asagidaki giivenlik levhalarina

. . uyunuz.
rekli olan malzemeleri hazirlayiniz. Y

3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- /\ /\ A A
kat ediniz.. x &
J

] UYARI & - oo oo .

Hazne suyunun buharlagmasini minimum dizeyde tutmok icin atdlye sicok-
iginin 20-24 °C olmasina dikkat ediniz.

iISLEM BASAMAKLARI

. Is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

N

1
|
)
)
!

. Is 6nligiini giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak 25x35cm ebadinda, 120 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.
. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansorine yiikleyiniz.

. Giris asansorliniin yuksekligini tUfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylikseklige getiriniz.

. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

. Girig asansoriiniin yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yikseklige getiriniz.

O© 00 N O U1 B W N -

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

[uny
o

. Yan destek demirlerini, yliklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.

=
=

. Yuklediginiz kagitlarin baski stiresince geriye kagmalarini 6nlemek igin arka destek demirini, kul-
landiginiz kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz.
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12. Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takiniz.

13. Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikrometre ile
Olgliniz.

14. Mikrometre ile 6lgtiiglinliz degere gore ideal forsa
degeri ayarini yapiniz.

15. Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz.

16. Baskida kullanilacak murekkebi, murekkep haznesine
yerlestiriniz.

17. Murekkep hazne ayarlarini yapiniz (Gorsel 6.15).

18. Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
tizerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz. Gorsel 6.15: Miirekkep hazne ayar:

19. Hazne suyu merdanesi donis hizi ayarini ideal donis
hizindan %5 daha az olacak sekilde ayarlayiniz (Gor-
sel 6.16).

20. Cikis asansorl ayarlarini yapiniz.

21. Makineyi ¢alistiriniz.

22. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

23. Murekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

24. Makineyi baski konumuna getiriniz.

25. Makineyi durdurunuz.

26. Cikis asansorinden kagitlari aliniz.

27. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

28. Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz. _—

29. Kagitlarin diizglin hizalanmasi igin 0n siper ayarini ya- H
piniz.

30. Makineyi calistiriniz. Gorsel 6.16: Miirekkep hazne
31. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz. merdanesinin doniis hiz1 ayar1
32. Murekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
33. Makineyi baski konumuna getiriniz.

34. Baski islemini gerceklestiriniz.

35. Makineyi durdurunuz.

36. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

37. Tonlama sorununu tespit ediniz (Gorsel 6.17).
38. Kalibi fikser ve ofset stingeri ile siliniz.

39. Blanketi solvent ve bez ile siliniz.

—

40. Baski kazanini solvent ve bez ile siliniz. 4
41. Hazne suyu merdanesi donds hizi ayarini ideal duru-
ma getiriniz.
42. Makineyi ¢alistiriniz.
43. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
44. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

45. Makineyi baski konumuna getiriniz.
Gorsel 6.17: Tonlama sorunu

198 OFSET BASKI TEKNIiKLERIi 10



TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME @
o OGRENME BIRIMI

46. Baski islemini gerceklestiriniz. 4

47. Makineyi durdurunuz.

48. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

49. Baskida tonlama sorununun giderildigini tespit ediniz
(Gorsel 6.18).

50. Makineyi ¢alistiriniz.

51. Strekli baskiya gecerek baski islemini tamamlayiniz.

52. Makineyi durdurunuz.

53. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

54. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz. L

55. Galisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz. Gérsel 6.18: Sorunsuz baski

Ef DEGERLENDIRME

B// Yaptiginiz ¢alisma Kontrol Listesi 4’teki 6lgutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
- -

Kontrol Listesi .4

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

25x35cm ebadinda, 120 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansori ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takt.

Mikrometre ile Ol¢tligl degere gore ideal forsa degeri ayarini yapt.
Baskida kullanilacak mirekkebi, mirekkep haznesine yerlestirdi.

Mirekkep hazne ayarlarini yapti.

Hazne suyu merdanesinin donds hizi ayarini ideal donis hizindan %5 az olacak
sekilde ayarladi.

Cikis asansori ayarlarini yapt.

Makineyi calistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.
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Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizglin hizalanmasi igin 6n siper ayarini yapt.
Makineyi calistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Baski islemini gergeklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Baskida tonlama sorununu tespit etti.

Kalibi fikser ve ofset stingeri ile sildi.

Blanketi solvent ve bez ile sildi.

Baski kazanini solvent ve bez ile sildi.

Hazne suyu merdanesi donis hizi ayarini ideal duruma getirdi.
Makineyi calistirdi.

Baski islemini gergeklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Baskida olusan tonlama sorununun giderildigini tespit etti.
Makineyi calistirdi.

Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamladi.
Makineyi durdurdu.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz calisti.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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6.1.4. Miirekkep ile ilgili Baski Sorunlari

Murekkebin reolojik 6zellikleri, atélyedeki sicaklik, nem gibi faktorler nedeniyle baski sirasinda m-

rekkepten kaynakh sorunlar yasanir. Baskida mirekkepten kaynakh sorunlari kontrol altinda tutmak igin
ortamin nem ve sicaklik degerlerinin uygun standartlarda tutulmasi gerekir. Atélye ortaminin sicaklik deger
araligl 20-24 °C ve bagil nem orani %50-%55 araliginda olmalidir.

6.1.4.1. Miirekkebin Merdaneler Uzerinde Birikmesi

Murekkebin ¢ok kivamli ve sert olmasi, kagit tozlarinin mirekkebe karismasi gibi nedenlerle mirekkep
merdaneler Gzerinde biriktigi icin zor transfer edilir (Tablo 6.6).

Tablo 6.6: Miirekkebin Merdaneler Uzerinde Birikmesi Sorununun Nedenleri ve Céziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Co6zim Yollan
Mirekkebin viskozitesinin uygun olmamasi Murekkebin viskozitesinin ideal hale getirilmesi
Kagit tozlarinin mirekkebe karismasi Kullanilan kagidin idealiyle degistirilmesi

6.1.4.2. Boncuklasma

Murekkebin baski sonucunda kagit yizeyinin degisik noktalarinda boncuk seklinde gériinmesi sorunu-
dur. Murekkep kagit ylizeyinde dlizensiz olarak yayilir ve basilan renk farkl tonlarda goérinir (Tablo 6.7).

Tablo 6.7: Boncuklagsma Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar

Mirekkebe cok fazla inceltici katilmis olmasi Mirekkebe uygun 6lglide inceltici katilmasi
Olmasi gerekenden fazla murekkep verilmesi Baski icin gerekli miktarda mirekkep verilmesi
Fazla forsa verilmesi Forsanin ideal basing degerlerinde verilmesi
Kullanilan kagit ylizeyinin sert olmasi Kullanilan kagidin uygun 6zelliklerde olmasi

6.1.4.3. Miirekkebin Yayilmasi

Baski esnasinda ince kivamli mirekkep kullanilmasindan dolayi is olan yerlerin dis kenarlarinda izler
olusur (Tablo 6.8).

Tablo 6.8: Miirekkebin Yayilmasi Sorununun Nedenleri ve Céziim Yollar:

Sorunun Nedenleri C6zim Yollan

Mirekkebe fazla inceltici katilmis olmasi Murekkebe uygun 6lclide inceltici katilmasi

Baski icin yetecek miktarda mirekkep kullanil-

Baski icin gerekenden fazla mirekkep kullaniimasi mas|

Fazla forsa verilmesi Forsanin ideal basing degerlerinde verilmesi

Kullanilan blanket beslemesinin ideal yumusak

Kullanilan blanket beslemesinin sert olmasi
likta olmasi
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6.1.4.4. Kirletme

Basilan islerin istiflenmesi sirasinda alttaki kagidin ylzeyinde bulunan fazla murekkep, Gzerine konulan
kagidi kirletir (Tablo 6.9).

Tablo 6.9: Kirletme Sorununun Nedenleri ve Coztim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollan

Baski esnasinda fazla mirekkep kullanilmasi Baski igin yetecek miktarda miirekkep kullanilmasi
Murekkebin kuruma 6zelliginde sorun olmasi ideal kuruma &zelligine sahip miirekkep kullaniimasi
Fazla forsa verilmesi Forsanin ideal basing degerlerinde verilmesi

Cikis asansorine gerektigi kadar istifleme yapilma-

Cikis asansorine fazla istifleme yapilmasi mas,

6.1.4.5. Arka Verme

Basilan bir iste murekkebin ideal 6zelliklerde olmamasi, ofset baski operatori tarafindan fazla forsa
verilmesi, baskida kullanilan kagidin yiizey Ozellikleri gibi sebeplerden dolayi basilan isteki goriintinin
kagidin arka yuzeyinde de goériinmesi sorunudur (Tablo 6.10, Gorsel 6.19).

Tablo 6.10: Arka Verme Sorununun Nedenleri ve Coztim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollari

Baski esnasinda fazla miirekkep kullaniimasi Baski icin yetecek miktarda miirekkep kullanilmasi
Murekkebin kuruma 6zelliginde sorun olmasi Forsanin ideal basing degerlerinde verilmesi
Fazla forsa verilmesi ideal kuruma &zelligine sahip miirekkep kullaniimasi

Cikis asansorine gerektigi kadar istifleme yapilma-

Cikis asansorine fazla istifleme yapilmasi mas,

Gorsel 6.19: Arka verme sorunu
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UYGULAMA
YAPRAGI

5. UYGULAMA o

AMAC : Ofset baski makinesinde baski sirasinda miirekkebin boncuklagsmasi sorununu ¢ézmek.
GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak baskida miirekkebin boncuklasmasi sorununu ¢éziiniiz.

Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi sirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

v’ Ofset baski makinesi v Mirekkep inceltici v" Baski makinesinin él¢iisii
V' Ofset baski kalibi v Mikrometre 32x46 cm 6lclistinde ofset baski
. . makinesi
v’ Ofset baski miirekkebi v A4 ebadinda, 90 g/m?
S/ N B ramalndalkagitlar v" Baski makinesinin iinite sayisi
Makinenin anahtar takimi Tek iinite
v’ Hazne suyu kabi v Defter, kalem, silgi
v’ Spatula
4 UYGULAMAVYA iLiSKiN HAZIRLIK )
1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili gtivenlik dnlemleri-
2. Baskida mirekkebin boncuklasmasi soru- ni aliniz ve asagidaki glivenlik levhalarina
nunu ¢ézmek icin gereken malzemeleri ha- uyunuz.
zirlayiniz. \
3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- /x\ Ab\ A A
kat ediniz.
N J

iSLEM BASAMAKLARI

. Is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nligiini giyip 6nligiin diigmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. Baskida kullanilacak A4 ebadinda, 90 g/m? gramajindaki kagitlar havalandiriniz.

. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansoriine yikleyiniz.

. Giris asansorlinlin yuksekligini tfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylikseklige getiriniz.
. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

. Girig asansoriniin yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yukseklige getiriniz.

© 00 N O U1 A W N -

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.
10. Yan destek demirlerini, yiklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.

11. Yuklediginiz kagitlarin baski stresince geriye kagmalarini 6nlemek icin arka destek demirini, kul-
landiginiz kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz.

12. Baskida kullanilacak kalbi kalip kazanina takiniz.

13. Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikrometre ile dlgtiniiz.
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14. Mikrometre ile Olctligiintz kagidin kalinlik degerine
gore ideal forsa degeri ayarini yapiniz.

15. Baskida kullanilacak miirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz (Gorsel 6.20).

16. Baskida kullanilacak murekkebi, miirekkep haznesine
yerlestiriniz.

17. Mirekkep hazne ayar vidalarini, ideal miktardan %10
fazla mirekkep verecek sekilde ayarlayiniz.

18. Mirekkep hazne merdanesinin donis hizini, idealin-

den %10 daha hizli olacak sekilde ayarlayiniz.

19. Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun Gorsel 6.20: Miirekkebin
Gzerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz. viskozitesinin ayarlanmasi

20. Cikis asansorl ayarlarini yapiniz.

21. Makineyi ¢alistiriniz.

22. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
23. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

24. Makineyi baski konumuna getiriniz.

25. Makineyi durdurunuz.

26. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

27. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

28. Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz (Gorsel 6.21).

29. Kagitlarin diizgiin hizalanmasi icin 6n siper ayarini ya-
piniz.

30. Makineyi ¢alistiriniz.

31. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz. Gérsel 6.21: Pozanin ayarlanmasi
32. Murekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
33. Makineyi baski konumuna getiriniz.

34. Baski islemini gergeklestiriniz.

35. Makineyi durdurunuz.
36. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

37. Mirekkep boncuklagsmasi sorununu tespit ediniz
(Gorsel 6.22).

38. Mirekkep hazne ayarlarini ideal seviyeye getiriniz.

39. Mirekkep hazne merdanesinin dénis hizi ayarini ide-
al seviyeye getiriniz.

40. Kalibi fikser ve ofset siingeri ile siliniz

41. Blanketi solvent ve bez ile siliniz.

42. Baski kazanini solvent ve bez ile siliniz.

43. Makineyi galistiriniz.

Gorsel 6.22: Boncuklagsma sorunu
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44. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

45. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
46. Makineyi baski konumuna getiriniz.

47. Baski islemini gerceklestiriniz.

48. Makineyi durdurunuz.

49. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

50. Baskida miirekkep bocuklasmasi sorununun gideril-
digini tespit ediniz (Gorsel 6.23).

51. Makineyi ¢alistiriniz.

-

52. Sirekli baskiya gecerek baski islemini tamamlayiniz.
56, el e, Gorsel 6.23: Sorunsuz baski
54. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

55. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

56. Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

E// Yaptiginiz ¢calisma Kontrol Listesi 5'teki 6l¢ltler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

Kontrol Listesi 5

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aldI.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

A4 ebadinda, 90 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansori ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takt.

Mikrometre ile 6l¢tiigl degere gore ideal forsa degeri ayarini yapt.

Miurekkep hazne ayar vidalarini, ideal miktardan %10 fazla murekkep verecek
sekilde ayarladi.

Murekkep hazne merdanesinin donis hizini idealinden %10 daha hizli olacak
sekilde ayarladi.

Cikis asansori ayarlarini yapt.
Makineyi ¢alistird.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10 205



TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

@o OGRENME BiRiMi

Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapt.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizgiin hizalanmasi icin 6n siper ayarini yapt.
Makineyi ¢alistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Mirekkep boncuklasmasi sorununu tespit etti.
Mirekkep hazne ayarlarini ideal seviyeye getirdi.
Mirekkep hazne merdanesinin donis hizini ideal seviyeye getirdi.
Kalibi fikser ve ofset stingeri ile sildi.

Blanketi solvent ve bez ile sildi.

Baski kazanini solvent ve bez ile sildi.

Makineyi calistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Baskida mirekkep boncuklagsmasi sorununun giderildigini tespit etti.
Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamladi.
Makineyi durdurdu.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alistr.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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6.1.5. Kagit ile ilgili Baski Sorunlari

Kagidin gerek fiziksel ve kimyasal 6zellikleri gerekse baski atolyesi ortaminin nemi ve sicakligi baski igin
uygun degerlerde olmalidir. Bu degerlerin saglanamamasi ve makinenin mekanik ayarlarinin baski igin uy-
gun olmamasi kagitla ilgili baski sorunlarina yol agar.

6.1.5.1. Kagidin Uzamasi

Kagit olgllerinin uzayarak degismesidir. Kagitlar atdlye ortaminda ideal nem ve sicaklik kosullarinda
saklanmalidir. Aksi takdirde kagidin uzamasi nedeniyle ideal bir kagit akisi saglamak ve baski gerceklestir-
mek mimkin olmaz. Mekanik uzama, kagidin makineden gegisi sirasinda fazla forsa verilmesi sonucu olu-
sur. Kagit makineye daima su yénii makinenin kazanlarina paralel olacak sekilde verilmelidir. (Tablo 6.11).

Tablo 6.11: K&gidin Uzamasi Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar

Sorunun Nedenleri Co6ziim Yollar

Atélyenin nem durumunun ideal standartlardan | Atélyenin nem durumunun ideal sartlara getiril-
fazla olmasi mesi

Fazla forsa verilmesi Forsanin ideal basing degerlerinde verilmesi

6.1.5.2. Baskida Kagidin Burugmasi

Kagidin burusarak baski icin gerekli fiziksel 6zelliklerinden uzaklasmasidir. Kagidin baski esnasinda bu-
rusmasi; atélye ortamindaki nem oraninin idealin (izerinde olmasi, blanketin iyi gerdirilmemis olmasi, baski
kazani ile blanket kazani arasindaki forsanin kazanlarin kenarlarinda daha fazla olmasi gibi birgok faktore
bagl olarak ortaya ¢ikan bir sorundur (Tablo 6.12).

Tablo 6.12: Baskida Kagidin Burusmast Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollari

Atolyedeki nem oraninin standart degerlerin lize- | Atélyedeki nem oraninin standart degerlerde ol-

rinde olmasi masi
Makaslarin ayarsizlig Makas ayarlarinin dogru yapilmasi
Blanketin yeterince gerdirilmemis olmasi Blanketin dogru sekilde gerdirilmesi
Blanket kazani ile baski kazani arasindaki forsanin | Blanket kazani ile baski kazani arasindaki forsanin
dengesiz olmasi dengeli sekilde ayarlanmasi
6.1.5.3. Yolma

Baski esnasinda kagittan kopan parcalar blanket ve kalip ylzeyine yapisir. Bu parcalar daha sonra maki-
nenin merdanelerine de yapisarak baski kalitesini olumsuz etkiler (Tablo 6.13).

Tablo 6.13: Yolma Sorununun Nedenleri ve C6ziim Yollar1

Kullanilan kagidin ylizey 6zelliklerinin iyi olmamasi | Kullanilan kagidin ideal standartlarda olmasi
Mirekkebin asiri yapiskan olmasi Kullanilan mirekkebin ideal standartlarda olmasi
Atélyenin soguk olmasi Atélye sicakhginin 20-24 °C getirilmesi

Baski hizinin yiiksek olmasi Baski hizinin distrilmesi
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. 6. UYGULAMA o

AMAC : Ofset baski makinesinde baski sirasinda kagitta yolma sorununu ¢ézmek.

GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak baski sirasinda kagitta yolma sorununu ¢oziiniiz. Uygu-
lamayi 6gretmeninizin belirledigi sirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gerec ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

V" Ofset baski makinesi v" Fikser ve solvent V" Baski makinesinin 6lgist
V' Ofset baski kalibi V' Ofset siingeri ve bez 32x46 cm 6lclistinde ofset baski
- ) makinesi
v Ofset baski murekkebi v" 25x35 cm ebadinda,
2 . v" Baski makinesinin nite sayis|
v Makinenin anahtar takimi 120 g/m? gramajinda I
Kast] Tek Unite
v" Hazne suyu kabi agitiar
v -
7 S Defter, kalem, silgi
v Mikrometre

/__—_ \

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili givenlik dnlemleri-
ni aliniz ve asagidaki gtivenlik levhalarina

2. Baskisirasinda kagitta yolma sorununu ¢6z-

. . uyunuz.
mek icin gereken malzemeleri hazirlayiniz. Y

3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- A
kat ediniz. /x\ Ay\ A A
J

UYARI e---- oo N
Mdrekkebin 20-24 *C'den daha dlglk sicaklkta saklanmasi durumunda ya-

-

pigkanik ézelliginin arthigini unutmayiniz.

iISLEM BASAMAKLARI

. Is saglhig1 ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nltgiini giyip 6nligiin dugmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. 25x35 cm ebadinda, 120 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.

. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansoriine yukleyiniz.

. Giris asansorlinlin yuksekligini tfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylikseklige getiriniz.
. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

. Girig asansorliniin yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yiikseklige getiriniz.

O© 00 N OO U1 B W N -

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

[uny
o

. Yan destek demirlerini, yliklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.
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Yuklediginiz kagitlarin baski siiresince geriye kagma-
larini 6nlemek icin arka destek demirini, kullandiginiz
kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz (Gorsel 6.24).
Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takiniz.
Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikrometre
ile 6lglintiz.

Mikrometre ile 6lctiigliniiz degere gore ideal forsa
degeri ayarini yapiniz.

Baskida kullanilacak miirekkebin viskozitesini spatu-
la ile yeterli akiskanhga getiriniz.

Baskida kullanilacak yapiskan 6zelligi glcli murek-
kebi, murekkep haznesine yerlestiriniz.

Mirekkep hazne ayarlarini yapiniz.

Mirekkep merdanelerini ayarlayiniz.

Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun
Uzerinde yazan karigim oranina gére ayarlayiniz.
Cikis asansori ayarlarini yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz
(Gorsel 6.25).

Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.

Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarlayiniz.

Kagitlarin dizgiin hizalanmasi icin 6n siper ayarini
yapiniz.

Makineyi ¢alistiriniz.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
Makineyi baski konumuna getiriniz.

Makinenin ¢alisma hizini baski igin ideal ¢alisma hizi-
na gore %10 arttiriniz.

Baski islemini gergeklestiriniz.

Makineyi durdurunuz.

Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

Basilan iste yolma sorununu tespit ediniz (Gorsel 6.26).
Kalip kazanini fikser ve ofset stingeri ile siliniz.

Blanket kazanini solvent ve bez ile siliniz.

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

Gorsel 6.24: Arka destek demirinin
ayarlanmasi

Gorsel 6.25: Nemlendirme merdanelerinin
kaliba temas ettirilmesi

Gorsel 6.26: Yolma sorunu
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41. Merdanelere yapisan kagit pargaciklarini solvent ve
bez ile siliniz.

42. Murekkep haznesinde bulunan asiri yapiskan 6zellikli
mirekkebi, miirekkep haznesinden aliniz.

43. Mirekkep haznesine ideal o6zelliklerde mirekkep
yerlestiriniz (Gorsel 6.27).

44. Makineyi galistiriniz.

45. Makinenin ¢alisma hizini ideal seviyeye getiriniz.
46. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz. Grsel 6.27: Miirekkebin hazneye
47. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz. konulmasi

48. Makineyi baski konumuna getiriniz.

49. Baski islemini gerceklestiriniz.

50. Makineyi durdurunuz.

51. Cikis asansorinden kagitlari aliniz. A ™\

52. Baskida kagitta yolma sorununun giderildigini tespit
ediniz (Gorsel 6.28).

53. Makineyi ¢alistiriniz.

54. Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamlayiniz. MAT B AA

55. Makineyi durdurunuz.

56. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

57. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

58. Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz. AN J

Gorsel 6.28: Sorunsuz baski

E( DEGERLENDIRME

E// Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 6’daki 6lcutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
-

Kontrol Listesi 6

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve glivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirliklari tamamladi.

25x35 cm ebadinda, 120 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansori ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takt.

Mikrometre ile Ol¢tligl degere gore ideal forsa degeri ayarini yapt.

Baskida kullanilacak yapiskan ozelligi glicli mirekkebi mirekkep haznesine
yerlestirdi.

Mirekkep hazne ayarlarini yapt.
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Cikis asansoru ayarlarini yapt.

Makineyi calistirdi.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapti.

Kagitlarin gecisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizgiin hizalanmasi icin 6n siper ayarini yapt.
Makineyi calistirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Makinenin ¢alisma hizini baski icin ideal galisma hizina gére %10 arttirdi.
Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Basilan iste kalip kazanina ve blanket kazanina yapisan kagit pargaciklarini tes-
pit etti.

Kalip kazanini fikser ve ofset slingeri ile sildi.

Blanket kazanini solvent ve bez ile sildi.

Merdanelere yapisan kagit pargaciklarini solvent ve bez ile sildi.
Mirekkep haznesine uygun 6zelliklerde mirekkep yerlestirdi.
Makineyi gahstirdi.

Makinenin galisma hizini ideal seviyeye getirdi.

Makineyi baski konumuna getirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Baski sirasinda kagitta yolma sorununun giderildigini tespit etti.
Makineyi cahstirdi.

Surekli baskiya gegerek baski islemini tamamladi.

Makineyi durdurdu.

Arag gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirh, diizenli ve temiz ¢alisti.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:

OFSET BASKI TEKNIiKLERI 10

211



TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

@o OGRENME BiRiMi

6.2. BLANKET iLE iLGiLi SORUNLARI GIDERME

Ofset baski sisteminde baski sirasinda ¢ikan problemler degisik faktorlerden kaynaklanabilir. Bunlarin
icerisinde blanketin ana faktor olarak ortaya c¢iktigi sorunlar 6ncelikle blankete, makinenin mekanik ak-
samlarina ve baskida kullanilan yardimci malzemelere miidahale edilerek giderilir.

Blanketle ilgili baski sorunlari; blanket ylizeyinin fiziksel yapisindan, blanketin yiizeyinde kullanilan kim-
yasallardan, blanketin blanket kazanina sardirilmasi ve alt beslemesinin yapilmasi sirasinda olusan hatalar-
dan veya makinedeki mekanik ayarsizliklardan kaynakli ¢ikan sorunlardir.

6.2.1. Blanket Yiizeyinin Parlamasi

Hazne suyuna ve mirekkebe katilan yanlis katki maddelerinden ve baskida kullanilan kagit yiizeyinin
tozundan kaynaklanan sorundur. Blanket yiizeyinin parlamasi, gériintiiniin blankete, blanketten de baski
materyaline transferinde probleme yol acar (Tablo 6.14).

Tablo 6.14: Blanket Yiizeyinin Parlamasi Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollan

Blanketin sarimi ile ilgili ayarsizliklarin olmasi Blanket sarim isleminin dogru yapilmasi

Hazne suyu icerisinde yanlis katki maddelerinin olmasi | Hazne suyu degerlerinin dogru olmasi

Murekkep icerisine katilan yanhs katki maddeleri Dogru oranlara sahip mirekkep kullaniimasi
Yanlis temizlik maddelerinin kullanilmasi Uygun temizlik maddelerinin kullanilmasi
Yanlis kagit kullanimi ideal 6zelliklerde kagit kullaniimasi

6.2.2. Blanketin Sertlesmesi

Blanketin sertlesmesiyle ortaya ¢ikan sorundur. Mecbur kalmadikca segatif kullanimindan kaginmak
gerekir. Blanketler uygun sicaklik ve nem degerlerinde saklanmalidir. Blanketlerin glines 1s1§ina maruz bi-
rakilmamasina dikkat edilmelidir (Tablo 6.15).

Tablo 6.15: Blanket Sertlesmesi Sorununun Nedenleri ve Céziim Yollar:

Sorunun Nedenleri Coziim Yollar

Fazla segatif kullanilmasi Mumkin oldugunca az segatif kullaniimasi

Blanketin uygun olmayan sicaklik ve nem degerle- | Blanketin uygun sicaklik ve nem degerlerinde
rinde saklanmasi saklanmasi
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6.2.3. Blanket Kenarlarinin Agilmasi

Blanket kenarlarinin agilmasi sorunu, blanketin dokuma tabakasi ile kauguk kisminin birbirinden ayril-
masi ile olusur. (Tablo 6.16).

Tablo 6.16: Blanket Kenarlarinin A¢ilmas: Nedenleri ve Coziim Yollari

Sorunun Nedenleri

Coziim Yollan

Blanket alti beslemesinin yanlis yapilmasi Blanket alti beslemesinin dogru yapilmasi

Blanketin yanlis gerdirilmesi Blanketin dogru sekilde gerdirilmesi

Forsanin fazla olmasi

Baski forsasinin uygun degerlere getirilmesi

6.2.4. Blanketin Ezilmesi

Blanketin ylizeyinde cm?ye uygulanan basing blanketin yapisina gore fazla oldugu zaman blanket ezilir.

Bu durumda, basilmak istenen goriintiiniin blanket ylizeyine ve baski materyaline transferinde sorun ya-
sanir (Gorsel 6.29, Tablo 6.17).

E

Gorsel 6.29: Blanketin ezilmesi sorunu

Tablo 6.17: Blanket Ezilmesi Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri

Coziim Yollan

Blanketin darbe almasi Blanketin darbelerden korunmasi

Forsanin fazla olmasi

Forsanin ideal basing degerlerinde olmasi

BILGI - - -

Blanket altina konulacak beslemenin kahnhgl, kullanilacak baski makinesine E
gére degigir. Besleme kalinligi makinenin teknik katalogunda belirtilir. )
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TABAKA OFSET BASKI SORUNLARINI GIDERME

7. UYGULAMA

UYGULAMA
YAPRAGI

AMAC : Ofset baski makinesinde baski sirasinda blanketin ezilmesi sorununu ¢6zmek.
GOREV: Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak baski sirasinda blanketin ezilmesi sorununu ¢dziiniiz.

Uygulamayi 6gretmeninizin belirledigi siirede tamamlayiniz.

Kullanilacak Arac Gere¢ ve Makineler isin Teknik Ozellikleri

Ofset baski makinesi v Speragum v" Baski makinesinin él¢isi

Ofset baski kalibi v Mikrometre 32x46 cm 6lclistinde ofset baski
makinesi

Ofset baski mirekkebi v 25x35 cm ebadinda,

v" Baski makinesinin iinite sayisi

i 110 g/m? gramajinda
Makinenin anahtar takimi g/m*g ] Tek iinite

Hazne suyu kabi L

D N N N NN

v -
Spatula Defter, kalem, silgi

/__—_ \

UYGULAMAVYA iLiSKIN HAZIRLIK

1. Makinenin kapali oldugundan emin olunuz. 4. Baski makinesiyle ilgili givenlik dnlemleri-
ni aliniz ve asagidaki gtvenlik levhalarina

2. Baskida blanketin ezilmesi sorununu ¢6z-

. . uyunuz.
mek icin gereken malzemeleri hazirlayiniz. Y

3. Kullanilacak makinenin temiz olmasina dik- AN\
kat ediniz. x &
N\ J
iSLEM BASAMAKLARI

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

. Is 6nligini giyip 6nligiin digmelerini ilikleyiniz.

. Kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

. 25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandiriniz.

. Baskida kullanilacak kagitlari giris asansoriine ylkleyiniz.

. Giris asansoriiniin yuksekligini tUfleyicilerin kagitlari Gfleyebilecegi ylikseklige getiriniz.
. Ufleyicilerin konum ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

. Girig asansorinin yuksekligini emicilerin kagitlari cekebilecegi yukseklige getiriniz.

O 00 N o U B W N

. Emicilerin agi ve hava ayarlarini kullanilacak kagitlara gére yapiniz.

=
o

. Yan destek demirlerini, yuklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz.

=
=

. Yuklediginiz kagitlarin baski siiresince geriye kagmalarini 6nlemek igin arka destek demirini,

kullandiginiz kagitlarin miktarina gore ayarlayiniz.

12. Baskida kullanilacak kahbi, kalip kazanina takiniz.
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13. Baskida kullanilacak kagidin kalinligini mikrometre ile
Olcunliz.

14. Mikrometre ile Olgtligliniz degere gore ideal forsa
degeri ayarini yapiniz.

15. Baskida kullanilacak mirekkebin viskozitesini spatula
ile yeterli akiskanliga getiriniz.

16. Baskida kullanilacak murekkebi, miirekkep haznesine

yerlestiriniz.

17. Mirekkep hazne ayarlarini yapiniz.

18. Hazne suyunu, hazne suyu konsantresi bidonunun Gorsel 6.30: Hazne suyu

. .. . konsantresinin hazirlanmasi
Uzerinde yazan karisim oranina gore ayarlayiniz (Gor-

sel 6.30).

19. Baskida kullanacaginiz kagitlardan en Ustteki kagidi

kenarindan kirarak katlayiniz (Gorsel 6.31).
20. Cikis asansorl ayarlarini yapiniz.
21. Makineyi ¢alistiriniz.
22. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
23. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
24. Makineyi baski konumuna getiriniz.
25. Makineyi durdurunuz.

26. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

27. Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapiniz.
28. Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarlayiniz. Gorsel 6.31: Kagidin kenarindan

Ax L S katlanmas1
29. Kagitlarin duzgln hizalanmasi igin 6n siper ayarini

yapiniz.
30. Makineyi ¢alistiriniz.

31. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
32. Mirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz.
33. Makineyi baski konumuna getiriniz.

34. Baski islemini gerceklestiriniz.

35. Makineyi durdurunuz.

36. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.

37. Blanket ezilmesi sorununu tespit ediniz.

38. Katlanan kagidin blankette ezmis oldugu bolgeyi spe-

ragum ve bez ile silerek sisiriniz (Gorsel 6.32). Gorsel 6.32: Blanketin sisirilmesi
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39. Makineyi ¢alistiriniz.

40. Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettiriniz.

41. Miirekkep merdanelerini kaliba temas ettiriniz. MAT = AA

42. Makineyi baski konumuna getiriniz.

43. Baski islemini gerceklestiriniz.

44. Makineyi durdurunuz. o2 )

45. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz. ﬁ

46. Blanket ezilmesi sorununun giderildigini tespit ediniz. Gorsel 6.33: Sorunsuz baski

47. Makineyi calistiriniz.

48. Surekli baskiya gegerek baski islemini tamamlayiniz
(Gorsel 6.33).

49. Makineyi durdurunuz.
50. Cikis asansoriinden kagitlari aliniz.
51. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

52. Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizleyiniz.

DEGERLENDIRME

7 Yaptiginiz calisma Kontrol Listesi 7'deki olcutler dikkate alinarak degerlendirilecektir.
>

Kontrol Listesi 7

GOZLENECEK DAVRANISLAR EVET HAYIR

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iliskin hazirhklari tamamladi.

25x35 cm ebadinda, 110 g/m? gramajindaki kagitlari havalandirdi.
Giris asansoru ayarlarini yapt.

Baskida kullanilacak kalibi, kalip kazanina takt.

Mikrometre ile 6l¢tigl degere gore ideal forsa degeri ayarini yapt.
Mirekkep hazne ayarlarini yapt.

Baskida kullanacagi kagitlardan en Ustteki kagidi kenarindan kirarak katladi.

Makineyi calistirdi.
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Cikis asansori ayarlarini yapt.

Nemlendirme merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Murekkep merdanelerini kaliba temas ettirdi.
Makineyi baski konumuna getirdi.

Makineyi durdurdu.

Cift kagit kontrol kontagi ayarini yapti.

Kagitlarin gegisine gore pozayi ayarladi.

Kagitlarin diizgiin hizalanmasi igin 6n siper ayarini yapt.
Cikis asansori ayarlarini yapt.

Makineyi calistirdi.

Baski islemini gerceklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Blanket ezilmesi sorununu tespit etti.

Blanketin ezilen boélgesini speragum ve bez ile silerek sisirdi.
Makineyi cahlistirdi.

Baski islemini gergeklestirdi.

Makineyi durdurdu.

Blanket ezilmesi sorununun giderildigini tespit etti.
Surekli baskiya gecerek baski islemini tamamladi.
Makineyi durdurdu.

Arac gereci dogru sekilde kullandi.

Sabirli, diizenli ve temiz calist.

Calisma alanini ve ofset baski makinesini temizledi.

Ogretmen Yorumlari:
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6.3. KALIP iLE iLGiLi SORUNLARI GIDERME

Ofset baski sisteminde ¢ogaltilacak goriintii 6nce kalip Gzerine aktarilir. Daha sonra kaliptaki goriintu
cesitli asamalardan gecerek baski materyaline transfer edilir. Kaliptaki gérintiiniin istenen sekilde ¢ogal-
tilmasi icin baski kalibindaki gériintiiniin kusursuz hazirlanmasi gerekir. Aksi takdirde baski sirasinda baski
kalibindan kaynakli problemler yasanabilir.

6.3.1. Kalip Ugmasi

Baskisi yapilacak isin bir kisminin veya tamaminin kalip ylizeyinden kaybolmasi sonucu olusan baski
hatasidir. Kalip ugmasi, baski dncesi hazirlik islemleri asamasinda yapilan hatalardan kaynaklanabilecegi
gibi baski sirasinda da ortaya gikabilir (Tablo 6.18).

Tablo 6.18: Kalip U¢mas: Sorununun Nedenleri ve Coztim Yollar1

Sorunun Nedenleri Co6ziim Yollan

Tire islerde ucan bolge kicikse ekleme kalemiyle
Negatif kaliplarda distik poz kullaniimasi . E <; . 2 E v
mudahale edilmesi

Pozitif kalibin developman sirasinda beyaz isik
. . P yaz 1s Standartlara uyularak dogru bir kalip hazirlanmasi
gérmesi

Hazne suyu konsantresininin dogru sekilde ayar-

Cok asidik hazne suyu kullaniimasi
lanmasi

Hazne suyu konsantresininin dogru sekilde ayar-
Pozitif kaliplarda bazik hazne suyu kullanilmasi | y gru s Y
anmasl

Asiri forsa verilmesi Forsanin ideal seviyeye getirilmesi

. Nemlendirme ve mirekkep merdanelerinin kaliba
Kaliba temas eden merdanelerin ayarsizliklari N .
temasinin dogru sekilde ayarlanmasi

Siskin veya gevsek blanket kullaniimasi ideal 6zelliklerde blanket kullaniimasi

Kagit tozlarinin blankete yapismasi ideal 6zelliklerde kagrt kullanilmasi

Mirekkebin koyulastirilmasi ya da uygun katki

Kahptaki murekkebin yetersiz olmasi
2 Y maddeleriyle mirekkep miktarinin artiriimasi

6.3.2. Kalibin Miirekkep Almamasi

Kalip tizerinde miirekkep almasi gereken yerlerin mirekkep almamasidir. Bu durumda baski, istenen
sekilde gerceklesmez (Tablo 6.19).

Tablo 6.19: Kalibin Miirekkep Almamas1 Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar:

Sorunun Nedenleri Coziim Yollan

Kalip tGzerinde bulunan zamkin iyi temizlenmemesi | Kalip lizerinde bulunan zamkin temizlenmesi

Kalip izerinde onceki baskidan kalan mirekkebin | Kalip Gzerinde miirekkep kalintisi varsa temizlen-
iyi temizlenmemis olmasi mesi
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6.3.3. Kalip Kirlenmesi

Kullanilan murekkebin yumusak ve yagh olmasi veya baski esnasinda kalip ylizeyinin yipranmasi ne-
deniyle olusan baski hatasidir. Baski kalibinin pozlandirilmasi sirasinda yapilan hatalardan dolay! da kalip
kirlenmesi sorunu yasanir (Tablo 6.20).

Tablo 6.20: Kalip Kirlenmesi Sorununun Nedenleri ve Coziim Yollar1

Sorunun Nedenleri Coziim Yollari

Merdane kiliflarinin kirli halde kullaniimasi Merdane kiliflarinin temiz olmasi

Kalibin banyo islem siiresinin kisa olmasi Kalibin banyo islem siiresinin ideal aralikta olmasi

Murekkebin ¢ok yumusak ve yagl olmasi Mirekkebin ideal 6zelliklerde olmasi

Murekkebe asindirici maddelerin karismasi Uygun ozelliklerde miirekkep kullaniimasi

Kagida asindirici maddelerin karismasi Uygun ozelliklerde kagit kullaniimasi

Kalibin iyi temizlenmemesi Kalibin temizlenerek zamklanip kurutulmasi
Mirekkebin akis hizinin azaltilarak kaliba temas

Kullanilan mirekkebin yapi olarak uygun olmamasi | eden mirekkep merdanelerinin basincinin dis-
rilmesi

Forsanin fazla olmasi Forsanin dislrilmesi

6.3.4. Kalibin Catlamasi ve Yirtilmasi

Kalibin ¢atlamasi ve yirtilmasi, ofset baskida kullanilan kalibin yapisindan kaynaklanabilecegi gibi ka-
lilbin makineye takilmasi ya da baski sirasinda birtakim mekanik ayarsizliklardan kaynaklanan sorunlar ne-
deniyle de olusabilir (Tablo 6.21).

Tablo 6.21: Kalibin Catlamasi ve Yirtilmasi Sorununun Nedenleri ve Céziim Yollar:

Sorunun Nedenleri Co6ziim Yollan

Kalip alti beslemesinin iyi yapilmamis olmasi Kalip alti beslemesinin dogru yapilmasi

Baski esnasinda forsanin dogru degerlerde veril-

Baski esnasinda forsanin ¢ok fazla olmasi mesi

Kalibin kalitesizligi Kullanilan kalibin degistirilmesi

Baski kalibinin kalip kazanina dogru bicimde sardi- | Baski kalibinin kalip kazanina dogru bicimde sar-
rilmamasi dirllmasi
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OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagidaki ciimlelerin basindaki bosluga ciimleler dogru ise “D”, yanhs ise “Y” yaziniz.

(.....) Makine Unitelerinin bakimsizligi mirekkep-su dengesinin bozulmasina neden olur.

1.
2. (.....) Nokta kazanci, tramli islerde tram noktalarinin olmasi gerekenden fazla genislemesidir.
3.

(.....) Ofset baski makinesinde forsanin olmasi gerekenden daha az ayarlanmasi baskidan zemin

alinamamasi sorununa neden olmaz.

4. (....) Blanket ylzeyinin giines 1siginda fazla bekletilmesi gerekmektedir.

B) Asagidaki ciimlelerde bos birakilan yerleri uygun sekilde doldurunuz.

5. Kagitlar at6lye ortaminda ideal nem ve .................kosullarinda saklanmalidir.

6. Mekanik uzama kagidin makineden gecerken fazla

.......... verilmesi nedeni ile olur.

7. Baskisi yapilacak isin kalip ylzeyinden kismen veya tamamen kaybolmasiyla olusan hataya...........

denir.

8. Basilan iste gorintlinin kagidin arka yiiziinde de gériinmesi sorununa ............. denir.

C) Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

9. Asagidakilerden hangisi miirekkeple ilgili so-
runlardan biri degildir?

A) Arka verme
B) Boncuklasma
C) Forsa

D) Kirletme

E) Yayilma

10. Asagidakilerden hangisi nokta kazancinin
sebepleri arasinda yer almaz?

A) Ofset baski makinesinin forsasinin fazla
olmasi

B) Mirekkebin viskozitesinin disik olmasi

C) Mirekkep merdanelerinin ayarsizhgi

D) Blanket ylizeyinin ideal 6zelliklerde
olmamasi

E) On siper ayarsizlig

11. Asagidakilerden hangisi blanket ezilmesi-
nin nedenlerinden biridir?

A) Forsanin idealden fazla verilmesi

B) Mirekkebin viskozitesinin yiksek olmasi
C) Kagidin idealden fazla nemli olmasi

D) Kalibin iyi pozlandiriimamasi

E) Nokta kaybinin fazla olmasi

12.

13.

Asagidakilerden hangisi tonlama sorununa
getirilen ¢6ziim yollarindan biri degildir?

A) Hazne suyu konsantresinin dogru

ayarlanmasi

B) Mirekkep-su dengesinin dogru kurulmasi

C) Nemlendirme merdanelerinin
temizlenmesi

D) Kagitlarin iyi havalandiriimasi

E) Kaliba su veren merdanelerin dogru
ayarlanmasi

Asagidakilerden hangisi miirekkebin yayil-
masinin nedenlerinden biridir?

A) Kalibin standartlara uygun olarak
pozlandirilmig olmasi

B) Mirekkebe fazla inceltici katilmasi

C) Baski icin yetecek miktarda miirekkep
kullaniimasi

D) Forsanin ideal basing degerlerinde
verilmesi

E) Kullanilan beslemenin yumusak olmamasi
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CEVAP ANAHTARI

1. OGRENME BiRiMi

3. OGRENME BiRiMi

5. OGRENME BiRiMi

6. OGRENME BiRiMi

1 D 1 D 1 D 1 D
2 \ 2 D 2 D 2 D
3 D 3 Y 3 Y 3 y
4 Y 4 pigment 4 D 4 v
> D > kagrt > 0 5 sicaklik
6 endirekt 6 su yoni 6 Y
7 bobin 7 perdah 7 D 6 forsa
8 montaj 8 C 8 Y 7 kalip ugmasi
9 lup 9 A 9 forsa 8 arka verme
10 A 10 E 10 on siper 9 E
11 E 11 A 11 kutur 10 E
12 B 12 A 12 etek 11 A
13 A 13 B 13 E 12 D
14 B 14 A 14 B 13 B
15 A 15 E 15 C
16 E 16 A 16 E
17 D 17 A 17 E
18 B 18 D 18 C
19 C 19 C 19 C
20 B 20 A 20 A
21 A 21 E 21 C
22 A 22 D 22 A
23 C 23 A 23 A
- ——
25 E 1 D 25 C
. b 3 y 27 E
5 5 2 7 28 D
3 y = 5 29 E
4 ofset baski 6 | giris asansorii

kalbi
5 aren 7 makaralar
6 A 8 ayirici
7 B 9 A
8 A 10 E
9 B 11 E
10 D 12 B
11 C 13 C
12 E 14 D
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