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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yizen a sancak;
Sonmeden yurdumun Ustiinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizicir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilél!

Kahraman irkima bir gll! Ne bu siddet, bu celél?

Sana olmaz dokilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasadim, hir yagarim.
Hangi ¢cilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kkremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtarim daglar, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin &f&kinm sarmissa gelik zirhl duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmg canavar?

Arkadas, yurduma al¢aklar ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sanava dettigi giinler Hakk’ 1in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gegme, tan::
Dusln atindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar: alsan da bu cennet vatan.

Kim bu cennet vatamin ugruna olmaz ki feda?
Suiheda fiskiracak toprag: siksan, stihedal
Céni, canéni, bittin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hf, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gogsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Ustiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerihamdan ilahi, bosanip kanl: yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hil&l!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sanayok, irkimayok izmihlél;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hurriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengligi! Birinci vazifen, Tulrk istiklalini, Turk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
mudafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkéan ve seraitini duslinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, cok
namisait bir mahiyette tezahir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, butin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mumessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatamin butun kaleleri zapt edilmis, butln
tersanelerine girilmis, buttn ordular: dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bitlin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak (izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret iginde
harap ve bitap dismis olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! ste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatlrk
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DERS MATERYALININ
TANITIMI

Ders materyelinde yer alan firma isimleri, adres ve sirket bilgileri
komisyon tarafindan olusturulmustur.
Gercek kisi veya kurumlarla iligkisi yoktur.

Agrenme Agrenme biriminin
biriminin numarasini
adini gosterir. gosterir.

Bu ders materyalinde 6l¢l birimlerinin uluslararasi kisaltmalari kullanilmigtir.
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Agrenme birimiyle Ogrenme biriminin
ilgili konulari karekodunu
gosterir. gosterir.

/(")Qrenme birimindeki\
temel kavramlari
L gosterir.

-

/("){:jrenme biriminin )

e
hazirlik galismalarini
L gosterir. )
Ogrenme
> birimindeki

\kazanlmlarl gosterlry
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Uygulama
numarasini, adini ve
uygulamaya ayrilan streyi
icerir.

\4

OFSET BASKI
UYGULAMALARI

Kauguk Kazani Ayari Yapma 5. OGRENME BIRIMI

Uygulamaya ait
gorev taniminiicerir.

Gorev e e

Asafiidaki islem basamaklarina uyarak ofset baski makinesinde eski

» 5.2,

UYGULAMA
| —

kaugugu sokiip yerine yeni kauguk takiniz. Yapilan calisma kontrol

listesindeki dlgiltlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Kauguk takip

yapilacak hazirliklariicerir.

« Kaugukve kauguk altt beslemesi mikrometre ile dlgiilmelidir.

Teknik Ozellikler Uygulamaya iliskin

* 50x70 cm 6lgiisiinde iki tiniteli aparatli, alkol nemlendirmeli — tekn|k ozelllklerl igerir

ofset baski makinesi

KULLANILAN ARAC Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
GEREC VE MAKINELER
* Kauguk iizerinde leke ve toz olmamalidir.

Ofset baski makinesi —>

* Kauguk ezik olmamalidir

Uygulamaya iliskin dikkat
edilecek noktalariigerir.

=23
[ ]
[ ]
[ ]
[ J
[ ]

*  Eski kauguk
o Rzl « Kaugugun dokuma ydni tespit edilmeli ve bu y6n kazan miline
dik olmalidir.
. Kalip
o remidiibams * Kauguk ve kauguk altr beslemesi gerdirilirken kazana siirtilme-
i melidir.
O (Eser=io Uygulamada kullanilacak
 Kauguk gerdirme anahtari » . .. .
» arag gereg ve makineleri igerir.
. Kt
« Defter, kalem, silgi
———  isSA&LI&I VE GUVENLIGI Islem Basamaklar
. 1. s sagli@ ve givenligi tedbirlerini aliniz.
« Uygulamayi  6gretmeninizin [
gozetiminde yapiniz. 2. Is6nlugind giyiniz. » Uygl‘"a maya Ill§k|n
* Makine ile ilgili guvenlik on- 3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak islem basamaklarini icerir.
lemlerini aliniz ve asagidaki arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
guvenlik

OFSET BASKI

UYGULAMALARI Ogrenme
Kalip Kazani Ayari Yapma biriminin

adini gosterir.

5.1. KALIP KAZANI AYARI YAPMA

Ofset bask sisteminde baski isleminin ilmesi igin Gncelikli olarak bulunan tig farkli siindirin birbiri ile
uyumlu bir sekilde calismasi gerekir. Bunlar kalip silindiri (kalip kazani), kauguk silindiri (kauguk kazani) ve baski
silindiridir (baski kazani). Bu silindirler birbirlerine disli sistem ile bagl oldugundan senkronize hareket eder. Konu"anlat_'mm'
Ayrica bu kazanlarin caplari aynidir. gosterir.

Ofset baski makinelerinde kaliplarin baglandig
veya takildig silindire kalip silindiri veya kalip ka-
zani denir. Bu kazan kaliptaki gorintiyii kauguk
silindirine iletilir. Burada basilacak gérintiiniin Kalip
tam tersi bir gorlntd alinir. Kauguk, mirekkep kazani

iletkenligi yiksek bir maddedir ve goriintiyii bas- Kavguk
i SIS ki silindirine iletilir. Ancak baski silindirinde gériin- T i
$ sagligive ti olusmaz, baski silindiri kauguk ve baski silindiri
guvenllgl arasindan gecen kagida baski yapar (Gérsel 5.1). - Easkl
azan)
tedbirlerini Kalip silindiri (kalip kazani) iizerinde kalip bagla-
gésterir. ma lamalari, germe vidalari ve ayar géstergeleri

bulunur (Gérsel 5.2). Kalip silindirine nemlendir-
me Unitesi, mirekkep dnitesi ve kauguk silindiri
temas eder. Bu temas baski esnasinda senkronize
olmalidir.

Gorsel 5.1: Ofset baski sisteminde kazanlarin gérunimi

Agrenme biriminde
kullanilan gérselleri
gosterir.

Garpikiik Makas tarafindan Gergi Etek tarafindan O@renme biriminde
ayar kalip cetvelleri vidalari kalip cetvelleri . .
kullanilan gorsellerin

numarasini ve adini
Ofset baski sisteminin birbiri ile uyumla galisabilmesi icin dncelikle kalip silindirinin (kalip kazani) ayarlanmasi gésterir.
gerekir. Bu ayarlamada temel etken kalip kalinliginin degisken olmasidir. Fakat giiniimiizde kalip iireticileri ka-

Gorsel 5.2: Kalip silindiri tzerinde bulunan aksamlar

Iip kalinligni sabitlediginden problem ortadan kalkmistr. Diger snemli etken ise kalip altina konulan ve kalibin
belli bir yikseklige getirilmesini saglayan kalip alt beslemesidir (Gorsel 5.3).

162
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Kimyasallarla galisirken
mutlaka eldiven

kullaniniz.

ATOLYELERDE DiKKAT EDILMESi GEREKEN

IS SAGLIGI VE GUVENLI

TEDBIRLERI

Kimyasallara temas ettiginizde
ellerinizi bol su
ile yikaymniz.

Baski makinesi galisirken
ani hareketlerden
kagininiz.

W e

Gl

A

Kagit tozlari ve kimyasal
maddelerden etkilenmemek igin

maske kullaniniz.

© ©® ®

konusarak galisanlarin
dikkatini dagitmayiniz.

Atslyedeki kesici aletleri
ozenle kullaniniz.
Kullandiginiz aletleri is bitiminde
yerlerine kaldiriniz.

Atolyede
yiiksek ses ile

Prize takili fislere
1slak elle dokunmayiniz.

Fisleri kablolarindan gekerek
¢ikarmayiniz.

Baski makinesi galisirken ellerinizi
kazan ve

merdanelerden
uzak tutunuz.

Atolyenin yeterince

havalandirildigindan
emin olunuz.

19

Kullandiginiz kimyasal maddeleri

uygun saklama kosullarinda
muhafaza ediniz.



FABRIKASYON
KALIBI
HAZIRLAMA

»
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» KONULAR

1.1. KALIBI POZLANDIRMA VE KALIP BANYO YAPMA
1.2. ROTUS YAPMA VE ZAMKLAMA

» NELER OGRENECEKSINiz?
e Kalip hazirlamada kullanilan arag gere¢ ve malzemeleri tanima
e Kalibi pozlandirma
e Kalip banyo yapma
e RoOtus isleminde kullanilan malzemeleri tanima
e Kalip Gzerinde tespit edilen hatalari rétuslama

e Kalip zamklama islemini yapma

» Hazirhik Calismalari

1. Sizce dijital géruntulerin ters veya diz olarak kaliba aktarilmasi bas-
kida nasil bir sonug verir? Dustncelerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Ofset baski sistemiyle basilmis Grinler temin ediniz. Bu UrUnleri
inceleyerek ofset sisteminin en cok nerelerde kullanildigini, kulla-
nilma nedenlerini tartisiniz.

» Temel Kavramlar
Aliminyum, astrolon, aydinger, banyo, CtP kalip, developer, emulsiyon, film,
fikser, gren, is alani, is olmayan alan, ince gren, kaba gren, kalip, kalip agma, kalipta
incelme, kalip hazirlama, kalip sasesi, konvansiyonel kalip, korrektor, montaj,
nemlendirme, ofset baski, ofset slingeri, oksitlenme, pozlandirma, pozlandirma

cihazi, rétus, sisme, zamk.



OFSET BASKI
UYGULAMALARI

1. GRENME BiRIM Kalibi Pozlandirma ve Kalip Banyo islemleri

1.1. KALIBI POZLANDIRMA VE KALIP BANYO YAPMA

Ofset baski sistemi giinimizde ¢ok yaygin olarak kullaniimaktadir. Bu durum iki neden ile agiklanabilir. Siste-
min baski hizi ylksektir ve baski kalibi diger baski sistemlerine gére daha kolay hazirlanir. Kalip, baski kalite-
sini etkileyen temel etmenlerdendir. Bu nedenle kalip hazirlamadaki kolayliklar, ofset baskida kalip konusunu
onemli hale getirmektedir.

1.1.1. Ofset Baski Kalibi Cesitleri

Ofset baski sisteminde basilacak isin 6zelligine ve sistemin kendi icindeki gelismelerine bagh olarak farkli kalip
tarleri kullaniilmaktadir. Bu kaliplar sunlardir:

1. Kuru ofset kaliplari (fotopolimer ylzeyli kaliplar)
2. Toray susuz ofset kaliplari

3. CtP kalplar (glimus halojenir kaliplar, termal kaliplar, banyosuz termal kaliplar, konvansiyonel kaliplar,
fotopolimer kaliplar)

4.  Aliminyum kahplar (negatif kaliplar, pozitif kaliplar)

1.1.1.1. Fotopolimer Yiizeyli Kuru Ofset Kaliplar

Kuru ofset baski sistemi, endirekt tipo olarak da adlandirilmaktadir. Bu sistem, hem ofset baski hem de tipo
baski sisteminin 6zelliklerini tasir.

Fotopolimer ylizeyli kuru ofset kaliplarinda nemlendirme sistemi bulunmamaktadir. Dijital gérinti ilk 6nce
kaliba, kaliptan kauguga sonra da baski alti malzemesine aktarilir. Endirekt sistemlerde kalipta goriinti dizdir
fakat tipo baski sisteminde murekkep alan alanlar yiiksekte, miirekkep almayan alanlar gukurdadir. Baskida
kullanilan kaliplar fotopolimerdir. Bu kaliplar ambalaj, plastik sise, kavanoz veya konserve kutusu gibi alimin-
yum baski alti malzemelerinin baskilarinda kullanilmaktadir. Metalik ofset baski mirekkepleriyle de baski ya-
pilabilmektedir.

Fotopolimer ylizeyli kuru ofset kaliplari dért katmandan olusur: koruyucu tabaka, fotopolimer tabaka, tutucu
tabaka ve tasiyici tabaka. Koruyucu tabaka; i1s18a duyarh tabakayi dis etmenlerden, i1sidan korur. Fotopolimer
tabaka ise 1s1ga duyarh katmandir. Pozlama bu katmanda gerceklesir. Fotopolimer tabakanin suda ¢ozilme
ozelligi bulunmaktadir. Tutucu tabaka, fotopolimer tabakayi tagimanin yani sira pozlama sirasinda kagan UV
1sinlarin yansimasini engelleyerek kalibin tekrar pozlanmamasini saglar. Diger tabakalari tasima gorevini Ustle-
nen tastyici tabakanin ham maddesi aliminyum veya celiktir (Gorsel 1.1).

Seffaf koruyucu tabaka

— Isiga duyarl fotopolimer tabaka

e Tutucu ve yansima dnleyici tabaka

Aliminyum veya gelik tasiyici tabaka

Gorsel 1.1: Fotopolimer yiizeyli kuru ofset kalip kesiti
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FABRIKASYON KALIBI
HAZIRLAMA

Kalib1 Pozlandirma ve Kalip Banyo islemleri RENME BiRiMi

Fotopolimer ylizeyli kuru ofset kaliplarin avantajlari sunlardir:

Kullanim 6mdrleri uzun oldugundan tiraji cok yiksek isler basilabilir.

Baski esnasinda su sistemi olmadigindan basta kalip tonlama problemleri gibi nemlendirme suyu ile ilgili
sorunlar yasanmaz.

Dislik gramajli ve kaba ylizeyli kagitlarin baskisinda da iyi sonug verir.

Metalik mirekkepler, metal pigmentli oldugundan ofset baski sisteminde kullanilan nemlendirme su-
yundan olumsuz etkilenir. Bu etkilemeden kaynakli mirekkepte renk degisir, mirekkep okside olur.

Fotopolimer yiizeyli kuru ofset kaliplarin dezavantajlari sunlardir:

Kahiplarin hazirlanmasi yuksek maliyet gerektirir.

Kazanlarin birbirine yaptigi basing yani forsa ayari cok hassas yapilmaldir.

Kalip hazirlamada negatif filmler kullanilir ve kaliptaki emilsiyonda goriinti terstir. Filmler, montaji yapilarak

kaliba temas edecek sekilde pozlandirilir. Pozlandirma éncesinde koruyucu tabaka g¢ikariimalidir. Pozlandirma,

UV 1sik altinda pozlandirma cihazi ile yapilir. Isiga duyarli tabaka olan fotopolimer tabakada poz goren yerler

sertlesir, poz gormeyen yerler ise banyoda ¢ozilir. Pozlanan kalip, kendi 6zelliginden dolayi, su veya alkol ile

banyo yaptirilir. Banyo islemi tamamlanan kalip kurutulur. Daha sonra is olan alanlarin (ytiksek olan kisimlarin)

daha sert olmasi i¢in kalip filmsiz olarak bir kez daha 6n tarafindan pozlandirilir. Bu sekilde kalip daha da sert-

lestiginden ylksek tirajli islerde kullanilabilir.

1.1.1.2. Toray Susuz Ofset Kaliplar

Bu kaliplar seffaf koruyucu tabaka, silikon-kauguk tabaka, i1siga hassas fotopolimer tabaka ve aliminyum tasiyi-

ci tabakadan olusmaktadir. Pozlandirma, kalibin seffaf ylizeyi tizerinden yapilir. Banyo isleminde silikon ylzeye

banyo sollisyonu dokilir ve bu yiizey ovulur. Kalipta poz gérmeyen yerlerdeki silikon ylizey, banyo isleminde

¢ozllar. Alttan gikan fotopolimer ylzey mirekkep tastyicidir. Pozlanarak fotopolimer ylizeye baglanan silikon

ylzey ise murekkebi iterek baski yapilmayan alani olusturur. Son olarak kalip yikanarak rétus islemi yapilir.

Toray susuz ofset kaliplari icin 6zel olarak hazirlanmis kalip pozlama ve 6zel banyo makinesine ihtiya¢ duyulur.

Banyo ve rétus islemlerinden sonra zamklama yapmak gerekmez. Kalibin en 6nemli 6zelligi nemlendirme suyu

kullanilmadigindan baskida nemlendirme isleminden kaynaklanan problemlerin yasanmamasidir (Gorsel 1.2).

u - seﬁaf koruyucu e

——— Silikon-kauguk tabaka
——— Isiga duyarl fotopolimer tabaka

_—> Aliminyum taslyici tabaka

Gorsel 1.2: Toray susuz ofset kalip kesiti

Toray susuz ofset baski kaliplarinin avantajlari sunlardir:

Baski esnasinda su sistemi olmadigindan basta tonlanma problemleri gibi nemlendirme suyu ile ilgili
sorunlar yasanmaz.
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OFSET BASKI
UYGULAMALARI

1. GGRENME BiRiMi Kalibi Pozlandirma ve Kalip Banyo islemleri

e Baskida mirekkebin kontrastligi ve renk siddeti yliksektir.
¢ Nemlendirme suyu olmadigindan kimyasal yardimci maddeler ya az kullanilir ya da hi¢ kullaniimaz. Ayni

sekilde kalip hazirlama sirasinda da kimyasal maddeler daha az kullanilir. Bu yoniyle ¢evreci bir kahptir.

Toray susuz ofset baski kaliplarinin dezavantajlari sunlardir:

e Baskida kullanilacak mirekkeplerin icinde toz partikilleri bulunmamaldir. Silikon yiizeyi gizerek bu ¢izi-
len kismin mirekkep almasina neden olabilir.

e Silikon ylizey cabuk bozuldugundan baskida standardi yakalamakta zorluk cekilebilir.

Toray susuz ofset baski kaliplari cok genis bir kullanim alanina sahiptir. Bu kaliplarda 6zellikle metalik pigment
murekkeplerin kullanimi daha uygundur. Emici olmayan baski alti malzemeleri cd’ler, kozmetik ambalajlari,
etiket baskilari ve parlaklik efekti verilmek istenen ambalaj baskilarinda kullanilir.

1.1.1.3. CtP (Computer to Plate) Kaliplar

CtP teknolojisi, gorlintinin direkt olarak bilgisayardan kaliba aktarildigi bir sistemdir. Bu sistemde aydinger ya
da film gibi yardimci bir malzemeye gerek yoktur. Boylelikle is akisinda siire kisalmakta ve maliyet diismekte-
dir. CtP sisteminin sagladigi avantajlar bunlarla sinirli degildir.

e Filmdeki gorintiiniin kaliba aktarilmasinda nokta kayiplari yasanir. CtP sisteminde bu durum ortadan
kalktigindan bu teknolojiyle ciddi bir nokta kazanci saglanir.

e CtP sistemi eski model matbaa makinelerinde de kullanilabilmektedir.

e Bu sistemle farkli tram tiirlerinin pozlandirilmasi saglanir.

CtP kalip pozlandirmada farkli sistemler kullaniimaktadir. Bunun nedeni kalip hazirlamadaki farkliliklar ile bo-
yut ve kullanim alanlari farkhhklaridir. Kahiplar dis tamburlu, i¢ tamburlu ve diz yatakh (Flatbat) sistem olmak
Gzere Gg yontemle pozlandirihr.

Dis tamburlu sistemde kaliplar, tamburun dis ylizeyine dis bikey seklinde sarilarak pozlandirilir. Kalip tam-
burun dis ylzeyine yerlestirilirken kalibin emilsiyonlu yiizeyinin yukari bakmasi gerekir. Pozlandirma kafasi,
kalibin her tarafini lazer isikla tarama hizasinda pozlandirir. Bu sistem orta ve biiyiik format kaliplar igin uygun-
dur. Ozellikle banyosuz kaliplarda kullaniimaktadir.

ic tamburlu kalip hazirlama sisteminde kalip, tamburun i¢ kismina emiilsiyonlu yiizeyi yukari bakacak sekilde
yerlestirilir. Bu sistemde kalip tambura ¢ok siki tutundugundan hizli tarama yapilir. Cok biiyiik kahp formatla-
rinin pozlandirilmasi igin uygundur.

Diz yatakh kalip hazirlama sisteminde kalip, bir diizlem {zerinde emiilsiyonlu yoniu yukari gelecek sekilde
pozlandirilir. Pozlandirma lazer isigi ile olur. Bu sistem hizli pozlamanin yapilabilmesi, boyut farklliklarina gére
Uretilme uygun olmasi ve kullanim kolayligindan dolayi giinimuzde yaygindir.

CtP kaliplar bazi 6zelliklerine gore cesitlilik gosterir ve kendi icinde bese ayrilir. Bunlar; gimis halojen kaliplar
(violet), termal kaliplar, banyosuz termal kaliplar, konvansiyonel kaliplar ve fotopolimer kaliplardir.

Gumiis Halojen Kaliplar (Violet): Kalibin emilsiyonunda giimis halojen bulunur. Bu nedenle pozlandiriimada
duslk violet 15181 ve sari 1sik kullanilir. Kalip banyosunda kullanilan kimyasal maddeler pahali oldugundan
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cogunlukla orta ve yiksek kaliteli baski islerinde
tercih edilir. Baski sayisi 250.000’dir. Kalibin yapisin-
da koruyucu tabaka, glimis halojen tabaka, bariyer

tabakasi ve taslyici olarak aliminyum tabaka bulun-
maktadir (Gorsel 1.3).

Koruyucu

Pozlandirmada baski yapilacak ve yapilmayacak tabaka

alanlarin olusumu saglanir. Kalibin emiilsiyon taba- Aliiminyum Bariyer Giimiis halojeniir
kasi giimis halojen is olan alanlarda poz gérmedi- tabaka tabaka tabaka
ginden kalip Gzerinde sertleserek kalir, is olmayan Gérsel 1.3: Giimiis halojen CtP kalip kesiti

kisimlardaki giimUis halojen ise banyoda ¢oziinerek

atilir. Pozlandirma 410 nm, 488 nm, 532 nm gibi farkl dalga boylarinda isik kaynaklari ile yapilir. Pozlandirmada
glimis iyonlar is olan yerlere niifuz eder ve banyo islemi yapilir (Goérsel 1.4).

11 lll B‘?kl@pllacak alanlar

[ Emdilsiyon tabaka || [T Gumis
Bariyer tabakasi — iyonlarin L Baski
ifu , yapiimayacak
— Aliminyum tabaka difiizyonu yap Y
alanlar
Lazer pozlama Diflizyon (nufuz etme) Banyo islemi

Gorsel 1.4: Gimis halojen CtP kalip pozlandirma ve banyo asamalari

Termal CtP Kaliplar: Kalip pozlandirmada 830 nm veya 1064 nm dalga boylarinda lazer isinlari kullaniimahdir.
Termal CtP kaliplarin banyo maliyeti azdir. Kalip hazirlandiktan sonra firinlanma islemi yapilirsa baski sayisi bir
milyona kadar ulasilabilir. Tram noktalari keskin hatli ve bozulmadan basilabildiginden 6zellikle tramli islerde
veya ylksek tirajli islerin baskilarinda tercih edilir. Kalibin kesiti incelendiginde ylizeyde termal tabaka, onun
altinda aliminyum katman bulunmaktadir. Bu kaliplarin pozlandirilmasinda yiiksek enerji sarfiyati gerekir. Ka-
lip banyosu sirasinda poz goren bélgelerin ¢oziilmesi saglanir. Banyodan sonra durulama ve zamklama islemi
uygulanir (Gorsel 1.5).

— vy |
H e s sl

Aliminyum tabaka Pozlama Banyo Firinlama

Termal kalip kesiti Termal kalip olusumu

Gorsel 1.5: Termal CtP kalip kesiti ve olusumu
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Banyosuz Termal CtP Kaliplar: Banyo islemi olmadigindan gevreye duyarli bir kalip tiiriidir. Pozlandirilan kalip,
makineye baglandiginda is olan ve olmayan alanlari olusturur. Kalipta koruyucu tabaka, 1s1ga duyarli tabaka,
suyu tutan ve emen tabaka ile grenli ylizeyden olusan aliiminyum tabaka bulunmaktadir. Koruyucu tabaka, ka-
libin oksijen ile temasinin kesilmesini saglar. Isiga duyarh katman, kizildtesi (IR, infrared) isinlara yani pozlama
1sigina duyarhdir. Suya duyarl tabaka, nemlendirme Unitesindeki su ile temas eder. Grenli tabakanin gorevi ise
kalibin baskida nemlenmesini saglamaktir (Gérsel 1.6).

Koruyucu tabaka +——

Isiga duyarli tabaka +————

Suyu tutan ve emen tabaka «~———

Grenliylizey +———
Aliminyum tabaka «~——

Gorsel 1.6: Banyosuz termal CtP kalip kesiti

Pozlanan kalipta is olan alanlar sertlesir, is olmayan alanlar yumusar. Kalip, banyo islemi yapilmadan makineye
takilir. Makinede kalip ilk dnce nemlendirme Unitesi ile temas eder. Bu esnada kalipta sertlesen kisimlar sudan
etkilenmezken diger kisimlar etkilenir. Yani is alanlari ve is olmayan alanlar burada olusur. Kalip mirekkep mer-
danesi ile temas ettiginde is olmayan kisimlar temizlenerek yiizeyden kaldirilir ve baskida atilir. Bu kalplarla
200.000-500.000 baski yapilabilir. Firinlama islemi yapilirsa baski sayisi artar (Gorsel 1.7).

is alanlarinin pozlandiriimasi Baski asamasinda kalibin Baski asamasinda kalibin mirekkep
nemlendirme suyu ile temasi ile temasiyla birlikte is olmayan
alanlarin atilmasi

Gorsel 1.7: Banyosuz termal CtP kalip kesiti olusumu

Konvansiyonel CtP Kaliplar: Bu sistemde dijital goriin-
tuler filmsiz olarak konvansiyonel ofset baski kalibina Koruyucu tabaka

aktarilir. Pozlandirmada UV 15181 kullanir, bu isik 360-

450 nm arasinda dalga boylarina sahiptir. Cok blyik Fotopolimer tabaka

ebatli ofset baski makinelerinde kullanilan kaliplardir.

. -~ P Alimi tabak:
Fotopolimer CtP Kaliplar: Bu kalip tiriinde alimin- aminyum tabaka

yum tabaka lzerinde fotopolimer tabaka bulunur. En

st kisimda koruyucu katman mevcuttur (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.8: Fotopolimer CtP kalip kesiti
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Kahp lazer ile pozlandirilir. Banyo makinesinde 6n isitma islemi
uygulanir ve koruyucu tabaka kaldirilir. Banyo asamasinda poz Lazer pozlandirma
goren kisimlar yani is olan alanlar kalip Gzerinde kalir. Bu sistem-
de negatif pozlandirma islemi yapilmaktadir. is olmayan alanlar

ise banyoda ¢ozilir. Banyo isleminden sonra kalp yikanir ve

zamklanir (Gérsel 1.9). Ozellikle ¢ok yiiksek tirajli gazete baskila- On isitma
rinda kullaniimaktadir. Karanlik oda 1s1g1, kirmizi renktir. Banyo Koruyucu
a3amasl | tabakanin
ytkanmasi
1.1.1.4. Aliminyum Kaliplar Banyo ve
g?runtu
Ofset baski sisteminde uzun yillar kullanilan ¢inko kaliplar giini- oltisumu
muzde yerini aliiminyum kaliplara birakmigtir. Aliminyum kalipla- j
Gorsel 1.9

rin Gzerinde 1s1ga duyarl katman haline getirilmis emdlsiyon deni-

Fotopolimer CtP kalibin hazirlanmasi
len tabaka bulunur (Goérsel 1.10).

————— Emililsiyon tabaka

—— AlUminyum tabaka

Gorsel 1.10: Aliminyum kalip kesiti

Ofset baski sisteminde 1siga duyarli emulsiyon katmani, baskinin gerceklesmesini saglamaktadir. Kalip tzerin-
de kaliptaki miirekkebi tutan is olan alanlar bulunmaktadir. is olan alanlardaki emiilsiyon katmaninin kalinhgi
0,002-0,004 mm’dir. is olmayan yani suyu tutacak olan alanlarda emiilsiyon katmani bulunmamaktadir. Kalip
Uzerinde bu alanlarda gren denilen gukurcuklar bulunur. Grenlerin ytksekligi (derinligi) 3-5 milimikron civa-
rindadir. Gren, emilsiyon tabakasinin kalip tGzerinde tutunmasini saglamanin yani sira pozlanmis kalipta is
olmayan yani mirekkep almayacak alanlarin nemlenmesini de saglar (Gérsel 1.11).

Kalibin emilsiyonlu alani Kalibin grenli alani

Gorsel 1.11: Kalibin emdlsiyonlu ve grenli alanlari

1.1.2. Kalip Hazirlamada Kullanilan Ara¢ Gereg

Basilacak isin transparan orijinali, ofset baski kalibi tzerine 6lgekli bir sekilde yerlestirilir. Kalibin kenarlari
seffaf bantla bantlanir. Bu sekilde pozlandirilarak kalip banyosu yapilir. Tim bu islemler, kalip hazirlama olarak
adlandirilmaktadir. Kalip hazirlamada kalip saseleri, kalip banyosu, kalip agma ve yikama kiivetleri, 6lgekli kap,
eldiven ve maske kullaniimaktadir.
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1.1.2.1. Kalip Saseleri

Kalip pozlandirmada kullanilir. Pozlandirma iglemi igin alttan 1sikh
ve Ustten 151kl saseler bulunmaktadir. Pozlandirmada ultraviyole
(UV) 1sik kullanilmaktadir. Kalip sasesinin 1sik kaynagi kalibin sa-
seye yerlestirilme dizenini belirler. Alttan 1sikli sase kullaniminda
sase (stline montajli is, onun Ustiine de aliminyum kalip gelir. Ust-
ten isikh sase kullaniminda ise alta aliminyum kalip, onun Ustline
de montajli is gelmelidir (Gorsel 1.12).

1.1.2.2. Kalip Banyosu

Konsantre halde, hazir olarak satilmaktadir. Uretici firmanin belirt-
tigi oranda sulandirilarak kullaniimalidir.

1.1.2.3. Kalip A¢gma ve Yikama Kiivetleri Gorsel 1.12: Alttan isikh kalip sasesi

Pozlanan kalibin banyosu yani kalibin agilmasi igin kullanilir. Kiivet,
kalibin icinde rahat hareket edebilecegi biyiklikte olmahdir.

Kalip agma isleminde is giivenligine dikkat edilmelidir. Kimyasal
maddelerden olusan gazlari solumamak gerekir. Bu nedenle hava-
landirma tertibati olmali ve ortam sirekli havalandiriimalidir.

1.1.2.4. Olgekli Kap

Hazirlanan banyonun sulandirilmasinda kullanilan kaplardir. Uze-
rinde 6lgekler bulunur (Gorsel 1.13).

1.1.2.5. Eldiven ve Maske

Kalip banyosu asamasinda is sagligi ve guivenligi kurallari dogrultu-

sunda eldiven, maske ve giivenlik gézlugi kullanilmahdir. Kimya- Gérsel 1.13: Olgekli kaplar
sallarin el ve ylize temasindan kaginilmalidir.

1.1.3. Ofset Baski Kalibini Pozlandirma ve Banyo islemi

Kalip pozlandirma, basilacak orijinalin kaliba aktarilmasidir. Basilacak is, montaji yapilarak 6lgekli bir sekilde
kalip tizerine aktarilir. Aktarma isleminde kaliptaki emulsiyonlu bélge ile montajli isin emulsiyonlu bolgesi ¢a-
kistirlilmalidir. Boylelikle gorinti kaliba diiz olarak gecer. Kalip pozlandirmada esas nokta, dogru poz siiresinin
belirlenmesidir. Dogru pozlanan kalip, baski sirasinda problemlerin olusmasini engeller ve daha uzun sire
baski yapilmasini saglar. Pozlamada kalip Ureticisinin belirledigi, ambalaj lizerinde yazan poz siresi dikkate
alinmalidir.
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Bazi durumlarda kalip poz siresi degisebilir. Poz siiresini degistiren etmenler sunlardir:

Kalibin emdlsiyon tabakasinin kalinligi

Kalibin emdlsiyon tabakasinin isiga duyarliligi

Kalip sasesinde kullanilan isigin giici

Kalip sasesinde kullanilan isigin kaliba olan uzakligi

Orijinalin 6zelligi (orijinalin tramli veya tire olmasi, orijinaldeki yazi ve vektérlerin punto blyiklGga)

Orijinalin aydinger veya film olmasi

Dogru pozlama, orijinalin detay kaybi olmadan kaliba aktarilmasidir. Orijinalde bulunan tram noktalarinin, kes-

kin hatli gortntilerin kalipta olusmasidir. Poz suresi dogru uygulanmadiginda is alanlarinda sisme ve silinme

gibi problemler meydana gelir (Gorsel 1.14).

Dogru poz stiresi uygulanmis  Dogru poz siresi uygulanmig kalipta Dogru poz stiresi uygulanmig kalipta
kalipta is alaninin goriintist 50’lik tram noktasindaki gorunti 20’lik tram noktasindaki gorintu

Gorsel 1.14: Dogru pozlanmis kalibin mikroskobik gortntisi

Sisme; yazi, cizgi ve tram noktalarinin gereginden fazla bir alana sahip olmasidir. Ofset baski sisteminde sisme

probleminin bircok nedeni olabilir. Kalip hazirlama isleminde yapilan hatalardan dolayi baskida sisme problemi

yasanabilir. Bunun yani sira kalibin pozlama siresinin eksikligi, banyo ¢ozeltisinin su oraninin fazla olmasi, ban-

yo ¢Ozeltisinin gereginden fazla soguk olmasi ya da banyo siiresinin eksikligi de sisme problemine neden olur.

incelme ise yazi, cizgi ve tram noktalarinin gereginden az bir alana sahip olmasidir. Ofset baski sisteminde incelme

probleminin de birgcok nedeni olabilir. Kalip hazirlama isleminde yapilan hatalar, poz sliresinin gereginden fazla ol-

masl, banyo ¢ozeltisinin su oraninin az olmasi, ¢ozeltinin gereginden fazla sicak olmasi, pozlama esnasinda gerekli

vakumum yapilmamasi veya banyo silresinin fazla olmasi incelme problemine neden olur. (Gorsel 1.15).

Az poz siiresinde Dogru poz sliresinde Fazla poz siiresinde
kalipta tram noktalari kalipta tram noktalari kalipta tram noktalari

Gorsel 1.15: Farkli pozlanmig kalibin mikroskobik gériintiist
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Kalp pozlandirma isleminde poz siiresi disinda da sorunlar yasanabilmektedir. Kalibin sasesinin yeteri kadar
silinerek temizlenmemesi durumunda camin Gzerinde leke ve toz parcaciklari olusur. Pozlama sirasinda kalip
Gzerinde olusan toz pargaciklari is alanlarina gelebilir. Bu sorunun yasanmamasi i¢in kalip sase cami pamuklu
bir bezle temizlenmelidir (Gorsel 1.16).

Sase lzerindeki lekenin Sase lzerindeki Sase lizerindeki toz
tram noktasindaki gériinim lekenin goriinimi zerreciklerinin goriinimi

Gorsel 1.16: Sase Uzerindeki toz ve lekelerin kaliptaki mikroskobik goriintiisi

Kalip pozlandirma islemi sirasinda gereginden daha az siire vakum basinci yapilmasi da yasanan sorunlardan-
dir. Bu durum is alanlarinin kenarlarinda golgelere ya da tram noktalarinda ugmalara neden olur. Kalip tizerin-
de orijinalin gérintiisinin olusmasi icin pozlanmis kalibin banyo islemi yapilmalidir. Ofset baski kaliplarinda
kullanilan banyoya developer (gelistirici) denir. Kalip banyosu konsantre olarak hazir bir halde satin alinir ve su
ile seyreltilir. Banyo igin kullanilacak su orani farklilik gostermekle birlikte yaklasik olarak 1/9 veya 1/10’dur. Ka-
lip banyosunun hatasiz hazirlanmasi i¢in dogru oranda su ile seyreltilmesinin yani sira banyo sicakhigi 22-25°C
olmalidir. Kalip banyo isleminde banyonun siresi, sicakligi ve tazeligi cok 6nemlidir. Hatali banyo islemi, baski
kalitesini ve baski sayisini olumsuz etkiler. Banyodan kaynakli problemlerde is alanlarinda sisme ve incelmeler
meydana gelir (Tablo 1.1).

Tablo 1.1: Kalip Pozlandirma ve Banyo Siirelerinin is Alanlarina Etkisi

KALIP UZERINDE iS ALANLARINDA SiSME

Kalip banyo siresi gereginden az Kalip banyo siresi gereginden fazla
Kalip banyosunda su orani fazla Kalip banyosunda developer orani fazla
Kalip banyo sicakhig diistik Kalip banyo sicaklig yliksek

Kahp poz siiresi gereginden az Kalip poz surresi gereginden fazla
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» 11,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Kalibi
Pozlandirma ve
Kalip Banyo

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER

e Montaj masasi

e Kalip kopya sasesi
e RoOtus masasi

e Developer

e Kalip agma kuveti
e Lup

e Maket bigagi

o Kegeli kalem

e Plastik eldiven

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Kalip banyo asamasin-
da kimyasal madde ile
¢alisacaginiz i¢cin maske ve
eldiven kullaniniz.

Gorev

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, ofset baski kalibini
dogru siirede pozlandirip banyo islemini yapiniz. Yapilan calisma
kontrol listesindeki olgiitlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Aydinger veya film emilsiyonunda gorunti ters alinmalidir.

e Aydinger veya filmin emulsiyonuyla kalibin emulsiyonu ¢a-
kismalidir.

e Atdlye ortami en az diizeyde i1sik almalidir.

Teknik Ozellikler

e Boyut: 8x16 cm

e Renk: Siyah

e Yazi Karakteri ve Boyutu: Apple Chancery-10,8 ve 6 punto
e Ton Gubugu (Tram Siklig1): %10 ve %100 arasi siyah renk

e Kalip Agma Banyosu: 1 6l¢li developer ve 9 6lgii su

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

o Usttenisiklisaselerde pozlamasirasindaperdeagilmamalidir.

e Kalip pozlama sirasinda vakum islemi bitmeden kapak
aciimamahdir.

Uygulama Gorseli

Giin boyunca  Giin boyunca  Giin boyunca
ellerinizi ellerinizi ellerinizi
stk sik stk stk stk sik
yikayiniz. yikayiniz. yikayiniz.

Gorsel 1.17: Uygulama gorseli
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islem Basamaklar

1. s saglgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlGgini giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Kalibi kenarlarindan parmak izi olusturmadan tutunuz ve koruyucu kagidi kalbin Gizerinden aliniz
(Gorsel 1.18).

Gorsel 1.18: Pozlanmamis kaliplar

Kalibin kenarlarini is alani boyutunda (8x16 cm) keceli kalem ile isaretleyiniz.
Kalibi isaretli alanlarindan cetvel ile hizalayarak maket bigagi ile kesiniz.
Kesilen her kalip pargasini kapali kutu icinde i1sik gormeyecek sekilde saklayiniz.

Kapali kutu icinde bulunan kaliplardan bir tanesini gikariniz, kutunun kapagini kapatiniz.

L 0 N o U

Kalibin arka tarafina hassas bir sekilde siyah kegeli kalemle “dogru poz-dogru banyo” yaziniz ve kalibi
kapali bir kutu icinde saklayiniz.

” ou ” o«

10. Diger kaliplara sirasi ile “normal poz-az banyo”, “normal poz-fazla banyo”, “az poz-normal banyo”, “fazla
poz-normal banyo” yaziniz ve kaliplari kapali bir kutu icinde saklayiniz (Gorsel 1.19).

Gorsel 1.19: Kahp Gzerindeki “banyo-pozlama” yazilari
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11. Kahp emdiilsiyonu ile filmin emilsiyonunu ¢akistiriniz. Emilsiyonlu alanlari gakistirmadiginizda kalipta
goriintlnin ters olacagini hatirlayiniz (Gérsel 1.20).

Emdlsiyonlar gakistiriimis Emdlsiyonlar ¢akistirilmamis
dogru yerlestirme hatali yerlestirme

Gorsel 1.20: Kalip Gizerine filmin yerlestirilmesi

12. Aydinger veya filmi, 6lgekli bir sekilde kalibinizin Gzerine yerlestirirerek bantlayiniz (Gorsel 1.21).

13. Bantlariis alanina getirmeyiniz (Gorsel 1.22).

Gérsel 1.21: isin kalip Gizerine yerlestirilmesi Gérsel 1.22: Kalipta bant izi

14. Kalip kopya sasesini pamuklu bir bez ile temizleyiniz.

15. Kalip sasesinin alttan veya Ustten isikli olma durumuna gore kalibin sasedeki yoniini belirleyiniz.
16. Kalip kopya sasesine kalibi ortali bir sekilde yerlestirerek kapagini kapatiniz.

17. Ustten 1sikh sasede calisiliyor ise perdeleri kapatiniz.

18. Vakumu galistiriniz ve makinenin belirledigi siirede ¢alismanizi vakumlayiniz.

19. Vakum ile birlikte pozlama islemine baslayiniz. Normal poz siiresi gereken kaliplari pozlandiriniz.

20. Sasenin kapaginin arasindaki mor isik, kalibin pozlandigini gosterir. Isik sondiiglinde veya siirenin geri sayi-
mi bittiginde sasenin kapagini aginiz. Aydinger veya filmi hassas bir sekilde kaliptan ayiriniz (Gorsel 1.23).

Gorsel 1.23: Alttan i1sikli pozlandirma sasesinde kalibin pozlanmasi
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21. Pozlanan kalibi hassas bir sekilde alarak kapali kutu igine yerlestiriniz.

22. Az poz ve fazla poz sirresi gerektiren kaliplari uygun poz siireleri ile pozlandiriniz.

23. Kalip agma banyosunu 6lgekli bir kapla 1 6l¢ti developer, 9 6l¢li su oraninda ve uygun sicaklikta hazirlayiniz.
24. Hazirladiginiz banyoyu kalip agma kiivetine bosaltiniz.

25. “normal poz-normal banyo” yazan kalibi, hazirlanan banyo kiivetine emilsiyonu yukariya gelecek sekil-
de atiniz.

26. Kalibi kenarlarindan tutarak aliniz ve kalibin banyo islemini yapiniz. Banyonun kuvet igindeki
kalibin her tarafina esit sekilde gelmesini saglamak icin kliveti kenarindan hafifce sallayiniz (Gorsel 1.24).

Gorsel 1.24: Kalip banyo islemi

27. Kalip, banyo isleminden sonra kalibi kiivetten ¢ikariniz.
28. Parmak izi olusmamasi icin kalibi kenarlarindan tutarak bol su ile yikayiniz (Gorsel 1.25).
29. “az poz-dogru banyo”, “fazla poz-dogru banyo” yazan kaliplari aliniz ve banyo islemlerini yapiniz.

30. Kaliplarin banyo isleminde banyo sicakligl, banyo sulandirma orani ve banyo slresini tim kaliplar igin
ayni sekilde uygulayiniz.

31. Banyodan sonra yikadiginiz kalibi sert bir zemine (mermer, cam vb.) yapistiriniz ve kendiliginden kuru-
maya birakiniz (Gorsel 1.26).

Gorsel 1.25 Gorsel 1.26
Kalibin banyo isleminden sonra suda yikanmasi Kalibin banyo isleminden sonra kurutulmasi
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32. Kuruyan kalibinizi rétus masasina yerlestiriniz. Lup ile yazi, gizgi ve tram noktalarina bakarak kaliptaki
sisme ve incelmeleri inceleyiniz (Gorsel 1.27).

Az poz-normal banyo Normal poz-normal banyo Fazla poz-normal banyo

Gorsel 1.27: Kalipta poz-banyo sireleri farkliliginda olusan gorintiu

33. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.
34. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
35. Uygulama esnasinda gevrenizdekileri rahatsiz etmeden, girilti yapmadan galisiniz.

36. Arkadaslariniza karsi saygih olunuz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iligskin hazirlik caligmalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldI.

Kalip sasesini pamuklu bez ile sildi.

Kalibin agma banyosunu dogru oranda hazirladi.

Aydinger veya filmi, emilsiyonlar ¢akisacak sekilde kalip lzerine yapistirdi.

Kalibi pozlandirdi.

Kaliba gereginden az poz suresi verdi.

Kahba gereginden fazla poz siresi verdi.

O N s~ lWINE

Kalibin banyo islemini yapt.

10. Kalibin banyo islemini gereginden az stirede yapt.

11. Kalibin banyo islemini gereginden fazla siirede yapti.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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Gorev
)) 1 2 Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, ofset baski kalibini
(Y [ dogru siirede pozlandirip banyo islemini yapiniz. Yapilan ¢alisma

UYGULAMA kontrol listesindeki Olgiitlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Kalibi
Pozlandirma ve
Kalip Banyo

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Grafik calismasinda goriinti ters olmahdir.

e Kalip 1siksiz ve nemsiz ortamda kutu iginde saklanmalidir.

e Atdlye ortami en az diizeyde i1sik almalidir.

e Kalip agma banyosunu hazirlarken retici firmanin belirledigi
oranda su ilave ediniz.

e Kalip agma banyosunun sicaklig ile taze veya bayat olmasi
durumunun kalip banyo siresini degistirecegi dikkate
alinmalidir.

Teknik Ozellikler

KULLANILAN ABAC e Konvansiyonel CtP Makinesi: Dis tamburlu pozalandirma
GEREC VE MAKINELER e Kalip Boyutu: 370x450 mm-800x1050 mm

e CtP makinesi e Hazirlanan Kalip Boyutu: 37x45 mm

« Bilgisayar e s Alani: 25x35 mm

e CtP kalip
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Kontrol masasi

Devel e Kalibin emilsiyon yizeyleri gizilmemelidir.
e Developer

e Kalip glin 1s1gina gereginden fazla maruz birakilmamalidir.
e Zamk
e Pozlanmis kaliplar glines 1sigindan korunmalidir.

e Plastik eldiven

i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI Uygulama Gorseli

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Kalip banyo asamasin-
da kimyasal madde ile
calisacaginiz icin maske ve
eldiven kullaniniz.

Gorsel 1.28: Uygulama gorseli
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islem Basamaklar

1.

L 0 N O U B~ W DN

[any
©
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Noe

13.
14.

15.

is saghgi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

is 8nlGguni giyiniz.

Kullanilacak arag gereci hazirlayarak uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yapiniz.

Bilgisayari, CtP makinesini ve server bilgisayarini aginiz.

isi, Dosyaya Ekle (Add Files ile RIP) penceresine cagiriniz.

Kalip banyosu, zamk gibi kimyasallarin makine iginde olup olmadigini kontrol ediniz.

Kalip agma banyosunu hazirlarken dretici firmanin belirledigi oranda su ilave ediniz.

Hazirladiginiz karisimi kalip banyo makinesinin icine doldurunuz.

Banyo isleminin siiresini, agma banyosu (developer) ambalajinin Gzerinde yazan siireye gore ayarlayiniz.

Kalip agma banyosunun sicakliginin, taze veya bayat olmasi durumunun kalip banyo siresini degistire-
cegini dikkate aliniz.

Zamklama islemi igin yeterli kimyasal olup olmadigini kontrol ediniz ve makinedeki tGiniteye zamk koyunuz.

Baski 6ncesi operatorinin hazirladigi isi server bilgisayarinin yazdirma dosyasina tasiyarak ¢alismalari
her renk icin sirasiyla CtP’ye aktarip yerlestiriniz.

Kalibin 151k almasini engellemek igin ¢alisma alanindaki aydinlatmalari kapatiniz.

Kalibi emilsiyonlu ylzeyi Uste gelecek sekilde CtP makinesinin pozlandirma kisminin giris bolimine
yerlestiriniz. Sistemin giris boliminde, kaliplarin tGzerinde bulunan koruma kagidinin makine tarafindan
alinmasini saglayiniz (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.29: Kalibin giris bolimindeki durumu

Makineyi ¢alistiriniz ve kalibi pozlandiriniz. Pozlandirmadan 6nce makinenin bilgisayarindan isinizi kont-
rol ediniz (Gorsel 1.30).

Gorsel 1.30: CMYK renklerinin bilgisayar ekranindaki goértintis
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16. Makineye kalibi pozlandirmasi igin uygun poz siiresini veriniz.

17. Makine, pozlandirma isleminden sonra banyo islemine gececektir. Makine basinda bekleyerek hata olup
olmadigini kontrol ediniz (Gorsel 1.31).

Gorsel 1.31: Kalibin makine Gzerinde banyo (nitesine ilerleyisi

18. Makine pozlandirmadan sonra sirasiyla banyo ve zamklama islemlerine gececektir. Makine basinda bek-
leyerek hata olup olmadigini kontrol ediniz (Gorsel 1.32).

19. Kalip banyo lnitesinde belirlenen siirede gelistirici banyo islemini yapiniz ve makinede stireyi kontrol
ediniz (Gorsel 1.32).

Gorsel 1.32: Kalibin makine lizerindeki banyo islemi ve zamklama Unitesine ilerleyisi

20. Kalibin zamklanmasini kontrol ediniz.

21. Zamklanan kaliplarin kurutucu silindirden gecerek makinenin cikis tnitesine gelmesini kontrol ediniz
(Gorsel 1.33).

22. Kalp tzerindeki goriinti ile orijinaldeki gorlintiyd karsilastiriniz (Gorsel 1.33).

Gorsel 1.33: Kalibin zamklanmasi
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23. Kalibinizi kontrol masasina alarak her renk igin ayri ayri kontrol ediniz (Gorsel 1.34).

Gorsel 1.34: Kalibin makineden ¢ikisi ve densitometre ile kontroll

24. Kuguk bir not kagidina isin ismini yazarak bant ile kaliplarin arkasina yapistiriniz ve kalibi ters gevirerek
bekletiniz.
25. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

26. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

27. Atolyenizde bulunan atik kagitlari geri dontsim kutusuna atiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iligkin hazirlik caligmalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Kalip agma banyosunu dogru oranda hazirladi.

Hazirladigi banyoyu banyo makinesinin haznesine doldurdu.

Zamki, makinenin dogru lnitesine doldurdu.

Bilgisayardaki ¢alismayi CtP’ye yolladi.

Kalibi uygun siirede pozladi.

Kalibin banyo islemini uygun siirede yapti.

O (N |~ IWINE

Kalip pozlandirma asamasinda makinenin gerekli kontrollerini yapti.

10. Banyo agamalarinda makinenin gerekli kontrollerini yapt.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.

39




OFSET BASKI
UYGULAMALARI

1. GRENME BIR R6tus Yapma ve Zamklama

1.2. ROTUS YAPMA VE ZAMKLAMA

Banyo isleminden sonra kalip lzerinde istenmeyen leke, toz ve bant izleri bulunabilir. Kalip tizerinden bu izle-
rin silinmesine rétus denir. Bunun yani sira bir isin baskisi bittikten sonra ofset baski kaliplarindaki istenmeyen
is alanlan silinerek ayni kalip ile tekrar baski yapmak istenebilir. Bu durumda da rétus islemi yapilir. islem,
korrektor denilen malzeme ile yapilmaktadir. Dikkat edilmesi gereken nokta rotus isleminin kalipta is olmayan
alanlarda yapilmasidir, is olan alanlarda islem yapiimamalidir.

1.2.1. Rétus islemi ve Kullanilan Arag Gereg

Ofset baski sisteminde kalip rotus isleminde korrektor, pozitif kalip korrektor kalemi, firca, rétus masasi, ofset
slingeri kullanilir. Rotus islemi i¢in kalip ylizeyi kuru olmalidir. Clink{ korrektor, jel yapida oldugundan akarak
is olan alanlarin da silinmesine neden olabilir.

1.2.1.1. Korrektor

Kahp ylzeyinde istenmeyen bdlgelerin temizlenme-
sinde kullanilir. Jel seklinde bir maddedir. Jel, kalip
Uzerinde 15-20 saniye bekletildikten sonra nemlendi-
rilmis ofset stingeri ile temizlenir (Gorsel 1.35).

1.2.1.2. Pozitif Kalip Korrektor Kalemi

Kahp tGizerindeki istenmeyen alanlarin temizlenmesin-
de kullanilir.

1.2.1.3. Fir¢a Gorsel 1.35: Korrektor Gorsel 1.36: Ofset stingeri

Kalip tzerine korrektdér maddesinin uygulanmasinda kullanilir. Uygulama alanina gore farkli uglu firgalar kul-
laniimalidir.

1.2.1.4. Ofset Siingeri

Sikistirilmis halde olan ve islandiginda siserek agilan bir stingerdir. Kalip ylizeyinin temizlenmesini saglar ve
zamklama isleminde kullanihr (Gérsel 1.36).

1.2.1.5. Rétus Masasi

Rotus isleminde kullanilan egimli bir masadir. Malzemelerin kondugu 6zel alanlari vardir.

1.2.2. Ofset Kalibinda Zamklama islemi

Ofset baski kalibi uzun siire saklanilacaksa zamklama islemi
yapilmahdir ¢linkt kalip yizeyi nem aldigindan zamanla ok-
sitlenmektedir. Baskisi biten kaliplar, zamklama islemi 6ncesi
fikser denilen kimyasal madde ile temizlenmelidir. Kalip ylze-
yi, ince bir tabaka halinde ofset stingeri ile zamklanir. Zamk,

kalibin tim ylzeyinde esit kalinlikta olmalidir (Gorsel 1.37).

Gorsel 1.37: Zamklama islemi
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HAZIRLAMA
R6tus Yapma ve Zamklama YGRENME BiRiMi
Gorev
Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak ofset baski kalibinin ré-
)) oo tus ve zamklama islemlerini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol liste-

sindeki Olgitlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Rotus Yapmak
ve
Zamklama

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Kalip Uzerindeki silinecek bolgeleri tespit ediniz.

Teknik Ozellikler

e Boyut: 25x35 cm boyutunda pozlanmis kalip

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

¢ Silinecek alana uygun firga ucu belirlenmelidir.

e Pozlanmis kaliplar Uzerine toz, kir gelmeyecek ve fiziksel
darbe almayacak sekilde saklanmaldir.
KULLANILAN ARAC

GEREC VE MAKINELER T
Uygulama Gorseli

e ROtus masasi

e Pozlanmis kalip
e Korrektor

e Ofset stingeri

e Plastik eldiven
Maske Gorsel 1.38: Uygulama gorseli

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi iglem Basamaklar

e Uygulamayi 6gretmeninizin 1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
gozetiminde yapiniz. 2. s 6nligi giyiniz.

* Kalip banyo agamasin- 3. Kullanilacak ara¢ gereci hazirlayarak uygulamaya iliskin
da kimyasal madde ile hazirlik calismasini yapiniz.

calisacaginiz icin maske ve

; 4.  ROtus masasinin Uzerini temizleyiniz.
eldiven kullaniniz.

5. Kuru olan kalibr aliniz ve galisma masasinin Uzerine
yerlestiriniz. Kalibin nemli olmamasina 6zen gosteriniz.

6. Kalip Gzerindeki istenmeyen bolgeleri (leke, parmak izi,
bant izi, gizik vb.) tespit ediniz.

7. Hata tespit edilen, silinecek alana ve bu alanin basilacak
gorintiye olan uzakligina gore firca kalinhgini belirleyiniz.
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8. Korrektori firga yardimiyla aliniz (Gorsel 1.39).

9. Korrektord, kalibinizin is olan yerler disinda bir alanina veya kalibin baska kullanilmayacak bir kenarina
gerektigi miktar kadar aktariniz (Gorsel 1.39).

Gorsel 1.39: Korrektor alma

10. Aktardiginiz alandan bir miktar korrektori firga yardimiile aliniz ve kalip Gzerinde silinecek alana stiriintiz
(Gorsel 1.40).

11. Korrektori is alanlarina tagirmayiniz (Gorsel 1.40).

12. Firga kalinligini ihtiyag dogrultusunda degistiriniz ve silinmesi gereken diger alanlari korrektor ile siliniz.

Gorsel 1.40: Rotug islemi

13. Ofset slingerini yikayiniz ve siingerin lizerinde baska bir kimyasal madde olmadigindan emin olunuz.
14. Nemlendirilmis ofset siingeri ile kalip yuzeyindeki korrektori dikkatlice siliniz.

15. Ofset slingeri ile silerken korrektorin is olan yerlere gelmemesine dikkat ediniz.

16. Arsivlenecekse kalibi zamk islemi icin hazirlayiniz.

17. Ofset slingeri tekrar yikayarak iyice sikiniz.

18. Ofset siingerine bir miktar koruyucu zamk koyunuz veya kalibin kullanilmamis kenarina zamk dékiniz
(Gorsel 1.41).

Zamk Zamklanmis kalip

Gorsel 1.41: Zamk gorinim
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19. Zamklama isleminde ofset stingerini avug icine alarak zamki kalip ylizeyine ince ve esit miktarda siriiniiz
(Gorsel 1.42).

a b c

Gorsel 1.42: Zamklama islemi

20. Kalibi kapali kutu iginde ya da az isikh ve temiz bir ortamda emiilsiyonu alta gelecek sekilde saklayiniz.
21. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.
22. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

23. Calisma esnasinda kullanmadiginiz malzemeleri arkadaslarinizla paylasiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

2. s giivenligi tedbirlerini ald.

3. Kalibin Gzerindeki silinecek bolgeleri belirledi.

4. Kalibi korrektorle sildi.

5. Kaliptaki korrektor artigini nemli ofset slingeri ile temizledi.

6. Kalibi zamkladi.

7. Kalibr uygun kosullarda sakladi.

8. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanhs ise (Y)

yaziniz.

1. Ofset baski sisteminde sadece alliminyum kaliplar kullanilir.

2. Ofset baski kaliplarinda mirekkebi gren cukurcuklari tutar.

3. Pozlandirma isleminde kalip emiilsiyonu ile aydinger emilsiyonu cakistirilir.

4. Developer, ofset baski kalibinin Gzerini zamklama islemidir.

5. Korrektor, kalip Gzerinde istenmeyen bolgelerin silinmesinde kullanilr.

6. Zamklama islemi kalibin oksidasyonunu engeller.

7. Kalip agma banyosu sicakhgi 10-15 °C olmalidir.

3. Ofset baski kaliplarinin banyo stiresi yeterli olmadiginda is alanlarinda sismeler meydana
gelir.

9. Ofset baski sisteminde fotopolimer kaliplar aliminyum tabana sahiptir.

10. Ofset baski kaliplarinda yazi ve sekillerde incelme varsa sisme problemi olusmustur.

B) Asagidaki sorularda dogru secenegi isaretleyiniz.

11. Asagidaki malzemelerden hangisi kalibi 13. Kalipta is olmayan kisimlarin nemlendirilmesi
oksitlenmeden korumaktadir? icin agagidaki islemlerden hangisi yapilir?
A) Astrolon A) Fikserleme
B) Aydinger B) Grenleme
C) Developer C) Pozlama
D) Korrektor D) Rotuslama
E) Zamk E) Zamklama
12. Asagidakilerden hangisi ofset kalibi 14. Asagidakilerden hangisi kalibin poz
cesitlerinden degildir? siiresini etkiler?
A) Aliminyum A) Emiilsiyon tabakasi kalinhig
B) CtP B) Ortam aydinlatmasi
C) Fikser C) Sase boyutu
D) Fotopolimer D) Astrolon boyutu
E) GUmds halojenur E) Kalip banyosu
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15.

16.

17.

18.

Asagidakilerden hangisi kalipta sisme
probleminin nedenidir?

A) Fazla poz siiresi verilmesi

B) Banyo siiresinin fazla olmasi
C) Sicakhigin yiiksek olmasi

D) Az poz siresi verilmesi

E) Sulandirma oraninin az olmasi

Asagidaki malzemelerden hangisi kalip
yiizeyinde istenmeyen bélgeleri silmek icin
kullanilmaktadir?

A) Aydinger
B) Developer
C) Fikser

D) Korrektor
E) Zamk

Asagidakilerden hangisi kalip banyosunda
kullanilan bir malzemedir?

A) Developer
B) Emiilsiyon
C) Fikser

D) Korrektor
E) Lup

Asagidakilerden hangisi fotopolimer yizeyli
kuru ofset kaliplarinin katmanlarindan
degildir?

A) Koruyucu tabaka

B) Silikon-kauguk tabaka
C) Fotopolimer tabaka
D) Tutucu tabaka

E) Tasiyici tabaka

19.

20.

21.

22.

1. OGRENME BiRimi

Asagidakilerden hangisi toray susuz ofset
baski kaliplarinin avantajlarindandir?

A) Silikon yiizey ¢abuk bozulur.

B) Film maliyeti yoktur.

C) Sadece gazete baskilarinda kullantlir.
D) Tramli alanlarda nokta kazanci saglar.

E) Ton tutma problemi yasanmamaktadir.

Asagidakilerden hangisi CtP kalip
cesitlerindendir?

A) Toray susuz ofset kalibi

B) Banyosuz termal kalip

C) Kaba grenli ¢inko kalip

D) ince grenli aliiminyum kalip

E) Fotopolimer ylzeyli kuru ofset kalibi

Asagidakilerden hangisi giimiis halojen CtP
kaliplarin ozelligi degildir?

A) Uzun pozlandirma siresi kullanilr.

B) Pozlandirmada dislik violet 15181 kullanilir.
C) Kullanilan kimyasal maddeler pahalidir.
D) Karanlik oda 1181 saridir.

E) Gimds halojen tabaka bulunmaktadir.

Asagidakilerden hangisi fotopolimer CtP
kaliplarin 6zelligidir?

A) Kalip banyosunda is olan alanlar ¢ézdlur.
B) Kimyasal maddeler cevrecidir.

C) Pozlandirmada violet isig1 kullanilir.

D) Karanlik oda 15181 kirmizidir.

E) Kalibin yapisinda silikon bulunur.
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» KONULAR
2.1. MUREKKEP UNITESINi BASKIYA HAZIRLAMA
2.2. NEMLENDIRME UNITESINi BASKIYA HAZIRLAMA
2.3. KAGIT HAVALANDIRMA

» NELER OGRENECEKSINiz?
e Mirekkep koyarak haznenin musluk ayarlarini yapma
e Hazne suyunu hazirlama
e Su merdanelerini makineye takma
e Tabaka kagitlari havalandirma

e Havalandirilmis kagitlari giris asansoriine yikleme

» Hazirlhik Calismalari
1. Sizce kaliba ilk 6nce murekkep mi nemlendirme suyu mu ulasir?
2. Kaliba murekkep temas ettiginde su kaliptan temasini keser mi?
3. Sizce kaliba fazla su verilmesi daha iyi nemlendirme saglar mi? Neden?
4. Baski 6ncesi kagitlarin havalandiriimasi 6nemli midir? Neden?

» Temel Kavramlar
Alici-verici merdane, boncuklasma, CMYK, etek, fasila, gramaj, hegzakromi,
hazne, hazne suyu, spatula, is olan alanlar, is olmayan alanlar, murekkep Unitesi,
murekkep haznesi, makas payl, merdane, opaklik, pantone, poza, tabaka ofset
marekkepleri, trigromi, tram, tur ayari, tiksotropi, UV, vargel merdane, web

vizkozite, yapiskanlik, ylzey gerilimi, yogunluk.



2. OGRENME BiRimi
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Miirekkep Unitesini Baskiya Hazirlama

2.1. MUREKKEP UNITESINi BASKIYA HAZIRLAMA

Baski murekkepleri, kalip Gzerindeki gérintiinlin bas-
ki alti malzemesine aktarilmasini saglar. Ofset baski
mirekkeplerinin yapisinda pigment (organik ve inor-
ganik), baglayici, sert recine, hayvansal yag, solvent,
mineral, bitkisel yag, katki maddesi, mum ve ylzey
diizenleyiciler bulunur. Ofset mirekkepleri pigment
orani yiuksek murekkeplerdir. Bu 6zellikleri baskidan
sonra kagidin Gstlinde ince bir film tabakasi olusma-
sini saglar. Bunun yani sira ofset baski, su-murekkep
dengesi ile galistigindan mirekkebin suya karsi has-
sasiyeti de onemlidir (Gorsel 2.1).

2.1.1. Ofset Baski Miirekkepleri

Ofset baski mirekkeplerinin viskozitesi yliksektir. Bu
nedenle pasta mirekkepleri olarak adlandirilir. Bu
mirekkepler baskida keskinlik ve detay saglar. Yapis-
kanlik diizeyleride yuksektir ve bir miktar nemlendir-
me suyunu kabul etmeleri gerekir. Tabaka ofset baski
mirekkepleri, web ofset baski mirekkepleri, UV mi-
rekkepler, metal ofset baski murekkepleri, manye-
tik murekkepler, plastik ylizeylere baski yapan ofset
baski mirekkepleri, trigromi-hegzakromi ve 6zel renk
mirekkepler olarak siniflandirilir (Gorsel 2.2).

2.1.1.1. Tabaka Ofset Miirekkepleri (Sheet-Fed)

Gorsel 2.1: Ofset baski mirekkebi pigmenti

Gorsel 2.2: Ofset baski mirekkebi

Tabaka ofset baski murekkepleri kimyasal reaksiyon ile kurumaktadir. Tabaka tizerine yerlesen ve hizla kuruyan

pigment, vernik ve ¢ozlicilerden meydana gelmektedir. Cok Uniteli baskilarda Uniteler arasinda basilan murek-

kebin yapiskanligi artirilir ve Gst Gste basilan mirekkebin birbirini kabul etmesi saglanir. Tabaka ofset mirek-

kepleri, web ofset miirekkeplerine gore daha yiiksek yapiskanlik 6zelligine sahip oldugundan tram noktalarinin

keskin basilmasini saglamaktadir. Bu mirekkeplerin kurumasi icin ek bir kurutma tertibatina ihtiya¢ duyulmaz.

Tabaka ofset baski miirekkepleriyle her tiirli gramaja ve farkli 6zelliklere sahip kagitlara baski yapilabilir.

2.1.1.2. Web Ofset Baski Miirekkepleri

Yuksek ¢ozlict 6zelligine sahip bu mirekkeplerin renk degerleri, tabaka ofset baski miirekkeplerine gére daha

disuktr. Ayrica baskidan sonra kagit Gzerinde olusan mirekkep film tabakasi daha fazladir. Web ofset baski

mirekkeplerinin yapiskanlklari azdir, bunu saglamak igin igine ¢ozictler eklenir. Isiyla yerlesen (heat-set) ve

kendiliginden kuruyan (cold-set) web ofset baski miirekkepleri olmak tizere kendi iginde siniflandirilir.
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Istyla Yerlesen (Heat-Set) Web Ofset Baski Miirekkepleri: Bu mirekkeplerle basilan kagitlar yiiksek sicak ha-
vaya maruz birakilir ve mirekkepler buharlasma yontemiyle kurutulur. Isiyla yerlesen ofset baski mirekkeple-
rinin bilesiminde pigment, ¢oziculer ve vernik bulunmaktadir. Bu murekkepler gazete, dergi ve kitap baskila-
rinda kullanilir. Bu tiir baskilarda kullanilan kagitlarin yiizeyi kaplanmis, sivi emiciligi diisiiktiir. Ozellikle 60-135
g/m?2 ve ylzeyi kaplanmis kagit grubunda g¢ok kullanihr.

Isiyla yerlesen (heat-set) web ofset baski murekkeplerinin biinyesinde dolgu maddesi bulunmamaktadir. Bu
durumun nedeni ylzeyi sivanmis kagitlarin baskilarinda kullanilmasidir. Clinkl yiizeyi sivanmis kagitlardaki
dolgu maddesi, miirekkebin dolgu maddesini kabul etmemektedir. Bu murekkeplerin baskidan sonraki kuru-
ma stiresi mirekkep icindeki ¢éziicinin buharlasma isisina, linite gegislerindeki kurutucu firininin kullanim
slresi ve niteligine, kagidin sivi emme 0zelligine ve sicakliga baghdir.

Kendiliginden Kuruyan (Cold-Set) Web Ofset Baski Miirekkepleri: Bobinden bobine baski yapan ve emici yi-
zeyli |, Il ve lIl. hamur kagitlarin baskisinda kullaniimaktadir. Bu nedenle mirekkep kagit yiizeyine niifuz ederek
kurumaktadir. Bu murekkeplerin yapisinda pigment, vernik, mineral yaglar ve renklendiriciler kullaniimaktadir.
Ozellikle gazete baskilarinda kullanilir.

2.1.1.3. UV Miirekkepler

Bu mirekkepler, 100-380 nm dalga boyunda ultraviyole isinlari ile baski alti malzemesi tzerine sabitlenir. Kul-
lanim alanlari ylizeyi kaplanmis kagit, folyo, plastik tiiri ve bazi metal malzemelerdir. Cok yiksek hassasiyet
gosterdiklerinden uzun siire saklanilamamaktadir. UV mirekkepler 20 °C’nin altinda, glin 1sigindan uzak tutu-
larak saklanmali ve kesinlikle diger murekkeplerle karistirilmamalidir.

UV mirekkepler, solvent bazli mirekkeplerde kullanilan zararli ugucu maddeleri icermemektedir. Bu 6zellikleri
onemli bir avantaj saglamaktadir. Bunun yani sira hizli kurudugundan baski sonrasi tizerine vernik yapilabilir,
baskisi biten isin kirma-katlama islemlerine hemen gegilebilir. Yine hizli kuruma 6zellikleri sayesinde baskidaki
renk degisimi cok azdir. Dezavantajlari ise keskin hatli tram olusmasinda sorunlar yasanmasidir.

UV mirekkeplerin birim maliyeti yiksektir. Ancak tabaka ofset baski mirekkeplerine gore sarf malzemeleri
daha azdir. Baski sonrasinda makine birimlerinin temizligi, UV mirekkebi ¢c6zecek solventlerle yapilmalidir.

2.1.1.4. Metal Ofset Baski Miirekkepleri

Bu mirekkepler, ofset baski ve endirekt tipo baski (letterpres baski) sisteminde kullanilmaktadir. Her iki baski
sistemi de endirekt ozellikleri ve kaliptaki goriintliiniin kauguk araciligi ile baski alti malzemesine iletilmesi
sayesinde metal ylizeye goriintli aktarimini kolaylastirir. Bu nedenle baski alti malzemesi metal olan Griinlerde
kullanilan mirekkeplerdir.

Metal malzemeler plakalar halindedir. Bu plakalar baski makinesine yerlestirilir. Baski sonrasi mirekkep, uzun
siire yiiksek sicaklikta firindan gecirilerek kurutulur. Uriinler, lehimleme gibi islemlerden gecirilerek bicimlen-
dirilir ve kutu haline getirilir. Metal kutularin igine konulan malzemeler genellikle gida malzemeleri oldugun-
dan ylksek derecede pisirme veya pastorizasyon islemlerine ihtiyagc duyulmaktadir. Bu nedenle metal ofset
mirekkepleri yliksek sicakhga dayanikl olmalidir.
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Metal baskilar igin UV mirekkepleri kullaniimaktadir. Bu murekkepler 10-20 dakika sireyle firinlanma islemine
tabii tutulur. Bu islem yiiksek enerji gerektirdiginden metal ofset baski miirekkeplerinin maliyeti yiksektir. Fi-
rinlanmaya ihtiyag duyan baska mirekkepler de vardir, bu mirekkepler 6zellikle kozmetik Grinlerde kullanilir.

Metal ofset baski mirekkeplerinde yiiksek sicakhiga bagh olarak anorganik ve organik pigmentler ile karbon
siyahi kullanilmaktadir. Mirekkep blnyesindeki tasiyicilar, oksidasyon sonucu kuruyan yag ve reginelerdir.
225-315 °C istyla kuruyan yag bazli ¢éziciler kullanilmaktadir. Diizenleyici olarak da dolum hattinda Urtinlerin
etkilerine dayanabilecek vaks (balmumu) benzeri bilesimler kullanilir. Metal mirekkepler, yiksek sicaklikta
firinlama ve yiiksek UV 15181 ile kurutulmaktadir.

2.1.1.5. Manyetik Miirekkepler

Ozellikle banka ceklerinin basiminda ve bu ¢eklerin elektronik olarak tanimlanmasinda kullanilmaktadir. Bu tiir
mirekkeplere E13B stili murekkepler denir.

2.1.1.6. Plastik Yiizeylerde Baski Yapan Ofset Baski Miirekkepleri

Kolodyon mirekkepleri de denilen bu mirekkepler ¢cabuk kuruyan, yliksek istya dayanikli, 6zel mirekkeplerdir.

2.1.1.7. Trigromi-Hegzakromi ve Ozel Renk Miirekkepler

Trigromi mirekkepler; matbaacilik sisteminde ¢ikarmali renk modellerinden CMYK renk kodundaki cyan, ma-
genta, yellow (sari) rengini icermektedir. Matbaa mirekkepleri cyan, magenta ve sari renklerinin bilesimleri
ile yeteri derecede kontrastlik saglayamadigindan tam olarak siyah renk elde edilememektedir. Bu nedenle
baskida en son siyah renk kullanilir. Siyah, anahtar renktir ve ingilizcedeki “key (anahtar)” sézctigiiniin ilk harfi
olan K ile CMYK kodunda yerini almistir. Bu sistemde basilan miirekkepler CMYK mirekkepleridir ve bu mirek-
kepler transparan ozelliktedir (Goérsel 2.3).

Gorsel 2.3: Trigromi ofset baski mirekkebi
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Hegzakromi (Hexachrome) Miirekkepler: Hegzakromi, ultra yiliksek kaliteli bir baski teknigidir. CMYK renkle-
rine turuncu (orange) ve yesil (green) renklerin eklenmesiyle olusan alti renkli bir sistemdir. Bu hegzakromi
murekkepler gercek renk tonlarina son derece yakin oldugundan baskida daha canli renkler elde edilir. Ayrica
ekranda goriinen RGB renk tonuna yakin renkler basilir. CMYK renklerinin iki kati kadar renk evrenine sahiptir.
Hegzakromi baski, pantone katalogunda bulunan tiim ekstra renkleri basabilir.

Ozel Katalog Renkleri: Pantone katalogu (Pantone
Colour Formula Guide), bir karisim katalogudur. Bu
karisim formilinde binin Gzerindeki rengin nasil
karistirilacagl anlatilmaktadir. Bu katalogda U ve C
harfleri bulunmaktadir. U (uncoated) mat ylzey,
C (coated) parlak yuzey anlamina gelir. Her rengin
altinda pantone numarasi yazilidir. Bu numaraya gore
o mirekkep renginin ylzdesi ve 6lgill olarak verilen
formdller bulunur. CMYK pantone renk sisteminde (i¢

bine yakin farkh renk vardir (Gorsel 2.4).

Gorsel 2.4: Pantone katalogu

2.1.2. Ofset Baski Miirekkeplerinin Ozellikleri

Sivi haldeki maddelerin akiskanligi ile ilgili 6zellikler reoloji olarak adlandirilir. Mirekkebin bu 6zelligi Gretim-
den baski alti malzemesine ulasana kadar gecen asama icin gecerlidir ve buna murekkebin akisi denilir. Ofset
baski miirekkepleri viskozite, yapiskanlik ve tiksotropi denilen akis 6zelliklerini barindirmalidir.

2.1.2.1. Viskozite

Viskozite kavram olarak “sivilarin akiskanliga gosterdigi direng”tir. Ofset baskida viskozitesi yiiksek, yag bazl
mirekkepler kullaniimaktadir. Mirekkebin akis hizi yavas ise viskozitesi yliksek, hizli ise viskozitesi dusik ola-
rak ifade edilir (Gorsel 2.5). Viskozite 6lciimi zaman olarak saniye, sicaklik olarak santigrat derece kriterleri
ile belirlenir.

Ofset baskida viskozite dusiriici etmenler sunlardir:
e Miurekkebin fazla su barindirmasi
e Mekanik etmenler (mirekkebin karistirilmasi sirasinda olusan etki)

e Miurekkep haznesinde ve merdanelerde olusan isi

ot

Viskozite dustik Viskozite yliksek

Gorsel 2.5: Mirekkepte viskozite
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Baski sirasinda viskozitenin diisiik olmasi tram noktalarinin dolmasina, arka verme problemine ve miirekkebin
boncuklasmasi ve ton yapma sorununa neden olmaktadir. Viskozitenin yiiksek olmasi ise murekkebin baski
makinesindeki akiskanhgini azaltir. Bu durumda da mirekkep haznesinden kaucuga kadar murekkebin akta-
rilmasinda sorunlar yasanir. Mirekkebin kauguk ylzeyden kagida aktariimasi; ylizeyde yolma, baskida zayif
mirekkepleme gibi sorunlara neden olmaktadir.Ofset baski operatoriiniin uygun viskozite icin dikkat etmesi
gereken unsurlar sunlardir:

e Baski makinesinin hizi

e Baski materyalinin ylizey yapisi
e Kagidin yizey ozellikleri

e Baski atolyesinin sicakligi

e Baski atélyesinin nem orani

Mirekkep icine yumusatici pasta konularak viskozite ayarlanir. Ofset baski miirekkeplerinde viskoziteye etki
eden temel faktorler pigment cinsi ve orani, baglayici cinsi ve orani ile ¢dzici cinsidir.

2.1.2.2. Yapiskanlik (Tack)

Baski yapilan ylizey Uzerindeki mirekkep filminin ayrilmaya karsi gdsterdigi direng veya ayrilmasi igin gereken
glic olarak tanimlanabilir. Ofset baski sisteminde murekkep, hazneden gikarak gerekli merdanelerden gecip
siraslyla kaliba, kauguga ve baski alti malzemesine ulagsmalidir. Mirekkebin yapiskanlik 6zelligi burada devre-
ye girer. Clinkii murekkep bu sistemlerden gegerken yapiskanhgindan dolayi ikiye béliinerek sonraki sisteme
ilerlemektedir (Gorsel 2.6).

Baski aninda
mirekkebin ayrilmasi

/ Basilmis kagit

Kauguk kazani

Baski kazani

Gorsel 2.6: Ofset baski sisteminde murekkebin yapiskanlik ozelligi

Cok renkli baskilarda yas Uzerine yas baski gerceklesir. Bu durumda mirekkebin yeni baskiyi kabul etmesi
gerekir. Bu da mirekkebin yapiskanlik 6zelligi ile ilgilidir. Bir miirekkep, kendisinden yiksek yapiskanhga sahip
diger mirekkep tzerine basildiginda daha iyi sonug verir. Aksi durumda ikinci renk miirekkep, baskida ilk renk
mirekkebi yolma problemine neden olacaktir. Miirekkep yapiskanligini etkileyen faktorler viskozite, merdane-
lerin donme hizi ve miirekkep kalnligidir.
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Ofset baski, su-mirekkep dengesi ile galisan bir baski sistemidir. Su-miirekkep dengesinin bozulmasi, mirekkep
ylzeyinde tutunan su miktarinin fazla olmasi durumlari mirekkebin yapiskanlik degerini etkiler. Ayrica bas-
kidan sonra mirekkebin kurumasi da gecikir. Mirekkebin yapiskanlik degerinin distk olmasi viskozitenin de
disuk olmasina neden olmaktadir. Eger viskozite cok disiik ise tram noktalari sismeye baslar ve keskinlikleri
kaybolur. Bu durum tramli alanlarin ve gizgilerin kalitesiz ve siskin basilmasina neden olur.

2.1.2.3. Tiksotropi

Ofset baski mirekkebi kutudan alindiginda ezilmeli ve karistirimaldir. Karistirilmazsa kolay akmaz, yogun ki-
vamli olur. Mirekkebin fiziksel sartlarda akici hale getirilmesine tiksotropi denir. Ofset baski mirekkebi tik-
sotropi 6zelligiyle kaliba, kauguga ve baski alti malzemesine ince bir tabaka halinde aktarilir ve mirekkebin
bu mekanizmalardan transferi saglanir. Mirekkep initelerinin ¢ok olmasi ve merdaneler arasinda mirekkebin
ezilmesi, baskiyi etkileyen etmenler arasindadir.

2.1.3. Miirekkep Unitesi

Baski stirecinde mirekkebin hazneden baski kalibina kadar ulasmasini saglayan sisteme mirekkep Unitesi
denir. Murekkep Unitesinde miirekkep haznesi, mirekkep haznesi merdanesi, mirekkep alici-verici merdane,
mirekkep aktarma merdaneleri, dagitici (yanal saliniml) merdane ve miirekkep form merdaneleri bulunmak-
tadir (Gorsel 2.7).

Hazne merdanesi ’—> Alici-verici merdane

—— Mirekkep

aktarma
merdanesi
Miurekkep
haznesi
Dagitici
(yanal salinimli)
merdane

— > Mirekkep form
merdanesi

Kalip kazani

Gorsel 2.7: Mirekkep Unitesi

Mirekkep Unitesinin gorevleri sunlardir:
o Mirekkep kalinhgini ayarlayarak kaliba esit yogunlukta murekkebin iletilmesini saglamak
e Baski altt malzemesinin ylizeyine gore mirekkep hazne ayarini yapmak

e Mirekkep Unitesindeki merdanelerin birbiri ile uyumlu galismalarini saglamak
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Murekkebin konuldugu yer, mirekkep haznesidir. Baski islemi icin miirekkep bu hazneden alinir. Mirekkep
haznesinde hazne merdanesi, hazne bigagi (siyirici-rakel) ve ayar vidalari bulunmaktadir. Mirekkep hazne
merdanesi, miirekkebi ince ve homojen bir tabaka halinde alici-verici merdanelere aktarir. Alici-verici merda-
neler, hazne merdanesi lzerindeki mirekkebi alarak dagitici gorevini Ustlenen vargel merdaneye iletir. Vargel
merdane ebonit veya gelikten Uretilmektedir. Mirekkebi ezerek yanlara dogru dagitir. Bu merdane yanlara
dogru hareket edemezse hazneden gelen mirekkep homojen olarak ezilemez. Bu durumda mirekkep kaliba
ince bir tabaka halinde gidemez.

2.1.3.1.Miirekkebin Hazneye Konulmasi

Hazneye konulacak mirekkep miktari isin niteligine (zemin 6zelligine, tramli ve tire olmasi, trajina gore), ka-
gidin ylzey duzglinligline ve emiciligine gore degistirmektedir. Baski ustasi, ¢alismalarindaki mirekkep ti-
ketimini not alarak bu konuda kendine rehber olusturmahdir. Boylelikle genel olarak miirekkep tliketimini
tahmin edebilir. Mirekkep spatula yardimi ile kutusundan alinir, igine ihtiya¢ duyuldugunda inceltici pasta
konur. inceltici pasta, atdlye kosullarinda isinin etkisi ile miirekkebi daha akiskan hale getirebilir. Bu nedenle
her baskida kullanimi sakinca dogurabilir.

Murekkep kutunun icinde kapali olarak saklanma-

lidir. Eger kapak acik kalirsa lzerinde capaklanma
meydana gelir ve baskida sorunlar yasanir. Boyle bir
durumda spatula ile alinarak ¢apagin merdanelere
bulasmasi engellenir. Mirekkep alinirken spatula
kutunun igine tamamen degil ucundan daldiriimali,
ylzeyden (st tabakada mirekkep toplanip cevirerek
cikarilmahdir. Alinan mirekkep hazne merdanesine
kisa araliklarla konmali, haznede esit dagilim saglan-
malidir. Mirekkep alici merdanenin kolu cevrilerek
ileri geri hareket ile haznenin her tarafina murekke-
bin yayilimi yapiimahdir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8: Mirekkebin hazneye konmasi
2.1.3.2. Miirekkep Haznesinin Musluk Ayari

Mirekkep haznesi musluklari ile mirekkep gecisi ayarlanir. Hazneye konulan mirekkep merdaneler ile kaliba
esit miktarda ve ezilerek iletilmelidir. Mirekkep haznesinde bulunan ayar vidalari sola dogru ¢evrildiginde mu-
rekkebin daha gok, saga dogru gevrildiginde daha az verilmesini saglar. Bazi makinelerde bu ayar, vida yerine
mandalin asagi yukari hareketi ile yapilir (Gorsel 2.9).

Gorsel 2.9: Mirekkep haznesi musluklari
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Hazne musluk ayari, isin hassasiyetine ve kalip tzerindeki is alani yogunluguna gore yapilir. Haznedeki mus-
luklar esit sekilde gevsetilir. Miirekkep hazneye konulup merdanelere aktarilmaya baslandiginda is alanlarina
denk gelen musluklar acik birakilarak diger musluklar kapatiimalidir (Gorsel 2.10).

Gorsel 2.10: Mirekkep haznesi ve hazne musluk ayari

2.1.3.3. Hazne Miirekkep Ayari

Miurekkebin kaliba esit miktarda ve ezilerek iletilmesi icin mirekkep haznesinde iki farkli ayar yapilir. Ayarlardan
ilki, kalipta is olan alanlara denk gelecek sekilde hazne ayar vidalarinin agilmasi ve is olmayan alanlarda hazne
ayar musluklarinin kisiimalidir. Diger ayar ise hazne merdanesinin dénis hizini artirmak veya azaltmaktr.

Murekkep haznesinin blyikligu ve bu blyiklige gore ayar vidalarinin sikligi degisir. Vidalarin sik olmasi duru-
mu mirekkebin iletiimesini olumlu yonde etkiler. Hazne bigagi (rakel), hazne merdanesinin uzunlugu boyunca
ve esit araliklarda bulunmaktadir. Ayarlama yapilirken bltin ayar vidalari sikilmalidir. Ancak mirekkep haznesi
sabit olmalidir. Miirekkep haznesinin bigcagi ile hazne arasinda 0,3 mm kalinhiginda bir ayar yapilir. Bu mesafe,
basilacak isin niteligine gore degisir. Trigromi baskilar ile zemin baskilarda kullanilacak murekkep film kalinligi
farkli oldugundan aradaki mesafe ona goére ayarlanir.

2.1.3.4. Merdane Ayarlari

Kahba mirekkep veren merdanelerin ayari, sag ve sol baslarda bulunan ayar mekanizmalarindan yapilir. Bu,
merdanelerin birbirine olan temas ayaridir. Yapilmasi gereken bir diger ayar da merdanelerin kaliba olan uzak-
lik ayaridir (Gorsel 2.11).

— Yanlis (Merdane kaliba temas etmiyor.)

—— Yanlis (Merdane kaliba fazla temas ediyor.)

—— Dogru (Merdane kaliba temas ediyor.)

Gorsel 2.11: Merdanelerin kaliba olan temas ayarlarinin sematik gorintisu
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Mirekkep verici merdane ile kalip arasinda da ayarlamalar yapilmalidir. Ayarlama isleminden sonra merdane-
lere mirekkep verilerek makine calistirilir ve mirekkebin merdanede ezilmesi saglanir. Mirekkep merdanede
ezildikten sonra merdane boyunca yayilir. Yayilma isleminden sonra makine durdurularak kaliba murekkep
veren merdane kaliba degdirilir. Bu sirada kalipta iz olusturur. Kaliba mirekkep veren merdane ayari yapilir-
ken kalip Uzerinde merdane izi olusturulmaldir. Bu iz tim kaliba degen miirekkep merdaneleri icin gecerli
olmalidir. Kalip kazana takilan pim noktasina getirilir. Mirekkep merdanesi kaliba temas ettirilerek murekkep
izi olusturulur. Kalipta olugsan mirekkep izine bakilarak merdaneler geriye kaldirilir. Bu islem tekrarlandiginda
baski makinesine gore kalip Gzerinde farkli adetlerde mirekkep izi olusur (Gorsel 2.12).

Yanhs (Merdane kaliba ¢ok fazla temas ediyor.)

Dogru (Kaliba merdane her tarafta esit temas ediyor.)

Yanlis (Kaliba merdane her tarafta esit temas etmiyor.)

Yanhs (Merdane kaliba yeterince temas etmiyor.)

Gorsel 2.12: Merdane izlerinin kaliptaki gérintimlerinin sematik gorintisi

Kaliba mirekkep veren merdane izinin yaklasik yiksekligi 3-5 mm olmalidir. Bu iz makineye gore degisir. Clinki
merdanelerin gaplari farklidir. Yapilan arastirmalar sonucu 70 mm g¢apli miirekkep verici merdane izinin 4 mm
oldugu gorilmustir. Bu deger tzerinden hesaplama yapilabilir.

Ornek
65 mm c¢apindaki mirekkep verici merdanenin kalip tizerindeki izi kag mm olmahdir?
70 mm ¢apli merdane 4 mm iz birakir.
65 mm ¢apli merdane x mm iz birakir.
= 65x4/70
=260/70 = 3,7 mm

Kalip tizerindeki mirekkep izleri kontrol edilerek ayarsiz olan merdaneler, ayar vidasi ile asagi yukari hareket
ettirilerek ayarlanir.

Merdanelerin birbirine yaptigl basing, miirekkep iletimi icin ¢ok 6nemlidir. Merdaneler arasindaki basing az
veya fazla olabilir. Basincin az olmasi durumu; merdanelerde murekkep birikmesi sonucu ton tutma, arka ver-
me gibi baski sorunlarina neden olur. Basing fazla oldugunda ise merdaneler ¢ok ¢abuk yipranir. Merdaneler
zamanla stirtiinmeden dolayi fazla isinir, yiikselen isi ise viskozitenin dlismesine ve baski problemlerine neden
olur.
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Merdaneler arasinda basing ayari her baskida yapilmaz. Basing ayarinin tekrar yapilmasi gerektigi durumlarda
(genel bakimlarda veya merdanelerde ezilme oldugunda) veya basing ayarinda hata tespit edildiginde mer-
daneler yikanarak acik renk olan beyaz murekkep hazneye konulup ayar yapilmalidir. Merdanelerin yikanmasi
ile ilgili bir sorun oldugunda (zaman yoksa veya merdane ayarinda hata olursa) merdaneler tizerindeki en agik
mirekkep ile ayar yapilmaktadir (Goérsel 2.13). Basing ayari icin merdanenin saginda ve solunda bulunan ayar
vidalari kullanilir. Bu ayar vidalari cevrilerek gerekli basing verilmelidir (Gorsel 2.14).

Gorsel 2.13: Mirekkep merdanelerinin birbirine degdiginde olusan iz Gorsel 2.14: Merdane ayar vidalari

2.1.4. Ofset Baski Miirekkepleri Kullanilirken Dikkat Edilecek Noktalar

Ofset baski mirekkepleri baski atdlyesinde depolanmalidir. Depolama alani; kullanilacak mirekkebin cinsine,
kullanim miktarina ve baski alti malzemesine gore degisebilmektedir. Tabaka ofset baski sisteminde kullanilan
murekkeplerin depolanmasi web ofset baski mirekkeplerinden farklidir. Eger depolama alani yeni olustu-
rulacaksa matbaaci muirekkep saticisindan depolama sartlari ile ilgili bilgi almahdir. Depolama alanlari baski
atolyesine yakin olmahdir. Mirekkep, baski atélyesindeki sicakliga en yakin sicaklik degerine sahip olmalidir.
Clinkt sicaklik, mirekkebin merdanelerden gegisinde ve baski alti malzemesine ulasmasinda 6nemli bir etken-
dir. Ozellikle stoklu miirekkep bulunduran isletmelerin miirekkeplerini serin, kuru ve isik almayan ortamlarda
muhafaza etmeleri 6nemlidir. ihtiya¢ kadar miirekkep, kullanilacak ortama en az bir giin dnce tasinarak mii-
rekkebin ortam sartlarina alismasi saglanmalidir.

Mirekkep depolanirken renk adedi 6nemli bir konudur. Genellikle trigromi renkler icin dort adet murekkep
serisi kullanilir. En gok kullanilan murekkep ayri depolanmalidir. Yeni alinan miirekkepler raflarin en arkasina
konmalidir. Eski miirekkeplerin daha ¢abuk tiiketilmesi saglanmalidir ¢linkii mirekkepler bir yil igcinde kullanil-
malidir. Uzun sire saklanan miirekkeplerin 6zelliklerinde degisiklikler meydana gelir. Bu da baskida problem-
lere neden olur. Atdlyede bulunan miirekkeplerin envanteri ¢ikartilarak gereksiz yere miirekkep satin alinmasi
engellenmelidir. Ozellikle aylik maksimum ve minimum miirekkep tiiketim miktari tespit edilmeli ve bu rakam-
lar strekli olarak envantere islenmelidir.

Mirekkep kutudan alinirken spatula ¢cok derine daldiriimamali, Gzerinden siyrilarak ince bir tabaka halinde
alinmalidir. Miirekkep alindiktan sonra kapak sikica kapatilmali, iizerinde ¢apak olusmasi engellenmelidir. Uze-
rinde ¢apak olusmasi durumunda mirekkep alinirken bu ¢apak temizlenmelidir.

UV mirekkep temizliginde koruyucu gozlik ve solventten etkilenmeyen eldivenler kullaniimalidir. Bu mirek-
kepler calisma esnasinda kiyafetlere bulasilirsa mirekkebin islak yapisindan dolayi elbiselerin hemen degis-
tirilmesi gerekir. Ayrica baskidan sonra kurumamis murekkebe ¢iplak elle dokunulmamalidir. Mirekkeplerin
depolandigi raflar tavana yakin yerde olmalidir. Miirekkepler yiyecek ve iceceklerden uzak tutulmalidir.
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AR

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Miurekkep
Unitesini
Baskiya
Hazirlama

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi
e Ofset baski mirekkebi
e Spatula, tornavida

e 0,1 mm kalinliginda gelik
serit veya astrolon

e Bez

e Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili givenlik
onlemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.

~

9/
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Miirekkep Unitesini Baskiya Hazirlama

Gorev

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak, hazneye mirekkep ko-
yup hazne musluk ayarlarini yapiniz ve miirekkep tnitesini baskiya
hazirlayiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki olgiitlere gore de-
gerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Baski kalibi makineye takili olmahdir.

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olglisiinde iki Gniteli aparatli ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Mirekkep, kutusundan etrafa bulastiriilmadan alinmalidir.

¢ Hazne merdanesi temiz olmali, merdanede 6nceki baskidan
mirekkep kalintisi olmamalidir.

e Mirekkep merdanelerinin kalip tGzerindeki izi kalibin her ta-
rafinda esit kalinlikta olmahdir.

islem Basamaklan

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nlGgund giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak
arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Miurekkep kutusunun kapagini aciniz.

5. Miurekkebi kutunun iginden almak icin spatulayl tamamen
batirmadan kullaniniz.

6. Spatulanin ucuyla st katmandan, kenardan ortaya dogru
istenilen miktarda mirekkep alip spatulayi avug iginizde ge-
virerek kutudan gikariniz (Gorsel 2.15).

Gorsel 2.15: Spatula ile murekkep alinmasi
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7.  Murekkebi mermer veya cam lzerine koyunuz. Eger bu iki malzeme yoksa kullaniimayan eski kalibi ters
cevirerek masaya bantla kenarlarindan yapistiriniz ve izerine mirekkebi koyunuz (Gorsel 2.16).

8. Dz zemin Uzerine koydugunuz mirekkebin ileri geri hareketle ezilip karismasini saglayiniz (Goérsel 2.16).
9. Miurekkebi spatula ile saga sola hareketle ezmeye devam ediniz (Gorsel 2.16).
10. Ezilen mirekkebin spatula ile akiskanhgina bakiniz (Gorsel 2.16).

11. Midrekkebi makine icin hazirlarken atélyedeki 1si durumuna goére igine inceltici pasta koyunuz (Gorsel 2.16).

Gorsel 2.16: Mirekkebin ezilme asamalari

12. Spatula ile aldiginiz miirekkebi ¢cevreye bulastirmadan miirekkep haznesine koyunuz (Goérsel 2.17).
13. Mirekkebi haznenin uzunlugu boyunca kisa ve esit araliklarla koyunuz (Gorsel 2.17).

14. Mirekkebi hazneye esit miktarda, bir alanda yiginti olmayacak sekilde yayiniz (Gérsel 2.17).

15. Hazne merdanesine murekkep kondugunda merdanenin kolunu ileri geri dogru hareket ettiriniz.

16. Hazne merdanesi kolununileri geri hareketi ile mirekkebin mirekkep haznesinin tiim yiizeyine yayilimini
saglayiniz (Gorsel 2.18).

Mirekkep hazne merdane kolu

Hazne ve hazne merdanesinin gérinimu

Gorsel 2.17 Gorsel 2.18 : Hazne merdanesi kolu
Hazneye mirekkep konulmasi ve mirekkebin hazneden gorinimu
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17.
18.

19.

20.

21.
22.

23.

24.

25.
26.

27.
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Mirekkep haznesinde bulunan ayar vidalarini gevseterek esit acikli§a getiriniz.

Bu esnada kalip kazaninda bulunan kalibin is olan ve is olmayan alanlarini belirleyiniz. Kalipta is olmayan
yani mirekkep almayacak alanlara denk gelen kisimlarin hazne ayar vidalarini sikiniz (Gorsel 2.19).

Kalip Uzerinde is olan yani miirekkebi alacak alanlarin hazne ayar vidalarini mirekkebin esit miktarda
gecmesini saglayacak sekilde gevsetiniz (Gorsel 2.19).

Gorsel 2.19: Hazne ayar vidalari

Kalip Gzerinde i olan yani murekkebi alacak alanlarin yogunluguna goére hazne merdanesi déniis ayarini
yapiniz. Mirekkep yogunlugunu kalip tzerindeki ig alanlarina gore ayarlayiniz.

Murekkep verici merdanenin vargel merdaneye olan uzaklik ayarini yapiniz (Gorsel 2.20).

Bu ayarlama icin 0,1 mm kalinhginda gelik seridi (Bu serit yoksa astrolon da kullanilabilir.) her iki merda-
ne baslarindan yaklasik 10 cm igeri girecek sekilde sokunuz (Gorsel 2.20).

Celik seritleri el ile hafifge gekiniz. Celik seritler cok zor gekiliyorsa ayar vidasini kullanarak verici merda-
neyi vargel merdaneden uzaklastiriniz. Celik seritler cok kolay g¢ekiliyorsa ayar vidasini kullanarak verici
merdaneyi vargel merdaneye yaklastiriniz (Gorsel 2.20).

Seritleri iki merdane arasindan hafif sertlikte cekene kadar vidayi sikiniz veya gevsetiniz (Gorsel 2.20).

Gorsel 2.20: Celik seritlerle merdane ayari yapilmasi

Merdaneler arasinda basing ayari yapiniz.

Acik (sar1 veya beyaz) renk murekkebi hazneye koyunuz ve merdanenin saginda ve solunda bulunan ayar
vidalarini geviriniz.

Merdane izine bakarak basincin az veya fazla olup olmadigini tespit ediniz (Gorsel 2.21).

Merdane Uzerinde
olusan iz

Gorsel 2.21: Mirekkep merdanelerinin birbirine degdiginde olusan iz
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28. Merdane izi fazla ise basing ayari fazladir. Bu durumda ayar vidasini gevseterek basinci disiiriniz.

29. Merdane izi az ise basing ayari azdir. Bu durumda ayar vidasini sikarak basinci arttiriniz (Gérsel 2.22).

Gorsel 2.22: Merdane ayar vidasi ve vidanin sikilip gevsetilmesi

30. Kaliba miirekkep veren merdanelerin kaliba olan uzaklik ayarini yapiniz.

31. Merdanelere mirekkep veriniz.

32. Miurekkep merdanelerini kalip Gzerine indiriniz.

33. Miurekkep merdanelerini kalip tizerine indirerek her merdanenin ayri ayri izini aliniz (Gorsel 2.23).

34. Kalip tzerindeki miirekkep merdanesinin izi fazla ise ayar vidasini eksi yone dogru cevirerek merdaneleri
kaliptan uzaklastiriniz (Gorsel 2.23).

35. Kalip tzerindeki mirekkep merdanesinin izi az ise ayar vidasini arti ydne dogru cevirerek merdaneleri
kaliba yaklastiriniz (Gorsel 2.23).

— Merdane izi

Gorsel 2.23: Kaliba mirekkep veren merdanenin kaliptaki izi

36. Miurekkep yogunlugu icin hazne donlis merdanesinin hizini ayarlayiniz.

37. Kalip tzerinde is yogunlugu fazlaysa (zemin baski gibi) merdane donis hizini arttiriniz, is yogunlugu azsa
(tramh bir is gibi) merdane dénis hizini azaltiniz.
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38. Merdane donds hizi ayarini elektronik makinelerde kontrol panelinden yapiniz. Calistiginiz makine me-
kanik ise bu ayari hazne turu arttirma somonu ile yapiniz (Gérsel 2.24).

Gorsel 2.24: Hazne ayar vidasi

39. Haznedeki fazla miirekkebi spatula yardimi ile aliniz.

40. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

41. Cahsma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

42. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

43. Zamani etkin kullanarak galismanizi belirlenen siirede gergeklestiriniz.

44. Kendinize yapilmasini istemediginiz davranislari baskasina da yapmayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2. s glivenligi tedbirlerini aldI.

3. Mirekkebi spatula ile kutusundan ¢ikardi.

4. Mirekkebi diiz bir zemin Gzerinde ezerek baskiya hazir akiskanliga getirdi.

5. Mirekkebi, haznesine dogru bir sekilde koydu.

6. Haznenin merdane kolunu ileri geri hareket ettirerek murekkebin ezilmesini sagladi.
7. Hazne merdanesindeki mirekkep ayarini kaliptaki is alanina gore yapti.

8. Miirekkep merdanelerini kalip tzerine indirerek kalipta merdane izi olusturdu.

9. Kaliba mirekkep verdi.

10. Murekkep yogunlugu icin hazne dénls merdanesinin hizini ayarlad.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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2.2. NEMLENDIRME UNITESIiNi BASKIYA HAZIRLAMA

Ofset baski sistemi su-mirekkep dengesi ile calismaktadir. Kalip Gizerinde yikseklik farki olmadigindan is olan
ve olmayan alanlarin baskisi su-mirekkep dengesi ile yapilir. Kalip Gizerinde is olan alanlar yag bazli mirekkebi
kabul ederken is olmayan yani basiimasi istenmeyen alanlar suyu kabul edip nemlenmektedir.

2.2.1. Nemlendirme Unitesi

Hazne icinde dénen su verici hazne merdanesi, taslyici merdane, dagitici merdane ve kaliba su verici merdane-
den olusur. Tasima merdaneleri diger merdaneler ile strekli temas halindedir. Bu merdaneler, hazne suyunun
kaliba esit incelikte ve dizgiin dagitilmasini saglar. Baski kalibi ylzey lizerinde murekkep almayacak alanlari
nemlendirir. Baskida sorun yasanmamasi igin tim merdaneler temiz olmalidir (Goérsel 2.25).

Nemlendirme Suyu Haznesi: Nemlendirme suyunun kondugu haznedir. Nemlendirme merdanesi boyutun-
dadir.

Hazne Merdanesi: Nemlendirme suyu haznesi
icinde donerek suyu taslyict merdanelere iletir.
Krom veya celikten dretilir. Bu hiz ile iletecegi
nemlendirme suyunun miktari belirlenir (Gorsel
2.26, 2.27).

Tastyict Merdane: ileri geri hareketlidir. Hazne
merdanesinden aldigi nemlendirme suyunu dagi-
fici merdaneye verir. (Gorsel 2.27).

Dagitici Merdane: Saga sola hareketlidir. Nem-
lendirme suyunu kaliba su veren merdaneye ho-
mojen olarak iletir (Gorsel 2.27).

Kaliba Su Veren Merdane: Dagitici vargel merda-
neden nemlendirme suyunu alarak kaliba iletir Gorsel 2.25: Nemlendirme Gnitesi
(Gorsel 2.27).

Dagitici Hazne
merdane merdanesi

Kaliba su Tasiyict  Nemlendirme
veren merdane merdane suyu haznesi

Gorsel 2.26 Gorsel 2.27
Nemlendirme suyu haznesi ve hazne merdanesi Nemlendirme (nitesi
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2.2.2. Nemlendirme Suyu (Hazne Suyu) Kavrami ve Onemi

Ofset baski sisteminde is olmayan alanlarin murrekkebi kabul etmemesi i¢cin bu alanlarin nemlendirilmesi
gerekir. Kaliptaki nemlendirme islemi hazne suyu ile yapilir ve bu su bazi 6zelliklere sahip olmalidir. Suyun
sertligi, pH degeri, iletkenligi, sicakligi ve ylizey gerilimi dnemlidir. Nemlendirme suyu, kalibi nemlendirmenin
yani sira mirekkebin ¢liriimesini ve kagidin deforme olmasini engeller. Ayrica kullanilan suyun o6zelligi kadar
kalip Gizerindeki nemlendirme miktari da 6nemlidir (Gorsel 2.28).

Hazne suyu katki kimyasalinin nemlendirme suyundaki etkileri sunlardir:
e Kalipta yuzey gerilimini distrar.
e Nemlendirme suyunda pH degerini ayarlar ve bu degerin sabit kalmasini saglar.

e Baski sisteminde miirekkep-su dengesini saglayarak yasanilacak sorunlari en
aza indirger.

¢ Nemlendirme suyunda bakteri Gremesini engeller.

e Baskida dislik su ayari ile calismayi saglar.

e Keskin nokta kazanci saglar.

Gorsel 2.28 e Baski sirasinda makine durdugunda kalibin korumasini saglar.
Hazne suyu e Baskida parlak, yogun renkler olusturur.

e Merdanelerde ve kaugukta kireglenmeyi engeller.

2.2.2.1. Nemlendirme Suyu Sertligi

Suyun sertligi, icinde bulunan kalsiyum ve mag-
nezyum tuzlarinin oranidir. Cografi kosullara Cao (me/litre)
gore suyun sertligi degistiginden nemlendirme A /

suyunun sertligi, baskida sorun yaratmamasi agi- 300

sindan sabitlenmelidir. Ofset baski icin nemlen- Yumusak | - Orta sert

dirme suyunda en ideal sertlik 8-12 derecedir.
Sertligin bu araligin altinda ya da Ustiinde olmasi 200 —
durumunda baskida bazi sorunlar yasanir. Suyun
sertliginin yuksek olmasi kalip ylizeyinin gerekli
alanlarin disinda da mirekkep almasina neden 100 —
olur. Bu durumda da tramli alanlarin dolmasi,
su-murekkep dengesinin bozulmasi, mirekkebin —_\
yapiskanlik 6zelliginin azalmasi ve gerekli miktar- ] 1 T 1 >

. . . . 0
da miurekkebin transfer edilememesi sorunlari 4 8 12 16 20 24 28 32 ~ dH

ortaya ¢ikar. Sertligin diisiik olmasi durumu ise

merdanelere mirekkep bulasarak baskida kir-
lenmelere neden olur (Gorsel 2.29). Gorsel 2.29: Nemlendirme suyunun sertligi
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2.2.2.2. Nemlendirme Suyu pH Degeri
Ofset baski sisteminde kullanilan nemlendirme suyunun pH degeri 4,8 ile 5,5 araliginda olmalidir.

Nemlendirme suyunun fazla asidik olmasi durumu sunlara yol agar:
e Kalip ylzeyi asinir ve saglikh su tutmaz.

o s alani izerinde zayiflama ve u¢ma meydana gelir.
e Mirekkebin icindeki kurutucu maddeler ile reaksiyona girer ve kurumayi yavaslatir.

Nemlendirme suyunun bazik olmasi durumu sunlara yol agar:
e Mirekkep icindeki yaglar bazik yapidaki suda ¢oziiniir ve sabunlasma meydana gelir.
e Mirekkebin renk degeri duser, kalip ylizeyinde istenmeyen bdlgelerde tonlanma olur.
e Daha fazla su ile galismak zorunda kalinir.
e Miurekkep transferi azalir.
e Miurekkep geg kurur.

e Tram noktalari ve gizgilerin kenar keskinlikleri azalir.

2.2.2.3. Nemlendirme Suyu iletkenligi

iletkenlik, maddenin elektrik akimini iletmesi anlamina gelmektedir. Nemlendirme suyunun iletkenliginin yiik-
sek veya diisiik olmasi bazi sorunlara neden olmaktadir. iletkenligin yiiksek olmasi arka verme problemine,
nemlendirme suyunun kirlenmesine, is olmayan alanlarin da mirekkep almasina, kalibin gereginden erken
asinmasina, merdanelerin zarar gérmesine ve mirekkebin gereginden daha yavas kurumasina neden olmak-
tadir. iletkenligin disiik olmasi ise kdpiiklenme, tonlanma, miirekkebin renk siddetinin azalmasi sorunlarina
neden olmaktadir.

2.2.2.4. Nemlendirme Suyu Sicakhgi

Baski stirecinde nemlendirme suyu sicakligi 8-12 °C olmalidir. Daha yiksek sicaklik baski problemlerine neden
olmaktadir. Yiksek i1sidaki mirekkep nemlendirme suyunun icine sizar, krom merdaneler (izerinde kismen
mirekkep toplanir ve nemlendirme suyu transferi artar.

2.2.2.5. Nemlendirme Suyunun Yiizey Gerilimi

Ofset baski sisteminde su-miirekkep dengesi
dogru bir sekilde kurulmal ve kalip, su ile ince
bir film tabakasi halinde nemlendirilmelidir. Ka-
libin nemlendirilmesinde kullanilan suyun miktari

onemlidir. Nemlendirme suyu, kalip ytizeyinde bir Kot iyi Tam
nemlendirme nemlendirme nemlendirme

acl olusturur. Bu aginin en diisiik degerde olmasi

baski kalitesi icin cok 6nemlidir (Gorsel 2.30). Gorsel 2.30: Kalip yiizeyini nemlendirme
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Yiizey gerilimi, bir sivinin ylizey katmaninin tizerinde olusturdugu zar gibi ince bir tabaka olarak ifade edilmek-
tedir. Yiizey gerilimi ylksek olan nemlendirme sularinda su damlalari kalip yiizeyinde yayillmaz ve istenilen
nemlendirme elde edilemez. Nemlendirme suyuna %2-4 oraninda hazne suyu katki kimyasali katilarak yizey
gerilimi diistrlir ve su damlasi yayilarak daha genis bir alani nemlendirir. Boylelikle baski igin uygun nemlen-
dirme olusur (Gorsel 2.31).

‘ Pmm—

| |

Saf su Saf su+Hazne suyu katki kimyasali+izopropil alkol

Gorsel 2.31: Kalip tizerindeki nemlendirme suyunun yiizey gerilimi

2.2.3. Nemlendirme Suyunda Alkol

Nemlendirme suyuna katki maddesi olarak %0-10 oraninda izopropil alkol ilave edilir. Alkol ilavesi kalip lize-
rinde ylizey gerilimini dislirerek homojen ve ince grenli bir nem filmi olusmasini saglar. Ancak izopropil alkol
fazla kullanildiginda mirekkebin igindeki kurutucular etkisini kaybeder, ge¢ kuruma meydana gelir. Bu durum-
da renkler canliligini kaybeder, suyun yayilma etkisi artar. Alkol orani yiiksek nemlendirme suyu ile murekkep
dengesini kontrol etmek zordur (Gérsel 2.32).

Gorsel 2.32: izopropil alkol

Alkol sudan daha gabuk buharlastigindan kalip tGzerinde gorevini tamamlayarak kauguktan kagida gelmeden
ortamdan uzaklasir. Bu durumda kagida gelen nem miktari ile kagidin agmasi ayni oranda azalir. Boylece bas-
kida renklerin (st Gistte oturmasi kolaylasir, daha net ve keskin tramlar meydana gelir. Nemlendirme Unitesin-
deki merdanelerde miirekkep daha az bulasir. Mirekkebin viskozite ve yapiskanlik 6zellikleri olumsuz etkilen-
mez. Alkol ilavesi hazne suyunun pH degerini degistirmez.

Nemlendirme suyu, alkol nemlendirme Unitesindeki su haznesine sogutucudan (teknotrans) gelmektedir. So-
gutucu, hazne suyunu belirli bir derecede soguk tutarak devridaim yapilmasini saglar. Alkol, isinin etkisiyle bu-
harlasan bir maddedir ve hazne suyuna eklenen alkol zamanla buharlasir. Sogutucunun gorevi baski esnasinda
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alkoliin buharlasarak ugmasini engellemektir. iceriginde izopropil alkol bulunan hazne suyu belirli sicaklikta
bulundurulmali, baski esnasinda sicaklik 6l¢tilmelidir. Ayni zamanda teknotrans makinenin de sogumasini sag-
lar. Bu sekilde baskida miirekkep viskozitesinin isi karsisinda diismesini engeller. Alkolin sogutulmasiyla kaliba
ulasacak su miktarinin azalmasi saglanir. Boylelikle baskida mirekkebin ¢lirlimesi engellenmis olur, kauguga
ve oradan baski alti malzemesine ulasacak olan su miktari en minimum diizeyde tutulur. Kagit ile ilgili baski ve
baski sonrasinda olusacak sorunlar da engellenmis olur (Gorsel 2.33).

Teknotransa Teknotransta Teknotransta devridaim yapan
nemlendirme suyu katilmasi nemlendirme suyu nemlendirme suyu

Gorsel 2.33: Teknotrans ve nemlendirme suyu

2.2.4. Hazne Suyu Hazirlama

Hazne suyu (nemlendirme suyu) hazirlanirken éncelikle aritilmis besleme suyu kullaniimalidir. Sebeke suyu-
nun kullanilmasi baskida bir¢ok soruna neden olmaktadir. En 6nemli sorun da mirekkep kullanimi oraninin
degismesidir. Besleme suyu, musluktan akan sebeke suyunun arindiriimasi ile elde edilir. Nemlendirme suyu,
besleme suyu icine %2-4 oraninda hazne suyu katki kimyasali ilavesi ile hazirlanir.

2.2.5. Su Merdanelerinin Makineye Takilmasi

Su merdane kiliflarinin dokuma kalitesi nemlidir. Lifleri yumusak ve saglam olan kiliflar nemi cekme 6zelligine
sahiptir. Liflerin belirli bir yone dogru egimi vardir. Merdane kilifi sivandiginda bu egime dogru uzamaktadir
(Gorsel 2.34).

Gorsel 2.34: Merdane kilifi

Kilif takilmadan 6nce merdane temizlenmeli, lizerinde herhangi bir madde kalmamalidir. Kilifin igi disa dogru
cevrilerek merdaneye gegcirilir. Daha sonra kilifin iki ucundaki agizlar dikilir. Kilif merdaneye dokuma yéniinde
gecirilmelidir. Kilifi takilmis merdaneler islatilir ve siyirici ile dokuma yéniinde kilifin suyu ahlinir.
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Konvansiyonel sistemlerde ve merdane kilifinin makineye yeni takildigi durumlarda merdane 4-5 dakika bos
olarak galistirihr. Bu esnada merdanede lif parcaciklari kopar. Celik merdane Uzerinde toplanan bu lifler te-
mizlenmelidir. Temizlenmezse lif pargaciklari nemlendirme Unitesine dolayisiyla kaliba ulasacagindan baskida
sorunlara neden olur. Merdane makineye takilirken merdane kilifi liflerinin dokuma ydniine dikkat edilmelidir.
Merdanelerin birbiri ile senkronize ¢alismasi igin kiliflardan biri dokuma ydniine gore takildiysa digeri dokuma
yoninin tam tersine takilmalidir. Nemlendirme Unitesinde merdanelerin yerlestirilecegi pimli yuvalar bulun-
maktadir. Alici verici merdane, vargel merdane ve kaliba su veren merdaneler makinedeki yuvalarina takilip
kilittleme pimleri kapatilarak islem tamamlanmalidir.

Su hazne merdanesinin ¢alismasi makinenin mekanik diizenine bagldir. Burada 6nemli olan nokta makinenin
baski hizi ile merdanenin donis hizinin ayarlanmasidir. Makine hizi arthiginda kalip ylzeyi daha hizli bir sekilde
nemlendirilmelidir. Merdane devir sayisi ayni kalirsa kaliba iletilen suyun miktarinda bir degisim olmayacaktir.
Makine hizi ile devir dengesizliginde nemlendirme suyunun nakil islemi istenen seviyede olmayacaktir. Bu
durumda mirekkep-su dengesi bozulacak ve baskida sorunlar yasanacaktir. Bu nedenle makine baski hizi ile
hazne merdanesinin devir sayisi orantili olarak diizenlenmelidir. Bunun yaninda mirekkep lnitesindeki mer-
danelerin devir hizi da énemlidir. Su tasiyici merdane, su hazne merdanesi ve gelik vargel merdaneye olan
basing ayarlanmalidir. Bu ayarin ¢ok siki veya ¢ok gevsek olmasi durumunda baskida sorunlar yasanir.

Kaliba su veren merdanelerin ayarlanmasi icin dncelikle su verici merdanelerin vargel merdane kalibina olan
basing ayari yapilmalidir. Merdane basing ayari merdane baslarinda bulunan vidalar araciligi ile yapilir. Basing
ayari merdaneler arasinda 0,1 mm uzaklik birakilarak yapilmalidir. Bu ayar merdanelerin degisiminde veya
bozulan merdanelerin yenilenmesinde yapilir. Her baskida merdane basing ayari yapilmaz (Gorsel 2.35).

Gorsel 2.35: Kaliba su veren merdane zerindeki ayar vidasi
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Bazi durumlarda su, kontrol diginda kaliba gereginden fazla iletilir. Konvansiyonel nemlendirme sisteminde
meydana gelen fazla su miktari lokal miidahale gerektirir. Haznedeki su merdanesinde bulunan siyirici ile fazla
su alinarak, kaliba giden su miktari azaltilip kalibin geregi kadar nemlenmesi saglanir (Gorsel 2.36).

Merdane lizerinde kilif bulunan sistem, konvansiyonel sistemdir. Alkol ile nemlendirme sisteminde merdane
Uzerinde kilif bulunmaz. Bu sistemde merdaneler metal (bakir veya gelik), alici-verici ise kauguktan yapilmak-
tadir. Bu merdanelerin diziliminde sert ve yumusak yiizeyler yan yana gelmelidir. Ornegin sert yiizey olan
metal ile yumusak yiizey olan kaucuk temas etmelidir. Alkol sistem merdanelerin temizliginde sadece su kulla-
nilir. Eger yag bazli madde ile temizlenmeye kalkigilirsa merdane Gzerinde bu maddenin kalintisi olacagindan
su-mirekkep dengesi bozulacaktir (Gorsel 2.37).

Gorsel 2.36: Hazne merdanesi ve lizerinde bulunan siyirici Gorsel 2.37: Alkol nemlendirme sistemi merdaneleri

2.2.6. Su Merdanelerinin Temizlenmesi

Ofset baski kalibina nemlendirme suyunun tam ve dogru olarak iletilebilmesi icin merdaneler hasarsiz ve te-
miz olmalidir. Su hazne merdanesi ve kaliba su veren merdaneler giin bitiminde temizlenmeli, tizerlerindeki
murekkep ve yag kalintilari arindirilmalidir (Gérsel 2.38).

Gorsel 2.38: Kirli merdane
Merdane lzerinde biriken mirekkep kalintilari, mirekkep ¢6ziici maddeler ile temizlenmelidir. Bu maddeler

bazen merdane lzerinde gereginden fazla yag bazli ince bir film tabakasi birakir. Bu durum su-mirekkep den-
gesini bozdugundan baskida sorunlar yasanir. Bu nedenle merdaneler en son temiz su ile iyice yikanmalidir.
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Su merdaneleri dikey tutularak firca yardimi ile temizlenir. Merdane firgalandiktan sonra bol su ile yikanma-
lidir. Firgalama ve yikamadan sonra ise rakel yani siyirici ile merdane tzerindeki fazla su siyrilir. Bu siyirma isi,
merdane kilifinin dokumasi yoniinde yapilmalidir. Tersi yonde yapildiginda dokumadaki lifler kopar ve suyun
iletilmesinde sorun yasanir. Ayrica kullanilan siyirici keskin uglu olmamali, merdanedeki liflere zarar vermeme-
lidir (Gorsel 2.39).

Gorsel 2.39: Merdane kilifinin temizlenmesi

2.2.7. Merdanelerin Bakimi

Merdaneler, mirekkebi ve suyu iletmesi igin iyi sartlarda saklanmali ve tam olarak temizlenmelidir. Temiz-
leme islemi merdaneler igin Gretilmis kimyasal maddeler ile yapilmalidir. Bu kimyasallar merdane ylizeyine
zarar vermemeli, insan sagligini olumsuz etkileyen maddeler kullanilmamalidir. Temizlenme sirasinda kimyasal
maddeler ilk 6nce merdanenin bir yarisina sonra diger yarisina dokilir ve merdane surekli dondardlir. Mer-
daneler, temizlendikten sonra yerine tam oturacak sekilde takilmalidir.

Merdaneler miimkiinse orijinal kutusu iginde korunmalidir. Ozellikle kaucuk merdaneler ani isi degisikliginden
cok etkilenmektedir. Bu nedenle nemsiz bir ortamda 22 °C’de depolanmalidir. Bu depolama miimkiin oldugun-
ca dik bir sekilde yapilmalidir. Sayet yatay olarak depolanacaksa merdane mil yataklarindan askiya alinmali ve
kauguklarin birbirine degmesi engellenmelidir. Yatay olarak depolama yer ¢ekimi etkisiyle kauguklarin sarkma-
sina neden olur. Yatay depolamada merdane belirli araliklarla ¢eyrek tur donduriilmeli ve bu déndiirme hep
ayni yonde yapilmalidir.

Merdaneler kesinlikle darbe almamali, ezilmemelidir. Toz ve glinesten etkilenmemesi igin Uzeri kumasla or-
tulmelidir. Gunlik, haftalik ve aylik bakimlari diizenli yapilmalidir. Giinlik bakimda sik kullanima uygun hafif
yapida olan kimyasallar tercih edilmelidir. Ayrica kagit tozlari, mirekkep kalintilari, pudra gibi maddelerin te-
mizlenmesine yonelik solventler kullaniimalidir. Haftalik bakimda merdane gozeneklerine yerlesmis kalintilar
temizlenmelidir. Bu nedenle daha yogun bakim solventleri kullanilir. Bu solventler, ¢oziicu etkilerinden dolayi
glnluk kullaniilmamahdir. Aylik bakimda ise yine nemlendirme sistemindeki su sertligi kontrol edilir. Merdane-
ler Gzerinde murekkep kalintilari, kagit tozlari gibi etmenler nedeniyle olusan tortular temizlenir.
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UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Nemlendirme
Unitesini
Baskiya
Hazirlama

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER

Ofset baski makinesi
Hazne suyu katki kimyasal
Olgekli kap, besleme suyu

Merdane temizligi yapan kim-
yasallar

Firga, siyirici (rakel), vida

Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi

Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

Makine ile ilgili givenlik
onlemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.

2. BGRENME BiRimi

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak nemlendirme suyunu ha-
zirlayiniz, su merdanelerini makineye takiniz ve gerekli merdane
temizliklerini yapiniz. Yapilan galisma kontrol listesindeki 6lgUtlere
gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Baski kalibi makineye takili olmahdir.

Teknik Ozellikler

e Konvansiyonel nemlendirme sistemi olan ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

¢ Nemlendirme suyu hazirlanirken oranlarina dikkat edilmelidir.

e Nemlendirme suyu hazirlanirken kullanilan su, besleme
suyu olmalidir.

e Merdaneler temizlenirken sert bir sekilde fircalanmamalidir.

¢ Merdaneler temizlenirken kullanilan siyiricinin uglari sert ve
sivri olmamalidir.

islem Basamaklari

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlGgini giyiniz.

3. Uygulamaya iligkin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak
arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Hazne suyu katki kimyasal ve besleme suyu ile olgekli kap
icine 1/9 oraninda hazne suyu hazirlayiniz. Ornegin 1000 mlt
¢Ozelti icin 100 mlt hazne suyu, 900 mlit besleme suyu koyu-
nuz (Gorsel 2.40).

Gorsel 2.40 Nemlendirme suyu hazirlama
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5.
6.
7.
8.
9.

Hazirlanan nemlendirme suyunu, makinenin su haznesine koyunuz.

Nemlendirme Unitesinde merdanenin oldugu yere denk gelen kontra somonunu bulunuz.

Vida ile kontra somonunu gevsetiniz ve ilk islem olarak en alttaki merdaneyi takiniz (Gorsel 2.41).
Merdaneyi avug icinize aliniz ve kendi kanali icine yerlestirerek, hafifce itip takiniz (Gorsel 2.41).

Merdanenin, yerine oturdugunu gosteren “tak” sesini duyunuz (Gorsel 2.41).

Gorsel 2.41: Merdanenin Unitesine takiimasi

10. En alttaki merdanenin Gzerine diger merdaneyi dokuma yonini dikkate alarak (alttaki merdanenin do-
kuma yoniinlin tam tersine) takiniz.

11. ikinci merdaneyi kendi pimine takiniz ve aylan ile rulmani sikiniz.
12. Nemlendirme Unitesindeki su merdanelerini makineden sékiintz (Gorsel 2.42).
13. lise uygun torna viday aliniz ve merdane lizerindeki somunu gevsetiniz (Gorsel 2.42).

14. Gevsetilen somunu elle iyice gevsek hale getiriniz (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.42: Merdanenin Uniteden sokiilmesi

15. Elinizi merdanenin alt tarafina tutarak merdaneyi aliniz.

16. Merdaneleri siirekli temizleme isleminin yapildigi lavaboya gotlirliniiz ve yatay olarak lavabonun lizerine
koyunuz.

17. Mirekkebin temizlenmesi icin merdanelerin tzerine kimyasal madde (fikser) dékiniz. Fikserin merda-
nenin her tarafina gelmesini saglamak icin dékme islemi sirasinda merdaneyi sirekli ¢eviriniz (Gorsel
2.43).

18. Uzeri fikserle kaplanan merdaneyi kisa bir siire beklettikten sonra bol su ile yikayiniz (Gérsel 2.43).

19. Merdaneyi kilifinin dokuma yoninde hafifce fircalayiniz (Goérsel 2.43).
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20.

21.

22.
23.
24,

25.

Fircalama sonrasi merdane Uzerindeki miirekkep atiklarini lavaboya dokerek merdaneyi tekrar yikayiniz.
Yikama isleminden sonra merdaneleri tekrar fircalayiniz (Gorsel 2.43).

Merdane kilifi Gizerindeki miirekkep tam olarak temizlendiginde merdaneyi bol su ile tekrar yikayiniz. Bu
islemi merdane Uzerindeki miirekkep kalinligina gore tekrarlayarak yapiniz (Gorsel 2.43).

Gorsel 2.43: Merdane temizligi

Merdaneyi dik konuma getiriniz ve sol avug icinizle merdane basini sikica kavrayiniz (Gorsel 2.44).
Sag elinize siyirici rakleyi kalem tutar gibi tutunuz (Gorsel 2.44).

Siyirici rakle ile merdanenin Uzerindeki suyu kilifin dokuma yonlne dikkat ederek hafifce siyiriniz
(Gorsel 2.44).

Sol avug icinizdeki merdaneyi hafifce ceviriniz ve siyirma islemini merdanenin diger yiziinde de yapiniz
(Gorsel 2.44).

Gorsel 2.44: Merdane temizligi

26. Merdaneyi elinizle stirekli olarak déondiriintiz (Gorsel 2.45).

27. Her dondirmede merdane yizeyindeki suyu siyiriniz (Gorsel 2.45).

28. Su kalmadigindan emin olmak icin merdane ylzeyini elinizle kontrol ediniz (Gorsel 2.45).

Gorsel 2.45: Merdane temizlik asamalari
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29. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

30. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

31. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

32. Atolyede calisirken yiksek sesle konusmayiniz.

33. "Bir elin nesi var, iki elin sesi var.” atas6zini hatirlayarak birlik icinde galisiniz.
34. Kendinize yapilmasini istemediginiz davraniglari baskasina da yapmayiniz.

35. israf ettiginiz her malzemenin dogaya zarar verdigini hatirlayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Hazne suyunu hazirladi.

Nemlendirme Unitesindeki merdanelerin tamamini dogru bir sekilde takt.

Nemlendirme (initesindeki merdanelerin tamamini dogru bir sekilde ¢ikardi.

Merdaneleri temizleme lavabosuna siraladi.

Temizleme lavabosunda merdanelerin (izerine fikser doktu.

Merdanelerin tamamini dogru bir sekilde yikadi.

O |l® (N || WwWN)E

Merdaneyi kiliflarin dokuma yoniinde firgaladi.

10. Merdaneyi tam ve dogru bir sekilde temizledi.

11. Merdanenin lzerindeki suyu siyirdi.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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Nemlendirme Unitesini Baskiya Hazirlama

» 26,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Nemlendirme
Unitesini
Baskiya
Hazirlama

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER

Nemlendirme merdanesi
Merdane kilifi

Falcata

igne

iplik

Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi

Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

Makine ile ilgili givenlik
onlemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.

2. BGRENME BiRimi

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak nemlendirme (nitesindeki
merdanelerin kiliflarini hazirlayiniz. Yapilan gcalisma kontrol liste-
sindeki olgutlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Merdane kilifinin dokuma yoni belirlenmelidir.

Teknik Ozellikler

e Kauguk merdane

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Merdanenin Uzeri ezik olmamalidir.

e Merdane lizerinde miirekkep kalintisi olmamalidir.

islem Basamaklari

1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énltgini giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢calismasini yaparak kullanilacak
arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Kirli merdaneyi masa lzerine koyunuz.

5. Falcata ile merdanenin u¢ kismindan dokumayi kesiniz
(Gorsel 2.46).

6. Merdane dokumasinin kesilen yerinden falgatayi ilerleterek
dokumanin tamimiyle kesilmesini saglayiniz (Goérsel 2.46).

7. Kesilen pargayi tutarak yirtiniz (Gérsel 2.46).

Gorsel 2.46: Merdane tzerindeki kilifin soktlmesi
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8. Yirtilan merdane kilifini ¢gdpe atiniz.

9.  Kilifini ¢ikardiginiz merdane Gzerinde dokuma pargaciklari varsa merdaneyi yikayip kurulayiniz.

10. Merdaneyi masanin lzerine koyunuz ve boyutundan 4-5 cm daha uzun kilif kesiniz (Gorsel 2.47).
11. Elinizle merdanenin agiz kismini tutarak hafifce gevsetiniz (Gorsel 2.47).

12. Yaklasik 5 cm’lik kismini ters geviriniz (Gorsel 2.47).

13. Ters gevrilen kilifi merdane Uzerine gegiriniz (Gorsel 2.47).

14. Merdaneyi iki bacaginizin arasinda sikistirarak kilifi tamamen yerlestiriniz (Gorsel 2.47).

15. Kilifi merdane yizeyi boyunca ilerletmek icin iki elinizle hafifce bastiriniz (Gérsel 2.47).

Gorsel 2.47: Merdane kilifinin gevrilmesi

16. Elle kontrol ederek kiliftaki bombeli kisimlari diizeltiniz ve kiifin merdaneye tam oturmasini saglayiniz
(Gorsel 2.47).

17. Kilifi, tam oturmasi ve gerginliginin alinmasi igin cesmede su ile islatiniz.

18. Merdane lizerindeki fazla suyu siyirgac ile dokuma yéniine gore siyiriniz.

19. Merdaneyi masa lzerine koyunuz (Gorsel 2.48).

20. ki ucunu dikiniz (Gérsel 2.48).

21. Dikim oncesi igneye iplik gecirerek cift kat yapip ucuna digiim atiniz (Goérsel 2.48).

22. Dikim isleminde kilifa igneyi gegiriniz (Gorsel 2.48).

23. igneyi hafifce ipligi gerdiriniz (Gorsel 2.48).

24. Siraile bir sonraki kilf pargasini dikiniz ve bu islemi merdanenin tim agiz kisminda yapiniz (Gorsel 2.48).
25. Dikme islemi bitince en sona digim atiniz (Gorsel 2.48).

26. Dugum isleminde ipligi hafifce gevsek birakarak yuvarlak bir alan olusturunuz ve icerisinden igneyi geci-
riniz (Gorsel 2.48).

27. Ayniislemleri merdanenin diger ucu igin de uygulayiniz (Gorsel 2.48).

28. Dikme islemi biten merdanelerin iki ucundaki dikisin dogrulugunu elinizle kontrol ediniz (Gorsel 2.48).
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Gorsel 2.48: Merdaneye kilif dikme agamalari

29. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

30. Galisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

31. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

32. Tenefflslerde atolye elektriklerini kapatiniz.

33. Enerji tasarrufunun dogayi korudugunu hatirlayiniz.

34. Enerji tasarrufu ile Glke ekonomisine katki saglayacaginizi unutmayiniz.
35. Kalabalik ortamlarda yuksek sesle konusmayiniz.

36. Arkadaslariniza verdiginiz sozleri tutunuz.

37. Givenilir olmak istiyorsaniz sorumlulugunuzu yerine getiriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirhk calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Eski merdaneyi kilifindan gikardi.

Merdaneye uygun boyutta kilif kesti.

Kilifi ters gevirdi.

Kilifi merdaneye gecirdi.

Kihf ile merdane arasinda kalan boslugu eli ile diizeltti.

Merdaneyi su ile yikadi.

O |0 (N || WwWINE

Merdane lizerindeki fazla suyu dokuma yoniinde siyirdi.

10. Merdanenin uglarini dikti.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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Kagit Havalandirma

Kagit, ofset baski sisteminde énemli bir baski alti malzemesidir. Kagidin ofset baski makinesinde tek tek iler-

lemesi baskinin hatasiz olmasinda olduk¢a 6nemlidir. Bazi durumlarda kagit makinede toplanir. Statik elektrik

kagitlarin birbirine yapismasina neden olur. Birbirine yapisan kagit makinelerde tek tek ilerleyemez toplanir.

Baskida kullanilacak kagitlarda statik elektriklenme olmamasi icin yapilan isleme kagit havalandirma denir.

Ofset baski sisteminde kagidin havalandirilmasinda gramaj, kalinhk, yogunluk vb. bazi 6zellikler etkilidir. Kagi-

din statik elektrikle ylklenmesini dnlemek igin ortamin bagil nemi %50-55 arasinda tutulmalidir.

2.3.1. Kagidin Ozellikleri

Ofset baski sisteminde miirekkep-su dengesinin disinda
en 6nemli konu baski alti malzemesi olan kagittir. Kagidin
baski acgisindan uygunlugu bazi 6zellikleri ile ifade edilir.
Bu 6zellikler gramaj, kalinlik, yigin ve yogunluk, parlaklik
ve beyazlik, ylizey diizglinlGg, opakliktir.

2.3.1.1. Gramaj

Kagidin birim alanina diisen agirliktir. Kagidin bir metre-
karesinin gram cinsinden agirhgidir. Matbaacilikta farkh
boyut ve agirliklarda kagitlar bulundugundan ortaklhk sag-
lamak icin standart bir birim alan ve agirlik belirlenmistir.
Kagit gramaiji, farkli kagit tirlerinin alani ve kitle olarak
hesabindan ortaya ¢ikmaktadir (Gorsel 2.49).

2.3.1.2. Kalinhik

Kagidin kalinhgi iki ana yizey arasindaki dikey uzak-
lik olarak tanimlanir. Baski esnasinda kivrilmaya neden
olan etmenlerdendir. ince kagitlarin kalinligi mikron
olarak kaln kagitlarin kalinhgr mm cinsinden ifade edilir
(Gorsel 2.50).

2.3.1.3. Yogunluk

Yogunluk, kagidin g/m3 cinsinden ifadesi ve birim hacim-
deki kutlesidir. Kagitlar Ust Ustte yigilarak bu yigin tzerin-
den hesaplama yapilir. Kagitlarin gramajlari ayni olsa da
yogunluklari farkh olabilmektedir. Basili haldeki kagitlarin
yogunluklari tirlerinden dolayr farkhlik gostermektedir
(Gorsel 2.51).
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Kagit Havalandirma

2.3.1.4. Parlaklik ve Beyazlik

Parlaklik, bir kagidin 1sik hacmini yansitabilme becerisi olarak tanimlanabilir. Basili tGirtinlerin daha rahat okun-
masini saglar. Yiksek baski kontrasthg icin yiksek parlakliga sahip kagitlar tercih edilir. G6zU yormayacak,
rahat okunmasi gereken kitap tiirt islerin basiminda parlakhgi az olan kagitlar kullanilir. Kagidin beyazligi ise
beyaz rengin yuzeye gelen tim isinlarin renklerini yansitmasi ile ilgilidir. Bir bagka ifade ile kagidin beyazlig;
esit miktarda kirmizi, yesil ve mor isinlarin yansitiimasi ile olur.

2.3.1.5. Yiizey Diizgiinliigii

Kagidin ylzey dlzginligi, basilh tGriinlerdeki murekkebin parlakligini ve basilan rengi ortaya ¢ikaran 6zellikle-
rinden biridir. Kagidin tGretimindeki lifler arasindaki bosluklar ylizey diizgiinligiini ifade eder. Bu nedenle kagit
turlerinin farkliigr ylzey diizgunltgini de farkhlastirir. Burada 6nemli olan nokta basilan mirekkebin film
kalinliginin kagidin ytizey diizgiinligiinden daha kalin olmasi durumudur (Gorsel 2.52).

PlrazlG yuzeyli kagit Plrlzslz ylazeyli kagit

Gorsel 2.52: Kagidin ylizey yapisi

2.3.1.6. Opakhk

Kagidin icinden gegen 151k miktaridir. Kagit yiiksek opakliga sahip ise fazla isik geger, diisiik opakliga sahip ise az
1sik gecer yani yari saydamdir. Opaklik, kagidin tretimi ile ilgilidir. Kagidin GrGtiminde lifler arasindaki bosluklar
belirleyicidir. Uretimde icine dolgu maddeleri katilan kagit yiiksek opakliga sahiptir, saf seliiloz ise transparan
yapidadir. Baski kagitlari yari saydamdir. Opaklik baskida dnemlidir. Kagidin transparanligi yani d6nden bakinca
arka tarafin gérilmesi arttikca baskida mirekkep kontrastligi diser.

2.3.2. Kagidin Makas, Etek ve Poza Yonlerinden Toplanmasi

Kagidin havalandirma isleminde giyotinde kesimde belirlenmis yonler etek-makas ve poza yoniinde toplanma-
Ii; kagit havalandirilarak ofset baski makinesinin istif asansoriine yiuklenmelidir.

Kagit kesimden sonra havalandirilacaksa bu islem giyotinden alindiginda kagidin yoni degistirilmeden yapil-
malidir. Bir kismi havalandirilan kagit ayni yonde toplanmali ve Ust tUste konmalidir.
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Makas: Baski makinesinde kagidi tutan kisimda baski yapilamaz. Bu alan, kagidin baskiya giris kismidir. Baski
disinda kagidin cilt islemi igin de 6nemlidir. Kagit, havalandirma islemi sirasinda giyotinde kesimden sonra
belirlenen makas yoniinde toplanmalidir. Makinenin giris boliminde de kagit, makas yoninde olmali ve ke-
sinlikle kagitta uzunlu kisali yerler olmamalidir (Gorsel 2.53).

Etek: Kagidin makas yoniiniin tam karsisinda olan, kagidin tutulup toplandigi kisimdir. Etek yonu, kagidin ma-
kineden ¢ikan son kismidir (Gorsel 2.53).

Poza: Baski makinelerinde kagidin hizalanarak baskiya gegmesini saglayan makine pargasidir. Ayni zamanda
kagidin poza tarafindan tutulan yonidir. Giyotinde kdgidin kesilirken belirlenen poza yoni kdgidin havalandi-
rilmasinda da ayni olmahdir (Gorsel 2.53).

Poza ve etek yoni

J

Kagidin, giris asansoriinde poza ve etek yonu belirlenmesi

4 )
Makas yonu
Poza _, Kars
yénu poza
yonu
!
Etek yonu
\§ J

Kagidin giris asansortindeki yonleri

Poza ve etek yonu

(& J

Kagidin ¢ikis asansorindeki yonleri

Gorsel 2.53: Kagidin etek, makas ve poza yonleri
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2.3.3. Kagit Havalandirma islemi

Baskida hata oraninin az olmasiigin kagit, makineye yiiklenirken havalandirilmalidir. Kagit el ile ya da kagit top-
lama tezgahlarinda havalandirilir. Kagit yapisal 6zelliginden dolayi zamanla boyutsal degisiklige ugrar. Ozellikle
nem, kagidin en 6nemli boyutsal degisiklik nedenidir.

Kagit oncelikle giyotinde dogru kesilmelidir. Giyotinde kagidin etek, makas, poza yonleri belirlenerek kesim
islemi yapilmali; havalandiriimasi da bu sistem Uzerinden olmalidir. Eger bu yénler kesimde farkli olursa bu
durum baskida ayarsizliklara ve hatali baskiya neden olur.

Kagidin havalandirilmasi kagit toplama tezgahlarinda yapilacaksa tezgah yiizeyi temiz olmali; kagit etek, makas
ve poza ydnlerine dikkat edilerek tezgaha yiiklenmelidir. Ozellikle kagidin kirllmamasina dikkat edilmelidir.

Kagidin havalandiriimasinda islem basamaklari séyledir:
e Kagidin etek, makas ve poza yonleri belirlenir.
e Kagit capraz koselerden isaret ve orta parmaklarla tutulur.
e Basparmakla Ust koselerden tutularak hafifce cekilir.
e Bucekmede “S” sekli verilerek kagitlarin arasina hava girmesi saglanir ve kagit havalandirihr.
e Havalandirilan kagit tezgah Gzerine birakilarak toplanir.
e Avugicine alinan kagit basparmak ile hafifce aralanir ve kagidin icine hava girmesi saglanir.
e cine hava giren kagit tezgah lzerine dikey sekilde hafifce vurdurularak toplanir.
e Kagidin kisa kenari ayni yontemle havalandirilip toplanir.

e Havalanan kagit makinede giris asansoériine yuklenilir.

2.3.4. Kagidin Baski Makinesinin Giris Asansoriine Yiklenmesi

Kagit havalandirildiktan sonra etek, makas ve poza yonlerine dikkat edilerek baski makinesinin girig asansori-
ne ylUklenmelidir. Makinenin giris tablasi temiz olmalidir. Bazi makinelerde kagit yiiklenmeden 6nce tablaya
altlik yapilir ve havalandiriimis kagitlar bu althgin tzerine konur. Kagitlar giris tablasina ortali olarak yuklen-
melidir. Havalandirilmis kagitlar tablaya yiklendikten sonra tekrar tizerinden temiz bir elle gegilerek kagitlarin
havasi alinmalidir.
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Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak 150 g/m? gramajinda, 35x50

)) o Reo cm boyutlarinda kagitlari havalandiriniz. Yapilan calisma kontrol

UYGULAMA listesindeki dlgutlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Kagidi
Teknigine
Uygun
Havalandirma

""""""""""""""" Teknik Ozellikler

Uygulamaya iliskin Hazirlik

o Kagit; giyotinde diizgiin kesilmeli kesimde ¢arpiklik olmamalidir.

e 150 g/m? gramajinda, 35x50 cm boyutlarinda birinci hamur
kagitlar

e 50x70 cm 6lglstinde iki tGniteli aparath ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Kagit havalandiriimasi yapilan tezgahlar temiz olmalidir.

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER e Kagit havalandirilirken eller temiz olmal, kagidin Uzerinde
leke birakilmamaldir.

Ofset baski makinesi

e Havalandirma isleminde kagit kirlmamalidir.
e Kagit
e Girig asansor tablasi temiz olmahdir.

Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI i
$ SAGLIGI VE GU . islem Basamaklari

e Uygulamayi 6gretmeninizin _
gozetiminde yapiniz. 1. Issaghgi ve glvenligi tedbirlerini aliniz.

e Makine ile ilgili giivenlik 2. ls 6nlugund giyiniz.

onlemlerini aliniz ve asagidaki 3. Uygulamaya iligkin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak
glvenlik levhalarina uyunuz. arag gereg¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

e Kagit tozuna alerjiniz varsa 4. Giyotinde kesilmis kagitlari tezgahin lzerine koyunuz.
maske kullaniniz. 5. Avug icinizde rahat hareket ettirebileceginiz miktarda kagit

aliniz. Avug icinize aldiginiz kagitlari cok sikmadan veya ¢ok
gevsek birakmadan tutunuz.

6. Kagitlarin etek, makas ve poza yonlerini belirleyiniz. Genel-
likle giyotinde kesilen kagitlar, bigak izleri Ust Ustte gelecek
sekilde yerlestirilir. Bigak izlerinin oldugu yerleri makas ve

m poza olacak sekilde belirleyiniz (Gorsel 2.54).
v 7. Kagitlar ¢capraz kdselerden isaret ve orta parmaklarinizla tu-
tunuz.
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8. Kagitlari tutarken ne ¢ok sikiniz ne de ¢ok gevsek birakiniz (Gérsel 2.55).

9. Kagitlari dis taraftan isaret ve orta parmaklarinizla, i¢ taraftan ise basparmaginiz dista olacak sekilde
tutunuz (Gorsel 2.55).

10. Tutma seklini belirledikten sonra kagitlari iceri dogru kirmadan hafifce biikiiniiz. Ayni islemi kagitlarin
diger ucuna da yapiniz (Goérsel 2.55).

Gorsel 2.54: Giyotinde kesilmis kagit Gorsel 2.55: Kagit havalandirma

11. Bukdlmus kagitlart her iki yonde acarak iglerine hava girmesini saglayiniz (Gorsel 2.56).

12. licine hava girmesini saglamak icin kagitlara “S” seklini veriniz (Gorsel 2.56).

Gorsel 2.56: Kagit havalandirma

13. “S” seklinde agildiginda igine hava giren kagitlar statik elektrik almaktadir. Bu nedenle havalandirmadan
sonra kagitlar toparlayarak hafifce tezgdha vurunuz (Gorsel 2.57).

14. Tezgaha vurulan kagitlari toparlayarak dikey yonde de havalandiriniz (Gérsel 2.57).

Gorsel 2.57: Kagit havalandirma
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15. Kagitlar her iki elle hafifce bikerek yukari dogru kaldiriniz. Bu sekilde igine hava giren kagitlari tezgaha
hafifce vurarak toplayiniz (Gérsel 2.58).

Gorsel 2.58: Kagit havalandirma

16. icine hava ile birlikte statik elektrik doldugundan kagitlar tezgaha sert bir sekilde vurulmaz. Kagitlari
kendi agirliginca hafifce tezgaha birakiniz (Goérsel 2.59).

Gorsel 2.59: Kagit havalandirma

17. Statik elektrigi alinmis kagitlarin yeterince havalanmasi igin ellerinizle yon vererek etek ve makas yonle-
rinden gevirip tekrar havalandiriniz (Gorsel 2.60).

Gorsel 2.60: Kagit havalandirma

18. Havalandiriimis kagitlar etek, makas ve poza yonlerini degistirmeden makinenin giris asansoriine yiik-
leyiniz (Gorsel 2.61).

19. Bir tabaka kagidi tam ortadan ikiye katlayiniz. Katladiginizda beliren orta noktayi istif asansori tablasinin
tam orta noktasina gelecek sekilde yerlestiriniz (Gorsel 2.61).
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20. Kagitlari giris asansori tablasina ortali bir sekilde, dagilmamasina ve kirilmamasina 6zen gostererek yiik-
leyiniz (Gorsel 2.61).

21. Tablaya ylklenen kagitlari tabla Gzerinde de hafifce havalandiriniz. Bunun igin iki yéninden tutarak ka-
gitlarin icine hava girmesini saglayiniz (Gorsel 2.61).

22. Tablaya yiiklenen kagitlarin izerinden el ile gegerek ylizeyinin dizglin olmasini saglayiniz (Gérsel 2.61).

Gorsel 2.61: Kagidin giris asansoriine yiklenmesi

23. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

24. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

25. Uygulama esnasinda gevrenizdekileri rahatsiz etmeden, girilti yapmadan calisiniz.
26. Atolyede teneffuslerde isiklari kapatarak gereksiz enerji tiketimini azaltiniz.

27. Auk kagitlar geri dontsim kutusuna atiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Kagitlarin etek, makas ve poza yonlerini belirledi.

Havalandiracak kagitlari tezgah lzerine yerlestirdi.

Kagitlari her iki ucundan dogru sekilde tuttu.

“S” seklinde agarak kagitlarin icine hava girmesini sagladi.

icine hava giren kagrtlari tezgahta topladi.

Kagitlar etek ve makas yonlerinden havalandirdi.

O l® (N || WIN)E

Kagitlar asansor tablasina ortali bir sekilde yukledi.

10. Asansor tablasindaki kagitlari havalandirdi.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen climlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanlis ise (Y)

yaziniz.
1. Ofset baski sisteminde viskozitesi distik murekkepler kullantlir.
2. Tabaka ofset murekkepleri, kurutucular tarafindan kurutulur.
3. Web ofset mirekkeplerinin yapiskanhgi azdir.
4. Tabaka basan kagitlarda cold-set mirekkepler kullanilr.
5. Metal maddelerin baskisi icin UV mirekkepler kullanilir.
6. Trigromi renk “CMYK+ yesil” renkleri kapsar.
7. Nemlendirmenin gorevi kalipta yukseklik farki olusturmaktir.
8. Hazne merdanesinden miirekkebi vargel merdane alir.
9. Kagit, statik elektriklenmenin alinmasi icin havalandirilir.
10. Kagidin baski makinesine girisi makas tarafindan yapilir.
11. Kagidin gramaj 6zelligi sadece ciltleme islemi icin 6nemlidir.
12. Ofset baski sisteminde kagidin gramaj ve yogunlugu ayni olmahdir.
13. Kagidin havalandirma islemi 6ncesi etek, makas ve poza yonleri belirlenmelidir.
14. Kahp Gizerinde nemlendirme suyunun yaptigi aci en dusiik degerde olmalidir.
15. Viskozite ofset baski sisteminde kullanilan kagit 6zelliklerinden biridir.
16. Kagidin yogunlugunu belirlemek igin bir metrekare yiizeydeki agirlhiga gram cinsinden bakilir.
17. Ofset baski merdanelerinin bakimi glinlik, haftalik ve aylik olarak yapiimalidir.
18. Ofset baski merdanelerinin dizilimi sert ve yumusak yan yana gelecek sekilde olmalidir.
19. Nemlendirme suyu hazirlamada kullanilan hazne suyu katki kimyasalinin orani %25tir.
20. Merdane izi olusturulurken en koyu mirekkep kullaniimahdir.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

B) Asagidaki sorularda dogru se¢enegi isaretleyiniz.

21.

22.

23.

24.

Asagidakilerden hangisi ofset baski
miirekkebi ozelligidir?

A) Aparat

B) Cozuci

C) Pigment
D) Tiksotropi
E) Vaks

Hegzakromi miirekkep renkleri
asagidakilerden hangisidir?

A) CMYK

B) CMYK+yesil
C) CMYK+sari
D) CMYK+cyan
E) CMYK+siyah

Miirekkep akiskanliga karsi direng
gosteriyorsa hangi 6zellige sahiptir?

A) Tiksotropi
B) Tack

C) Vargel

D) Viskozite
E) Yapiskanhk

Miirekkebin kutudan alindiginda

karistiriimasi hangi 6zelligini ifade eder?

A) Akiskanlik

B) Stirtiinme direnci
C) Tiksotropi

D) Viskozite

E) Yapiskanhk

25.

26.

27.

28.

2. BGRENME BiRimi

Asagidakilerden hangisi kagidin 6zelliklerinden
degildir?

A) Gramaj
B) Kalinlik
C) Parlakhk
D) Tack

E) Yogunluk

Asagidakilerden hangisi kagidin makineye
girdigi yondiir?

A) Aparat

B) Etek

C) Makas

D) Poza

E) Siper

Asagidakilerden hangisi hazne
merdanesinden nemlendirme suyunu alir?

A) Hazne merdanesi

B) Dagitict merdane

C) Vargel merdane

D) Kaliba su veren merdane

E) Alici-verici merdane

Asagidakilerden hangisi tabaka ofset baski
miirekkeplerinin 6zelligi degildir?

A) Yiksek sicaklikla kurumaktadir.

B) Farkli gramajli kagitlara baski yapar.
C) Tram noktalari keskin basilir.

D) Kimyasal reaksiyon ile kurumaktadir.

E) Ek bir kurutucu sistemine ihtiya¢ duyulmaz.
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» KONULAR
3.1. GIRIS-CIKIS ASANSORU AYARI YAPMA
3.2. EMICI-UFLEYICi VE TASIYICILARIN AYARLARINI YAPMA
3.3. CIFT KAGIT KONTAGI AYARI YAPMA

» NELER OGRENECEKSINiz?
e Farkli kagit boyutlarina gore giris asansori ayarini yapma
e Farkli kagit boyutlarina gore cikis asansori ayarini yapma
e Farkli kagit gramajlarina gére emici-Ufleyici ayarini yapma
e Farkli kagit gramajlarina gore tasiyici ayarini yapma

e Farkli kagit gramajlarina gore cift kagit kontagi ayarini yapma

» Hazirhik Calismalari

1. Ofset baskida tabaka halindeki kagit, makineden gecerek baskiyi
nasil olusturur?

2. Kagidin baski makinelerinden tek tek ge¢cmemesi durumunda
baskida nasil bir sorun yasanilir?

» Temel Kavramlar
Altlik, arka destek, asansor, ayirici ayak, ayar vidasi, c¢ikis ayari, cift kontak, cikis
silindiri, cubuk kontak, emici ve Ufleyiciler, emici vantuzlar, giris ayari, fotosel
kontak, kagit akis ayari, kaldirma kolu, kagit istifi, kontra somunu, lastik tekerlek,
makara, otomatik marjor, poza, sabitleme kolu, serit, tabla, tasiyicilar, tasiyici

vakumlar, tasiyici vantuzlar, yan destek demirleri, yan kagit toplayici.
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3. OGRENME BiRiMi Giris-Cikis Asansorl Ayari Yapma

3.1. GiRiS-CIKIS ASANSORU AYARI YAPMA

Ofset baski sisteminde kagit, makine aksamlarinda sisteme zarar vermeden ilerlemeli ve baski islemi bittiginde
belirli bir dizen dahilinde istiflenmelidir. Kdgidin makinede sorunsuz bir sekilde ilerleyebilmesi icin bazi ayarlar
yapilmaldir. Bu ayarlardan biri de giris-¢ikig asansoru ayarlaridir. Makinenin giris-cikis asansorlerinde ayarlarin
hatali yapilmasi, baskida sorunlara neden olmanin yani sira makine aparatlarina da zarar vermektedir.

3.1.1. Giris Asansorii Pargalari

Baski yapilan kagidin ylklendigi boliime giris asansorii denir. Giris asansori, tabla, yan destek demirleri, 6n
destek demirleri, kagit destek cubugu parcalarindan olusur (Gorsel 3.1). Giris asanséri asagi-yukari yonde
hareket edebilir, ofset baski makinelerinin cesitlerine gére degisebilir niteliktedir.

Gorsel 3.1: Ofset baski makinesi ve giris asansori

Tabla: Basilacak kagitlarin havalandirildiktan sonra konuldugu yerdir. Ofset baski makinelerinde metal veya
tahta tabla kullanilmaktadir. Giris asansori tablasi Gizerinde bulunan kagidin 6lglsl, makinenin baski 6lgisi-
ne esit olmalidir (Gorsel 3.2).

Gorsel 3.2: Giris asansori tablalari
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Giris-Cikis Asansori Ayari Yapma 3. OGRENME BiRiMi

Yan Destek Demirleri: Tabla tzerindeki kagidi her iki yandan destekleyen, kagidin saga-sola kaymasini engel-
leyen demir cubuklardir. Kdgidin makas yoniindeki 6lglstine gore ayarlanmalidir. Bu durumda 50x70 cm’lik
bir kagit yaklenirken makinenin yan destek demirleri, kdgidin 70 cm’lik kismina denk gelmelidir (Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3: Giris asansori ve yan destek tablalar

On Destek Demirleri: Basilacak kagitlarin giris asansériinde tablaya dayanmasini saglar. Boylelikle kagitlar ayni
hizada durur ve diizglin toplanir. Tablaya yliklenmis kagitlarin istiflerinin bozulmasini engellemek igin kullanilir
(Gorsel 3.4).

||

On destek demirleri On destek demirleri On destek demirleri On destek demirleri

Gorsel 3.4: On destek demirleri

Kagit Destek Cubugu: Giris asansoriinde tablaya yiklenen kagidin etek tarafinda bulunur. Baski sirasinda
kagidin etek tarafindan kagmasini ve kagit istifinin bozulmasini engellemek igin kullanilir (Gorsel 3.5).

Gorsel 3.5: Kagit destek gubugu
3.1.2. Cikis Asansorii Pargalari

Ofset baski makinelerinde, basilan kagitlarin makinenin gikisinda diizglin bir sekilde istiflenmesini saglayan
bolime gikis asansorii denir. Cikis asansori tablasi, yan kagit toplayicilar, 6n-arka kagit toplayicilar, tfleyiciler,
asansor taslyici zincirler ve gikis asansori frenleme sistemi pargalarindan olusur.
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Cikis Asansorii Tablasi: Makinenin ¢ikis bolimiinde bulunan, metalden olusan tabladir. Baski islemi devam

ederken basilan kagitlar burada istiflenir. Cikis asansor, basili kagit ile dolduktan sonra tabla ile birlikte gika-
rilir (Gorsel 3.6).

Gorsel 3.6: Cikis asansori ve ¢ikis asansori tablasi

Yan Kagit Toplayicilar: Cikis asansoriinde sag ve sol olmak lzere
iki adet kagit toplayici bulunmaktadir. Baski islemi bittikten sonra
kagidin dagilmasini engellemek ve diizgiin bir sekilde istiflenmesini
saglamak icin kullanilmaktadir. Sag ve sol kagit toplayicilar, Gzerinde
bulunan cetveller sayesinde kagidin boyutuna gére konumlandirilir
(Gorsel 3.7).

Arka Kagit Toplayicilar: Cikis asansoriinde bulunan kagitlarin etek

Yan kagit toplayicilar

tarafinda diizglince istiflenmesini saglamaktadir. Ayrica kagidin etek N .
Gorsel 3.7: Yan kagit toplayicilar

tarafina dayanarak dagilmasini engeller. Bu nedenle bunlara daya-

ma ¢ubuklari da denilmektedir. Kagidin boyutu 50x70 cm ise bu me-

kanizma 50 cm’ye getirilerek ayarlananir (Gorsel 3.8).

On Kagit Toplayicilar: Cikis asansériinde bulunan kagitlarin makas
tarafinda diizgiince istiflenmesini saglamaktadir. On kagit toplayici-
lardan kivrimli olani, makine c¢alisirken mekanizmanin tutulup kaldi-
rilarak basili kagidin asansoérden rahatga alinmasini saglar. Bu sekil- ) tﬁiﬁiyk.iﬁ';

de kolaylikla baski takibi yapilabilir (Gorsel 3.9).

Gorsel 3.8: Arka kagit toplayicilar

Gorsel 3.9: On kagit toplayicilar

Ufleyiciler: Cikis asansoriinde baskisi bitmis kagitlarin Gizerine hava vererek diizgiin istiflenmesini saglar. Ayni
zamanda mirekkebin kurumasini ve arka verme probleminin olusmamasini destekler.
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Bazi makinelerde Ufleyicilerin verdigi hava ile birlikte piskiirtme tozu da kullanilir. Piskirtme tozu tabakalarin
arasina girerek kagitlarin birbirine yapismasini engeller (Gorsel 3.10).

Asansor Taslyici Zincirler: Asansordeki tablayi tasiyan zincirlerdir. Cikis asansoériinde, makineye gore degisen,
belirli miktar kagit istiflenmektedir. Baski isleminde belirli araliklarla tabladaki basili kdgidin alinmasi gerekir.
Baskisi biten kagidin alinmamasi durumunda olusan basingtan dolayi problemler oulusabilir (Gorsel 3.11).

Gorsel 3.10: Cikis asansoriindeki Gfleyiciler Gorsel 3.11: Asansor taslyicl zincir

Cikis Asansorii Kagit Frenleme Sistemi: Sistemin Ust tarafinda kagidi cekmek icin hava delikleri bulunmaktadir.
Bu 6zellik, makine hizinin ¢ok yiiksek oldugu diisiik gramajli kagitlarin baskisinda kullanilmaktadir. Ornegin
gramaji diisiik peliir kdgitlarin baskisinda makine hizli calistgindan kagit frenleme sistemi kullanilir. Ug kade-
meli olan frenleme sisteminin sertlik ayari, baski hizina ve kagit gramajina gore yapilmaldir (Gorsel 3.12, 3.13).

Gorsel 3.12: Cikis asansori kagit frenleme sistemi Gorsel 3.13: Kagit frenleme sistemi sertlik ayari

3.1.3. Giris-Cikis Asansorii Ayari

Giris-¢ikis asansorl ayarlarinin dogru yapilmasi baskinin hatasiz olmasini saglar. Ayrica sikisan kagitlarin sebep
olacagi makine aksamlarindaki hassas parcalarin kirilmasini engeller.

Kagit, giris asansoriinde tablaya yiklenirken dikkat edilmesi gerekenler sirasiyla sunlardir:
e Kagit, tablaya yliiklenmeden 6nce havalandiriimalidir.
e Tablaya ortal bir sekilde yerlestirilmelidir.

e Kagidin sag-sol ve ileri-geri girintileri olmamali, tablaya giyotinden yeni alinmis gibi yiklenmelidir.

93




OFSET BASKI
UYGULAMALARI

3. OGRENME BiRiMi Giris-Cikis Asansorl Ayari Yapma

Girig asansorlerinin ayarlanmasinda yapilmasi gerekenler sirasiyla sunlardir:

Baskiya baslamadan 6nce asansor (makine tiiriine gore elle veya otomatik olarak) asagiya indirilir.
Havalandirilmis kagit tablaya yuklenir.

Makine tiriine gore tabla tizerinde bulunan o6lcekli alana kagit ortali bir sekilde yerlestirilir. Bazi maki-
nelerde kagidin ortali yerlestirilmesi islemi manuel olarak yapilir. Bu durumda asansor tablasindaki kagit
alinarak ikiye katlanir, daha sonra tekrar ikiye katlanir. Katlanan kagit acilip asansor tablasina yerlestirilir.
Ayirici ayak, ilk katlanan yere denk getirilir. ikinci katlama yeri ise tasiyici vantuzlarin oldugu alani belirler.
Bu sekilde kagit tam ortali olarak kaliba yerlestirilir. Kdgidin ¢ikis asansoriine kadar ortali olmasi saglanir.

Basilacak kagidin boyutuna gore yan destek demirleri ayarlanir.

Asansor, kagit istifindeki tirnak seviyesine kadar kaldirilir. Kagidin gramajina uygun olarak asansor oto-
matik kaldiricisi ayarlanir. Kagidin gramaji fazla ise asansor fazla, gramaji az ise asansor az kalkmalidir.

Kagit asansore yiklenmeden 6nce bazi makinelerde “altlik” yapilmasi gerekir. Altlik, tabla Gzerine konu-
lan ve baskisi yapilacak kagidin boyutunda olan kagitlara verilen isimdir. Bu kagitlar sayesinde tabla belir-
li yUkseklige getirilir. Eger tabla lizerinde althk olmazsa emicilerin Ufleyici ve ayirici ayagi tahtaya basinca
mekanizmalara zarar verebilir. Her makine icin gecerli olmayan altlik, bazi makinelerde ¢ok dnemlidir
(Gorsel 3.14).

Gorsel 3.14: Kagitlarin asansore altlik yapiimis halde yiklenmesi

Cikis asansorlerinin ayarlanmasinda yapilmasi gerekenler sirasiyla sunlardir:
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Yan kagit toplayicilar basilacak kagidin 6lgtstinde acilir.

Arka kagit toplayicilar basilacak kagidin 6lgustinde acilir.

Ufleyiciler ayarlanir.

Kagit gramajina ve baski hizina gore kagit frenleme sistemi ayarlanir.

Alt tablada belirli bir agirliktan sonra istiflenen kagitlar alinir.




KAGIT AKIS AYARI

YAPMA

Giris-Cikis Asansori Ayari Yapma

» 3ol

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Giris-Cikis

Asansoru
Avyarlarini

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi

e 300 g/m? 42x60 cm
krome karton

e Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili guvenlik
onlemlerini aliniz ve asa-
gidaki giivenlik levhalarina
uyunuz.

3. OGRENME BiRimi

Gorev

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 300 g/m? gramajin-
da, 42x60 cm ebadinda kagitlar icin makinede giris-cikis asanso-
rl ayarlarini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki 6lgiitlere
gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Makine galisir durumda olmalidir.

e 300 g/m? 42x60 cm boyutunda krome karton kesilmelidir.

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olglisiinde iki Gniteli aparatli ofset baski makinesi
Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Kagit, etek ve makas yoni belirlenerek havalandirilmal ve
asansore ylklenmelidir.

islem Basamaklan

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is 6nlugind giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirhk ¢alismasini yapiniz.

Kullanilacak arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

vk W

42x60 cm ebadindaki kagitlari havalandiriniz (Gorsel 3.15).

Havalandiriimamis kagit

Havalandiriimis kagit

Gorsel 3.15: Havalandirilmis ve havalandirilmamig kagit
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6. Havalandiracaginiz kagidin etek-makas ve poza yonlerini belirleyiniz (Gorsel 3.16).
7. Tezgah Ustine aldiginiz kagitlarin poza ve makas yonlerini st (iste getiriniz (Gorsel 3.16).
8. Kagidi kdselerden isaret ve orta parmaklarinizla ¢cok sikmadan tutunuz. Bu esnada hafifce kaldirip tekrar
birakarak kagidin makas kisminda toplanmasini saglayiniz (Gérsel 3.16).
9. Ayniislemi dikey olarak da yapiniz (Gorsel 3.16).
Gorsel 3.16: Kagit havalandirma
10. Giris asansorlne altlik yapiniz.
11. Althk yapilacak kagit tablasinin tizerindeki leke ve tozlari temiz bir bezle siliniz.
12. Bir miktar kagidi giris asansori tablasina yerlestiriniz.
13. Giris asansorune yiklenen kagitlarin tizerini gramaji dustik (pellr vb.) kagit ile kaplayiniz.
14. Kaplanan kagitlari tablanin alt kismina kadar getirerek katlayiniz.
15. Kagitlar havalandirildiktan sonra tablaya, altlik Gzerine ortali bir sekilde yerlestiriniz.
16. Yuklenilen kagitlarin dagilmamasina 6zen gosteriniz.
17. Kagitlar yliklendigi an avug iginizi kagidin Gstiinden hafifce gecirerek havasini aliniz.
18. Kagidin makas yoniiniin giris asansorinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz (Gorsel 3.17).
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19. Kagitlarin birden fazla gegisini engellemekigin istiflerken giris asansériinde 0,5 cm kadar bosluk birakiniz.

20. Makine aparath sistem oldugundan mabeg kafa lizerinde bulunan kontra somununu yani ayar civatasini
aciniz. Dizenegi kagidin enine, 420 mm (42 cm) olan kisma, getirip civatayi sikiniz (Goérsel 3.18).

Gorsel 3.18: Giris asansoriinde kagit ortasini gésteren dizenek

21. Kagidin gramajina gore asansori kaldiriniz.

22. Kagidin makineye birden fazla girmesini engellemek igin kagit giris asansoriinlin siperine kagit istiflenir-
ken 0,5 cm kadar bosluk birakiniz.

23. Giris asansorinde kagit ayirici tirnaklarin kdgida 0,5 cm basmasini saglayiniz (Gorsel 3.19).

24. Giris asansori tablasinda kagit destek cubugunu ayarlayiniz (Gorsel 3.19).

Gorsel 3.19: Kagidin giris asansoriinden gegisi

25. Yan destek demirlerini yani yan kagit toplayicilari, yiklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde
ayarlayiniz.

26. Kagidi makineden gegiriniz.

27. Makinenin cikis asansori tablasini, kagitlarin tablaya diisecegi yiikseklige getiriniz (Gorsel 3.20).

Gorsel 3.20: Cikis asansori tablasi ve istiflenmis kagit

97




OFSET BASKI
UYGULAMALARI
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28. Kagit ¢ikis asansoriiniin boyutuna gére dayama gubuklarini ayarlayiniz. Bunun igin bu ¢ubuklari kagidin
etek tarafinda 42 cm’ye getiriniz (Gorsel 3.21).

29. Cikis asansorinin sag ve sol toplayicilarini kagidin boyutuna gore ayarlayiniz.
30. Kagidin boyu 60 cm olduguna gére ayar vidasini 60 cm’ye (600 mm) kadar getiriniz (Gorsel 3.22).

31. Buislem igin kontra vidasini saat yoniinde gevseterek 60 cm’ye getiriniz ve vidayi tekrar saat yoninin
tersine cevirerek sikiniz (Gorsel 3.22).

Gorsel 3.21 Gorsel 3.22

Etek tarafinda kagit boyutunun ayarlanmig gériniima Kagit boyutunun ayarlanmasini saglayan cetvel

32. Kagidin gramaji 300 g/m? oldugundan frenlemeyi bu gramaja gore ayarlayiniz. Bu islemde baski hizinin
da gozetilecegini hatirlayiniz.

33. Cikis asansori tablasindan belirli bir agirliktan sonra kagitlari aliniz.
34. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

35. Calisma alanini temiz birakiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Kagidi havalandirdi.

Giris asansorine althk hazirladi.

Kagidi ortali olarak giris asansoriine yikledi.

Kagidin boyutuna gore giris asansoriiniin tim ayarlarini yapti.

Makineden baskisiz kagit gecirdi.

Cikis asansoriiniin yan destek demirlerini kagit boyutuna gore ayarladi.

O NV~ WINE

Cikis asansoriiniin sag ve sol toplayicilarini kagit boyutuna gore ayarladi.

10. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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3.2. EMICI-UFLEYICi VE TASIYICILARIN AYARLARINI YAPMA

Ofset baski sisteminde emici-ufleyici ve taslyicilar; giris asansoriindeki istiflenmis kagitlari birbirinden ayirarak
baskisi yapilacak kagidin diizgiin bir sekilde ilerlemesini saglamaktadir. Kagit makinede tek tek ilerlemez ise
bu durum sorunlara neden olur. Makinenin giris kisminda emiciler bulunur. Bu emiciler giris asansoriindeki
kagitlarin teker teker istiften ayrilarak ilerlemesini saglar. Bu sisteme tek tek kagit vericiler denilir. Tek tek kagit
vericilerde, kagit gramajina gore emicilerin acilari ayarlanmaktadir. Emiciler tarafindan alinan kagitlarin baski
makinesi kazanlarina girmeden dnceki son asama olan sipere kadar diizglin bir bicimde ilerlemesini saglayan
parcalar celik seritlerdir. Celik seritler her makinede bulunmadigindan bu islem farkli aparatlarla gergeklesir.

Tek tek kagit vericilerin yaptigi isi kademeli olarak yapan sisteme aparatli sistem denilmektedir. Bu sistemde
kagit emiciler, kagidi etek yoniinde istifin tizerinden alarak tasiyicilar ve emici aparatlara verir. Tasiyici sistem
de kagidi cikis silindiri Gzerinden makaralar yardimi ile gerekli siper ve pozalara verir. Burada kagit art arda
baliksirti seklinde makine aparatinda yurir. Makinede ilk kagit ¢ikis silindirinde ilerlerken emiciler diger kagidi
istiften alarak bu kagidin makine lzerinde yol almasini saglar. Kademeli kagit vericilerde kagidi baski asama-
sina kadar getiren mekanizmanin timu otomatik marjor olarak adlandirilir. Bu sistemin tek kagit vericilerden
daha avantajli olan yani hizinin yiiksek olmasidir.

3.2.1. Emiciler

Emici aparatlar, ofset baski makinesinin giris asansoru tzerinde bulunmaktadir. Basilacak kagitlari giris asan-
sorl tablasindan alarak makaslara verir.

3.2.1.1. Ayirici Ayak

Girig asansoriindeki ayirici ayagin iki gorevi vardir. Bunlardan ilki, giris asansoéruniin yiksekligini ayarlamaktir.
ikincisi ise emiciler tarafindan asansérden alinan tabakanin altindaki kagida basarak bu kagidi diger kagitlar-
dan ayirip diger kagitlarin baskiya girmesini engellemektir. Ayirici ayak, kagidin gramajina gore ayarlanmalidir.
Bu ayarlama kagit istifinin ayakla arasindaki uzaklik tizerinde bulunan vida sayesinde yapilir. Bu uzaklik kalin
gramajli kagitlarda daha az iken ince gramajli kagitlarda daha fazladir (Gorsel 3.23).

Ayirici ayak Ayirici ayak

Gorsel 3.23: Ayirici ayak
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3.2.1.2. Emici Vantuzlar

Girig asansoriindeki bir tabaka kagidin alinarak tasiyici vantuzlara verilmesini saglar. Emici vantuzlarin uzaklik
ayari, ayirici ayagin yikseklik ayari ile ilgilidir. Bu ayarlamalari kagidin gramaji belirler. Gramaji yliksek kagit ve
kartonlarda emici vantuzlarin agiz yapisi diiz olur. Buna karsilik diistik gramajli kagitlarda bombeli agizli vantuz-
lar kullaniimaktadir. Emici vantuzlardan ¢ekilen hava da kagidin gramajina gore farklilik gésterir (Gorsel 3.24).

Gorsel 3.24: Emici vantuz

Emici vantuzlar, kagidi belirli bir agida almalidir. Eger otokopi kagitlari ve 60-70 g/m?birinci hamur gibi disuk
gramajli kagitlar kullanilacaksa emici vantuzlar yaklasik 10 derecelik bir agi ile ayarlanmalidir. Gramaji yiksek
kagitlarda ise emici vantuzlar, dik acida (90 derece) olmalidir. Emici vantuzlarin agi ayari, Ustiinde bulunan
kontra vidasi gevsetilerek yapilir. Bazi makinelerde bu ayar icin ayri bir aparat bulunmaktadir (Gorsel 3.25).

Gorsel 3.25: Emici vantuzun agi ayari

Emici vantuzlarda vakumlamayi yapacak aparat diiz olmalidir. Bu sekilde kagidin yiizeyinde tam basing sagla-
nir. Agiz yapisinda herhangi bir bombelik bulunmasi durumunda vantuzun kagidi emmesinde problem yasa-
nacaktir. Kagit 150 g/m? altinda ise korik tarzi vantuz lastikleri kullanilir. Emici vantuzlarda kortkli aparatta iki
delik acik kalr, digerleri kapaldir. Gramaji 150-450 g/m? olan karton tiirli kagitlarda ise farkli vantuz lastikleri
kullantlir.
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Emici ayarlarinda kagit gramajina gore aci verilir. Bu islem makinedeki ayar vidasi agilip kapatilarak yapilir. Ayar
vidasinin agilip kapanmasi ile birlikte bir agi meydana gelmektedir. Bu ayar gramaja gore degismektedir. Emici
ayarlarinda kagit gramajina gore aci verilir. Bu islem makinedeki ayar vidasi acilip kapatilarak yapilir. Ayar vida-
sinin agihp kapanmasi ile birlikte bir agi meydana gelir. Kagidin gramajina gore bu agi degistirilerek emicilerin
kagidi cift almasi engellenir (Gorsel 3.26).

Bos Dusuk gramajh Yuiksek gramajli
haldeki kagitlarda kullanilan kagitlarda kullanilan
emici vantuzlar emici vantuzlar emici vantuzlar

Gorsel 3.26: Emici vantuzun vakum aparatlari
3.2.1.3. Tasiyici Vantuzlar

ileri-geri hareketli olup emici vantuzlardan aldig kagitlari cikis silindirine veren diizenektir. Burada amag, ka-
gidin carpik gitmesini engellemektir. Makinenin sag ve sol tarafinda iki tane tastyici vantuz bulunur. Taslyici
vantuz lastikleri farklilik gostermektedir. Kagit gramajlarina gore tasiyici lastiklerin sertlik dereceleri degismek-
tedir. Bazen bu sertlik derecesi renklerle ifade edilir (Gorsel 3.27, 3.28).

Taslyicl vantuz aparat Taslyici vantuzlar Taslyici vantuz lastikleri

Gorsel 3.27: Emici vantuzun vakum aparatlari

Gorsel 3.28: Taslyicl vantuzun makinedeki goriinimi
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3.2.2. Ufleyiciler

istiflenen kagitlarin birbirinden kolay ayrilarak baskiya tek tek girmesi icin gerekli olan pargalara iifleyiciler de-
nilmektedir. Ufleyicilerin deliklerinden gelen hava ile kagit tabakasi birbirinden ayrilir. Ufleyiciler miktar ve yén
olarak ayarlanmaktadir. KAgidin gramaji Gfleyici ayari icin cok dnemlidir. Ozellikle gramaji yiiksek kagitlarda
daha yiliksek hava miktari ve Ufleyicinin yukari yonde olmasi gerekmektedir. Gramaji diisiik kagitlarda ise tam
tersi daha az miktarda hava verilirken tfleyiciler asagi yonde olmalidir.

Mil seklindeki tfleyiciler, dikey olarak karsilikli iki adettir. Ufleyici aparat calistiginda siirekli olarak hava fler.
Diger Ufleyiciler, pabug seklindedir ve kagidin ortasinda bir adet bulunur. Bu tir Gfleyiciler kagida her baskida
hava ufler. Bir de yatay mil halinde ve strekli hava Ufleyen bir sistem vardir. Bu sistem Uzerinde aralikl olarak
kiicik delikler bulunur ve kagida makas tarafindan ifleme yapar (Gorsel 3.29).

Ufleme pabucu Dikey tGfleme mili Yatay tGfleme mili

Gorsel 3.29: Ufleyiciler

3.2.3. Firgalar

Ofset baski makinelerinde degisik 6zellik ve sayida firgalar bulunmaktadir. Bu firgalar makinenin giris ve ¢ikis
asansorlerinde bulunur ve makineye goére farklilik gosterir.

Ayirici Firgalar: Giris asansori tablasinda istif halinde bulunan kagitlarin birbirinden ayrilmasini saglayan fir-
calardir (Gorsel 3.30).

Gorsel 3.30: Ayirici firga
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Ayirict Tirnak: Kagidin ¢ift alinmasini engeller. Kagidin gramajina gére makinenin tirnaklari degisir. Gramaj
yuksek ise yumusak tirnaklar, gramaj distik ise sert tirnaklar kullanilmaktadir. Kagidin emici-tfleyici ayari ya-
pildiktan sonra ayirici tirnak ayari yapilir. Burada baski hizi da 6nemlidir. Ayar vidasi, kdgidin 6nde veya geride
olmasini belirler. Bu vida ile kdgida ayirici tirnagin ne kadar degecegi ayarlanir ve kdgidin basing ayari yapilir
(Gorsel 3.31, 3.32).

Ayirici tirnagin kagida Ayirict tirnagin kagida
olan uzaklik ayari uygulayacag basing ayari
Gorsel 3.31: Ayirici tirnaklar Gorsel 3.32: Ayirici tirnak ayarlari

Cikig Silindiri: Makara ve seritlerin tzerine baglandigi silindirik, metal parcadir. Basilacak kagidin sipere gelme-
den 6nce gectigi kisimda bulunur. Cikis silindiri, kendi ekseni etrafinda donerken temas ettigi diger pargalari
da hareket ettirir. Bu sekilde makineye kagit akisi saglanir. Makinenin baski ebadi blyldikge cikis silindirinin
capi da buyir (Gorsel 3.33).

Makaralar: Kagit tablasindaki istiflenmis kagitlarin serit izerinde bir diizen iginde ilerlemesini saglar. Makara
basincinin az veya fazla olmasi, kagidin siperlere bombeli veya gevsek girmesine neden olmaktadir. Bu durum
kagidin sipere diizglin dayanmamasina ve kagit ylizeyinde dalgalanmalara neden olur. Taslyici makaralar mile
temas eder. Kagit, makara ile milin arasindan gecerek pozaya kadar gider (Goérsel 3.33).

Tabla: Ofset baski makinesinde tablada firga ve tekerlekler bulunur. Ancak bazilarinda bulunmaz. Bu tip ma-
kinelerde tabla, haval tabladir ve kagit bu tabladaki havadan ilerler. Tabladaki hava ayari da kagit gramajina
gore yapilmaktadir (Gorsel 3.34).

Taslyict makaranin ayar vidasi Taslyicl makara Silindir

Gorsel 3.33: Silindir ve taslyici makara Gorsel 3.34: Havali tabla
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Tekerlek ve firca olan tablada basilacak kagittan bir tabaka, sipere oturtularak konumlandirilir ve tekerlek
pozisyon ayari yapilir. Bu ayar yapilirken dikkat edilmesi gereken nokta tekerleklerin kagida nasil degdigidir.
Pozanin midahalesi sirasinda tekerlekler kagidin Gzerine basarsa kagit pozaya oturmaz. Tekerlekler kagidin
gerisinde kalirsa kagit sipere vurduktan sonra geri teper ve ayarli bir sekilde baskiya giremez. Tekerlekler tam
olarak kagidin etegine ayarlanmalidir. Kagidin ne ¢ok Ustline basmali ne de geride durmaldir. Tekerleklerin
hatali konumlandirilmasi, baskinin ayarsiz olmasina sebep olur (Gorsel 3.35).

Tekerleklerin kagida olan uzakliginin yaninda basinci da énemlidir. Basing ayari, kagidin gramaji ile ilgilidir.
Tekerlek basinci gramaji yiiksek kagitlarda fazla, gramaji diistik kagitlarda az olmahdir. Distk gramajli kagitlara
fazla basing uygulanmasi kagidin bombelesmesine, kivrilmasina neden olur. Gramaiji yliksek kagitlarin tekerlek
basinglari az olursa kagit tekerlek arasindan gecemez ve makinede ilerleyemez (Gorsel 3.35).

Gorsel 3.35: Tekerlek ve firgalar

Seritler: Baskida kagit akisi sirasinda makaralara hareket veren ve 6zel bir kumastan yapilan kayislardir. Basi-
lacak kagitlarin pozaya kadar diizglince gelmesini saglar. Seritlerin sayisi makineden makineye farklilik géster-
mekle birlikte genel olarak iki ya da dort adettir. Seritlerin yerleri basilacak kagitlarin ebadina gére belirlenir.
Kagit akis ayarinda aksaklik yasanmamasi igin seritlerin yerleri dogru ayarlanmaldir (Gorsel 3.36).

Gorsel 3.36: Serit
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Gorev

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 300 g/m? gramajinda,
>> odmo 42x60 cm boyutlarinda kagitlar i¢cin makinede emici-tfleyici ve

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Emici-Ufleyici
ve Tastyicilarin
Avyarlarini

tastyicilarin ayarlarini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki

Olcutlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Makine calisir durumda olmalidir.

""""""""""""""" e Kagidin giris asansori ayarlari yapilmalidir.

""""""""""""""" Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olglisiinde iki Gniteli aparatli ofset baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

e Emici-Ufleyici ayari kagit gramajina gore yapiimalidir.

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER

e Taslyicl ayari kagit gramajina gore yapilmalidir.

e Ofset baski makinesi Islem Basamaklari

e 300 g/m? 42x60 cm 1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
boyutunda krome karton T
2. s 6nlGgun giyiniz.

© Dz, (e, s 3. Kullanilacak arag gereci hazirlayarak uygulamaya iliskin

hazirlik calismasini yapiniz.
iS SAGLIGI VE GUVENLIGi .
4.  Kullanacaginiz 300 g/m?, 42x60 cm boyutunda krome kar-

. o tonu kesip havalandirarak kagit asansoériine yiikleyiniz.
e Uygulamayi 6gretmeninizin

gbzetiminde yapiniz. 5.  Girig asansorl ayarlarini yapiniz.

e Makine ile ilgili guvenlik 6. Makineyi 6gretmeninizin gbzetiminde aginiz ve galisir du-
onlemlerini aliniz ve asa- ruma getiriniz.
gidaki giivenlik levhalarina

7. Makinede kompresori aginiz.
uyunuz.

8. Asansorl kaldiriniz.

9. Makinedeki kompresorle birlikte aparatlarin acilarak tfle-
yicilerin devreye girmesini saglayiniz. Bu sirada kagidi giris
asansorinden makineye gonderiniz.

10. Giris asansortindeki ayirici ayak ile asansor yuksekligini
ayarlayiniz.

11. Ayirici ayar vidasini saat yonine ve saat yoniiniin tersine
cevirerek asansor yiksekligini ayarlayiniz.
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12. Asansorin ayirici ayak ayarini kagidin gramajina gore yapiniz.

13. Baskiya giren kagit ile basilmamis alttaki kagidin havalandiriimasini saglayan ufleyicilerin ylkseklik ve
acisini kagit gramajina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.37).

14. Yuksek gramajli kagitlar icin yapilan agi ayarini dislik gramajhl kagitlara oranla daha dik hale getiriniz
(Gorsel 3.37).

Gorsel 3.37: Makinede emicilerin konumu

15. Kagit gramajina gore taslyici ayarlarini yapiniz (Gorsel 3.38).

Gorsel 3.38: Taslyicilarin makinedeki goriinima

16. Yaklasik 1 cm yikseklikteki kagidin havalandiriimasini saglayan diger Gfleyicileri gramaja gore ayarlayiniz
(Gorsel 3.39).

17. Kagidi gikis silindirinden gegiriniz.

Gorsel 3.39: Makinede dayama gubugu, emici ve tasiyicilar
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18. Tabla ayarlari Gizerindeki makaralari kagidin gramajina gore ayarlayiniz (Gorsel 3.40).

19. Makaralari kagit izerine getirmeyiniz (Goérsel 3.41).

Gorsel 3.40: Tablada makara ayari Gorsel 3.41: Tablada hatal makara ayari

20. Makinenin cikis asansori tablasini kagitlarin tablaya diisecegi yikseklige getiriniz.
21. Cikis asansorinin sag, sol ve arka tasiyicilarini kagit boyutuna gore ayarlayiniz.
22. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

23. Galisma alanini temizleyiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galigmalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Girig asansorl ayarini yapt.

Emici-Ufleyici ayarlarini yapti.

Tastyicilarin ayarini yapt.

Tablada bulunan makaralarin ayarini yapti.

Makineden bos kagit gecirdi.

® N R W IN]E

Kullanilan kagitlari atélyenin ilgili bélimine tagidi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgutler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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3.3. CIFT KAGIT KONTAGI AYARI YAPMA

Ofset baski makinelerinde kimi zaman bazi nedenlerden 6tiirli baskiya ayni anda birden fazla kagit geger. Bu
durumun nedenlerinden ilki kagidin yeterince havalandirilmamasidir. Bunun yani sira giris-cikis asansori ile
emici-Ufleyici ayarlarinin dogru bir sekilde yapilmamasi veya kagidin kendi 6zelliginden kaynaklanan sorunlar
olabilir. Bu hatalarin engellenip kagidin baskiya sorunsuz bir sekilde gegcisini saglamak icin makine tzerinde
cift kagit kontrol sistemleri gelistirilmistir. Cift kagit kontrol sistemleri, makine tirlerine gore degisen elekt-
ro-mekanik bir sistemdir. Bu sistem, ¢ikis silindirine birden fazla kagit gegmesi durumunda makineyi baski
durumundan kurtararak hareketi durdurur. Boylelikle makinenin diger aksamlarinin zarar gérmesi engellenir.
Aparatl ofset baski makinelerinde kagit gecisi art arda oldugundan cift kontak ayari birden fazla kagida gore
yapilmaktadir.

3.3.1. Cubuk Kontak

Mekanik olarak hareketini tamamlayan bir mekanizmadir. Kontak islemini yapan celik cubuk, kagit tablasi
Gzerinde ve siperlere yakin yerdedir. Celik gubugun ucu hafif kivriktir ve arkasinda gubugun tabla tzerindeki
sirtinme basincini ayarlayan somunlar vardir. Kagit siperlere degdiginde cubuk ugla tabla arasinda kalir. Bu
sekilde sorunsuz baskilar meydana gelir. Fakat kagitlarin yirtik, burusuk veya birden fazla gelmesi durumunda
mekanizmadaki ¢elik gubuk ucu kagida temas etmeyerek delik igine girer ve makineyi durdurur. Cubuk kontak-
lar iki adet olup makinenin her iki tarafinda bulunmaktadir. Cubuk kontak bilgisayarl kontrol sistemi olmayan
ofset baski makinelerinde bulunmaktadir.

3.3.2. Fotosel Kontak

Makinelerde ¢ift kontak, mekanik ve elektronik olmak tizere iki gesittir. Ozellikle bilgisayarli kumanda sistemi
olan makinelerde fotosel kontak bulunmaktadir. Fotosel kontak, makinede bulunan kagit okuyucu sensor ile
yapilmaktadir. Bu sensor, kagidin gramaj ozelliklerini tespit ederek o gramajin disina ¢ikildiginda kontak islevi
gorir ve makinenin kendiliginden durmasini saglar. Fotosel, makineden birinci ve ikinci kagit gectiginde bu
kagitlarin gramajini okur. Daha sonra gegen lguincl kagidin gramaji fazla ise ¢ift kontak devreye girer ve baski
durur (Gérsel 3.42). Bazen makinelerin cift kontak ayarlarinda sorun yasanir. Ozellikle gramaiji yiiksek olan
kagitlarin okunmasinda fotosel hata verebilir. Bu nedenle makinenin mekanik ¢ift kontak ayarinin yapiimasi
gerekmektedir.

Gorsel 3.42: Kagit okuyucu sensor
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3.3.3. Cift Kagit Kontak Ayari Pargalari

Ofset baski makinelerinde ¢ift kagit kontak ayarinin hatasiz yapilabilmesi icin bazi pargalara ihtiya¢ duyulmak-
tadir. Makinelerin niteligine gore kullanilan bu pargalar farkl olabilir.

Tekerlek: Cift kagit kontrol kontaginin alt kisminda bulunur. Buradaki tekerlegin silindir veya mil ile arasindaki
mesafe kagidin gramajina gore ayarlanmalidir. Gramaiji yiksek kagitlarda tekerlekle mil arasindaki mesafe faz-
la, gramaji diistik kagitlarda ise az olmalidir.

Ayar Vidasi: Ayar vidasi ile kontagin yikseklik ayari yapilir. Saat yoniiniin tersine gevrildiginde tekerlek yiikselir
ve tekerlegin mil ile arasindaki mesafe acilir. Saat yoniine gevrildiginde ise mesafe kisalir (Gorsel 3.43).

Tekerlek Mil Cift Ayar
(silindir) kontak vidasl

Gorsel 3.43: Makinede cift kontak bolimleri

Cift kagit kontak ayari igin gerekenler sirasiyla sunlardir:
e Tabladan gegen kagida gore firca ve tekerlek ayari yapilr.
e Kagit gramajina gore kontra somunu gevsetilir.
e Degici lastik tekerleginin altina, kullanilan kagit gramajindan fazla 6érnegin iki G¢ adet kagit konulur.
e Degici lastik tekerleklegi kagitlarin izerine hafifce degdirilir.
e Kontra ayar vidasi kagitlarin gegisi icin uygun yikseklige getirilir.
e Kontra somunu sikilir.

e Makine gahstirilarak yapilan ayar kontrol edilir.
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3. OGRENME BiRimi

» e

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Cift Kagit
Kontak Ayari

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi

e 300 g/m? 42x60 cm
boyutunda krome
karton

e Defter, kalem, silgi
iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
e Uygulamayi 6gretmeninizin

gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili guvenlik
onlemlerini aliniz ve asa-
gidaki glivenlik levhalarina
uyunuz.
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Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma

Gorev

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak aparatli ofset baski
makinesinde c¢ift kagit kontak ayarini yapiniz. Yapilan ¢alisma
kontrol listesindeki olgiitlere gére degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Makine galisir durumda olmalidir.
e 300 g/m?, 42x60 cm boyutlarinda krome karton kesilip ha-
valandirilarak kagit asansoriine yiiklenmelidir.

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm o6lglistiinde iki Gniteli aparatli ofset baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

e Cift kagit kontak ayari, kagit gramajina gore yapiimalidir.

islem Basamaklari

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Calisma alaninin yeterince havalandirildigindan emin olunuz.

3. s 6nliguni giyiniz.

4. Kullanilacak ara¢ gereci hazirlayarak uygulamaya iliskin
hazirlik calismasini yapiniz.

5.  Girig asansori tablasina havalandirilmis kagitlari ortali sekil-
de yikleyiniz (Gorsel 3.44).

6. Girig asansori tablasina altlik hazirlayiniz (Goérsel 3.44).
7. Giris asansorl ayarlarini yapiniz (Gorsel 3.44).

8. Emici-Ufleyici ayarlarini yapiniz (Gorsel 3.44).

Gorsel 3.44: Kagidin giris asansorindeki durumu




KAGIT AKIS AYARI
YAPMA

Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma

3. OGRENME BiRiMi

9. Makineden ilk t¢ kagidin gegcisini saglayiniz.
10. Tablada firca ve tekerlek ayarlarini yapiniz (Gérsel 3.45).
11. Cift kagit kontrol kontaginin kontra somununu kagidin
gramajini dikkate alarak gevsetiniz.
12. Kontagin ayar vidasini dort tabaka kagidin gecisini engel-
leyecek yiikseklikte konumlandiriniz (Gorsel 3.46).
13. Kagidin kalinhgina gore vidayi saat yoniine veya tersi yon-
de cevirerek vida yliksekligini ayarlayiniz.
Gorsel 3.45: Kagidin tabladaki durumu
14. Makineyi “stop” ettiriniz.
Gorsel 3.46: Cift kontak ayari
15. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.
16. Galisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Girig asansoru ayarini yapti.

Emici-Ufleyici ayarlarini yapt.

Makineden ilk t¢ kagidin gecisini yapt.

QU A W INIE

Cift kagit kontak ayarini kagit gramajina gore yapt.

7. Kullanilan kagitlari atélyenin ilgili bélimine tasidi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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3. OGRENME BiRiMmi Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma

Gorev

Asagidaki islem basamaklarini uygulayarak 28x41 cm boyut-
>> o Bo larinda, 55 g/m?agirligindaki otokopi kagitlar icin makinedeki
UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Kagit Akis
Avyari

kagit akis ayarini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki
Olgitlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Makine calisir durumda olmalidir.

e 300g/m? 42x60 cm boyutlarinda krome karton kesilip ha-
valandirilarak kagit asansortine yiklenmelidir.

Teknik Ozellikler

e 35x50 cm boyutunda, tek tek kagit vericiler (vakumlu)
sistem ofset baski makinesi

KULLANILAN ARAG Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

EREC VE MAKINELER
= ¢ e Giris-¢ikis asansori ayari kagit boyutuna gore yapilmalidir.

* Ofset baski makinesi e Kagit, etek ve makas yoni belirlenerek asansoére yiklenme-

e 28x41 cm boyutlarinda lidir.
ve 55 g/m? agirliginda-

ki otokopi kagit e Emici-Ufleyici ve ¢ift kontak ayarlarlari kagidin gramajina

gore yapilmalidir.
e Defter, kalem, silgi
i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI islem Basamaklari

o UyaERE e 1. s saglig ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

gdzetiminde yapiniz. 2. s énlGgini giyiniz.

e Makine ile ilgili guvenlik 3.  Kullanilacak ara¢ gereci hazirlayarak uygulamaya iligkin
onlemlerini aliniz ve asa- hazirlik calismasini yapiniz.
gidaki giivenlik levhalarina

4.  Kullanacaginiz 28x41 cm kagitlari havalandiriniz (Gorsel 3.47).
uyunuz.

5. Havalandiracaginiz kagidin etek-makas ve poza yonlerini be-
lirleyiniz. Tezgah Ustline aldiginiz kagitlarin poza ve makas
yonlerini Ust Uste getiriniz (Gorsel 3.47).

6. Kagidi kdselerden isaret ve orta parmaklarinizla ¢ok sikma-
dan tutunuz. Bu esnada hafifce masa Ustiine birakilarak ka-
gidin makas kisminda toplanmasini saglayiniz. Ayni islemi
dikey olarak da yapiniz (Goérsel 3.47).
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Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma 3. OGRENME BiRiMi

Gorsel 3.47: Kagidi havalandirma asamalari

7. Girig asansorine altlik yapiniz. Kullanilan kagidin gramaji disiik oldugundan asansore kagit yiklemeden
Once altina gramaji yuksek bir kdgit koyunuz (Gorsel 3.48).

Gorsel 3.48: Giris tablasi ve althk olusturma

8. Kagitlari havalandirdiktan sonra tablaya, altlik Gizerine ortali bir sekilde yerlestiriniz. Yuklenilen kagidin
dagilmamasina 6zen gosteriniz ve yiklendigi an avug iginizi kagidin Gstlinden gegirerek havasini aliniz
(Gorsel 3.49).

Gorsel 3.49: Tablaya althk yapma ve lizerine kagit yerlestirilmesi
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Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma

9. Kagidin makas yoniinin giris asansériinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz. Bu ayarlamala-
ri kdgidin enine gére yapiniz (Goérsel 3.50).

10. Kagidin giris tablasinda yan ve 6n destek demirlerini ayarlayiniz. Bu ayarlamalari kagidin enine gore ya-
piniz (Gorsel 3.50).

Gorsel 3.50: Kagidin 6n ve yan destek demirlerinin ayarlanmis hali
11. Arka destek demirlerini, kagidin her iki tarafinda esit ve kagida temas edecek sekilde ayarlayiniz.

12. Kaldirma kolu ile asansoru kaldiriniz. Tablaya yiiklenen kagitlari asansérle 1 cm kadar yiikseklige elle
kaldiriniz. Daha sonra makinenin otomatik olarak asansori kaldiriimasini saglayiniz (Gorsel 3.51).

Gorsel 3.51: Asansor kaldirma kolu ve kagidin giris asansorindeki durumu

13. Kagit cikis asansorind ayarlayiniz. Tablayi ¢ikis asansoriindeki yerine oturtunuz.
14. Yan kagit toplayicilari kagit élgiistinde aginiz.
15. Kagit ¢ikis asansorinin kenar kismi ile arka siper arasina oturacak sekilde arka siperleri ayarlayiniz.

16. Tabladan bir kagit geciriniz. Bu esnada Ufleyicileri ayarlayiniz (Gorsel 3.52).

Gorsel 3.52: Arka ve 6n Ufleyiciler
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Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma 3. OGRENME BiRiMi

17. Emici-Ufleyici ayarlarini kagidin gramajina gore yapiniz. Emici musluklarin ayirici agi ayarini da kagit gra-
majina gore yapiniz. Kagidin gramaji dislk oldugundan egimi 6ne dogru yapiniz (Gorsel 3.53).

Gorsel 3.53: Emiciler

18. Ayirici firgalari kagit gramajina gore ayarlayiniz. Distk gramajhl kagitlarda kagidin firgalara hafifce deg-
mesini saglayiniz (Gorsel 3.54).

Gorsel 3.54: Ayirici firgalar

19. Makineden kagidin tek tek gectigini kontrol ediniz (Gorsel 3.55).

Gorsel 3.55: Kagidin gegisi
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3. OGRENME BiRiMi Cift Kagit Kontagi Ayari Yapma

20. Kagidin cift kontak ayarini yapiniz. Kagittan iki tane aliniz. Bu iki kagidi ikiye katlayiniz ve gift kontak ayar
mekanizmasina yerlestiriniz. Cift kontak ayar vidasini gevseterek katlanmis kagidin kalinligina gore yik-
sekligini ayarlayiniz. Bu esnada makineyi durdurunuz (Gorsel 3.56).

Cift kontak ayar mekanizmasi Cift kontak Cift kontakta kullanilan kagit

Gorsel 3.56: Cift kontak ayari

21. Cift kontak ayarini yaptiktan sonra makineden kagidi tek tek gegiriniz.
22. Auk kagitlari geri dontsim kutusuna atiniz.

23. Makinede c¢alisirken arkadaslarinizi rahatsiz etmeyiniz.

24. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

25. Calisma alanini temizleyiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Kagidi havalandirip giris asansoriine yikledi.

Kagidin boyutuna gore giris asanséri ayarini yapt.

Cikis asansoriiniin yan destek demirlerini kagit boyutuna gore ayarladi.

Cikis asansoriiniin sag ve sol toplayicilarini kagit boyutuna gore ayarladi.

Emici-Ufleyici ayarlarini kagit gramajina gore yapt.

Gift kagit kontak ayarini kagit gramajina gore yapt.

(o N |V |~ WINE

Makineden tek tek kagit gecirdi.

10. Kullanilan kagitlari atélyenin ilgili bolimine tasidi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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YAPMA

OLCME VE DEGERLENDIRME

A) Asagida verilen climlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanlis ise (Y)

yaziniz.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Giris asansoriine basilacak kagit yiklendiginde asansor asagi yukari yénde hareket eder.

Giris asansoriinde sadece yan ve 6n destek demirleri bulunur.

Girig asansorindeki yan destek demirleri, etek yonindeki 6lgliye gore ayarlanmalidir.

Giris asansoriindeki 6n destek demirleri, kagitlarin ayni hizada olmasini saglar.

Cikis asansorinde sag ve sol yonde olmak Gzere iki adet yan kagit toplayici bulunmaktadir.

Cikis asansoriindeki kagitlarin makas tarafinda toplanmasini arka kagit toplayicilar saglar.

Cikis asansoriindeki kagitlarin makas tarafinda istiflenmesini 6n kagit toplayicilar saglar.

Giris asansorindeki emicilerin gorevi tabladan kagidi alarak ¢ift kontaga iletmektir.

Tek tek kagit verici olan sistemde otomatik marjér bulunur.

Gramaji distk kagitlarda emici vantuzlarin agisi 90 derece olmalidir.

Basilacak kagitlarin giris asansoriinde tablaya dayanmasini arka destek demirleri saglar.

Fotosel kontakta, kontak islemi celik cubugun mekanik hareketi ile olur.

Girig asansorindeki tablaya altlik yapilarak tablanin belirli ylkseklige gelmesi saglanir.

Cubuk kontak mekanik hareketli olup kagit tablasi Gzerinde, siperlere yakin yerdedir.

Ofset baski sisteminde kagit boyutuna gore kontak islemi yapilir.

Ofset baski makinelerinde ufleyiciler miktar ve yon olarak ayarlanmaktadir.

Ofset baski makinelerinde tekerleklerin sadece kagida olan uzakligi ayarlanir.

Baskida kagit akisi sirasinda makaralarin hareket etmesini emici vantuzlar saglar.

Baski esnasinda tekerlekler kagidin Gistlinde veya gerisinde olmamalidir.

Aparath sistem, tek tek kagit vericilerin yaptigi isi kademeli olarak yapmaktadir.
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3. OGRENME BiRiMi OLCME VE DEGERLENDIRME

B) Asagidaki sorularda dogru se¢enegi isaretleyiniz.

21. Asagidaki ifadelerden hangisi tabladaki tekerlegin 6zelliklerindendir?

A) Tekerlegin kagidin gerisinde kalmasi baskida sorun olusturmaz.
B) Gramaji duslik olan kagitlarda tekerlek basinci fazla olmalidir.
C) Tekerlekler tam olarak kagidin etegine ayarlanmalidir.

D) Tekerlekler tam olarak kagidin makasina ayarlanmahdir.

E) Gramaji yiksek olan kagitlarda tekerlek basinci az olmalidir.

22. Asagidakilerden hangisi emici vantuzlarin 6zelliklerindendir?

A) Giris asansoriindeki kagidi alarak taslyici vantuzlara verir.
B) Taslyici vantuzlardan aldigi kagitlari cikis silindirine verir.
C) Makaralara hareket veren 6zel bir kumastan yapilmiglardir.
D) istiflenmis kagitlarin serit (izerinde ilerlemesini saglar.

E) Mekanik ve elektronik olmak tzere iki ¢esidi bulunmaktadir.

23. Asagidakilerden hangisi tasiyici vantuzlarin 6zelliklerindendir?

A) Giris asansorindeki kagidi emici vantuzlara iletir.

B) Emici vantuzlardan aldigi kagitlari ¢ikis silindirine verir.
C) Tabla tzerinde makaralarla calisir.

D) Basilacak kagit boyutuna gore ayarlanir.

E) Gramaji yiksek olan kagitlarda kullanilir.

24. Asagidakilerden hangisi ¢cikis asansorii ayarlarindandir?

A) Kagit havalandirilarak tablaya ytklenir.

B) Kagit tablaya ortali bir sekilde yerlestirilir.

C) Istiflenmis kagida altlik hazirlanir.

D) Kagit gramajina gore taslyici vantuzlar ayarlanir.

E) Arka kagit toplayicilar basilacak kagit 6lgtsiinde acilir.

25. Asagidakilerden hangisi giris asansériinde bulunan pargalardan degildir?

A) Cubuk kontak B) Tabla C) Yan destek demirleri
D) Emiciler E) Kagit destek cubugu
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OLCME VE DEGERLENDIRME 3. GGRENME BiRiMi

26. Asagidakilerden hangisi ¢ikis asansoriinde bulunan pargalardan degildir?

A) Tabla B) Yan kagit toplayicilar C) Arka kagit toplayicilar
D) On kagit toplayicilar E) Fotosel kontak

27. Asagidakilerden hangisi fircalarin 6zelliklerindedir?

A) Makineye gore degisik 6zellik ve sayida olur.
B) Sadece giris asansoriinde bulunur.

C) Sadece ¢ikis asansoriunde bulunur.

D) Kagit cesidine gore secilir.

E) Kagidin havalandiriimasini saglar.

28. Asagidakilerden hangisi giris-¢ikis asansoriinii ayarlama nedenidir?

A) Kagidi havalandirmak

B) Kagidi tablaya yerlestirmek

C) Kagidin makinede sorunsuz bir sekilde ilerlemesini saglamak
D) Kagit gramajini belirlemek

E) Baskida renklerin ortaya ¢ikmasini saglamak

29. Asagidakilerden hangisi cift kagit kontagi ayarinin nedenidir?

A) Baskida birden fazla kdgidin gegmesini engellemek

B) Kagidin tablaya ortali bir sekilde yerlesmesini saglamak
C) Baski esnasinda kagidin gramajini ayarlamak

D) Giris asansoru ayarini yapmak

E) Arka kagit toplayicilarin basilacak kagidin 6l¢tisiine gelmesini saglamak

30. Asagidakilerden hangisi kagit destek ¢cubugunun 6zelliklerinden degildir?

A) Kagit istifinin bozulmasini engeller.

B) Kagidin etek tarafindan kagmasini engeller.
C) Kagit gramajini ayarlar.

D) Giris asansérinde bulunur.

E) Kagit tablasinda bulunur.
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4.1. KALIP TAKMA VE PROVA BASKI YAPMA

4.2. BASKI AYARLARINI YAPMA

4.3. SUREKLI BASKI YAPMA

4.4. BASKI BITIMI MAKINEYI TEMIZLEME VE YAGLAMA

e Prova baski yapma
e Baski ayarlarini yaparak strekli baskiya gecme

e Baski sonrasi makineyi temizleme

1. Baskimakinelerinin Gretim tarihlerinin yeni veya eski olmasi baski aci-
sindan nasil sonuglar ortaya cikarir? Sinifta tartisiniz.

2. Ofset baskida yasanan bir baski sorunu baska bir soruna yol acar mi?
Nedenlerini sinifta tartisiniz.

Arka verme, bloklanma, catlama, carpiklik ayari, densite degeri, densitometre,
gri balans alani, kayma ve ciftleme, lab ve delta H degeri, nokta kazanci,

spektrofotometre, prova baski, tiftiklenme, yolma, zemin trapping degeri.



OFSET BASKI
UYGULAMALARI

4. OGRENME BiRiMi Kahp Takma ve Prova Baski Yapma

4.1. PROVA BASKI

Cok sayfali islerin sayfa mizanpajlarinda ya da renkli islerde renk, tipografik 6ge ve grafiklerin tretimine gegil-
meden 6nce misteri tarafindan onaylanmasi icin gerceklestirilen kontrol amacli ¢ok az sayida yapilan baski-
lardir (Gorsel 4.1).

Gorsel 4.1: Prova baski

Prova baskinin avantajlari sunlardir:
e Renk hatalarindan kaynaklanan geri iadeleri 6nler.
e Calismadaki hatalarin baski dncesinde tespit edilmesini saglar.

e Dogru baski igin yol gosterici olur.

o Sirekli Gretime gecildiginde karsilasilabilecek riskleri ortadan kaldirir.
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Kalip Takma ve Prova Baski Yapma

4.1,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Ofset Baski
Kalibini Makineye
Takma

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER
e Ofset baski makinesi

e CMYK olarak hazirlan-
mis kalip

e Anahtar

e Defter, kalem, silgi
iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili guvenlik
onlemlerini aliniz ve asa-
gidaki giivenlik levhalarina
uyunuz.

4. OGRENME BiRiMi

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak ofset baski makinesini

trigromi baskiya hazirlamak icin dort renk kalibi takiniz. Yapilan

¢alisma kontrol listesindeki 6lgltlere gore degerlendirilecektir.
Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Trigromi baski igin CtP ile dort renk kalip hazirlanmalidir.
Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olglisiinde dort Gniteli, alkol nemlendirmeli ofset
baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

e Kaliplarin poz siireleri ve banyolari ideal kosullarda yapilma-
hdr.

e Kaliplar daha 6nce kullanilip saklanmigsa kalip lizerine uy-
gulanan koruyucu, kalip temizleyici ile iyice temizlenmelidir.

e Kalip makineye takilirken zarar gérmemelidir.

islem Basamaklari

1. s sagligi ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énltgini giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak

arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Baski, trigromi olacagindan miirekkep Unite renklerine gore
kaliplari CMYK seklinde ait olduklari alanlara yerlestiriniz
(Gorsel 4.2).

Gorsel 4.2: Kalip kazanina takilacak kalip
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4. OGRENME BiRiMi Kalp Takma ve Prova Baski Yapma
5. Kalibin tzerindeki baski kontrol seritlerinden kalibin dogru tinitede bulunup bulunmadigini kontrol edi-
niz.

6. Baski makinesinde 6nceki baskidan kalan kaliplari ¢ikariniz. Bunun igin lniteye ait panelden kalibi tutan
gergi vidalarini aginiz (Gorsel 4.3).

Gorsel 4.3: Gergi vidalarinin agiimasi

7. Gergi vidalar acildiginda kalip serbest kalacaktir. El ile panel Gzerinden baski makinesini calistirip, kalip
kazanini hareket ettirerek kalibin ilerlemesini saglayiniz (Gorsel 4.4).

8. Birsire ilerledikten sonra akis yoniinde tutarak, kalibin kirllmadan ilerlemesini saglayiniz.

9. Cikis kismindaki kalibi tutan gergi vidalarini acarak eski kalibi makineden ¢ikariniz (Gorsel 4.4).

Gorsel 4.4: Onceki baskidan kalan kaliplarin gikarilmasi

10. Basilacak kalibi panelden ilerleterek kalip kazanina etek yoniinde yerlestiriniz. Bir elinizle kalibi destek-
leyiniz, diger elinizle makas kismindan tutarak kalibin diizglin sekilde ilerlemesini saglayiniz (Gorsel 4.5).

11. Kalibin tamaminin baski makinesine takildigindan emin olunuz (Goérsel 4.5).
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12. Makinenin koruyucu aparatini indiriniz (Goérsel 4.5).

Gorsel 4.5: Basilacak kaliplarin makineye takilmasi

13. Buislemleri dort renk kalp icin tekrar ederek tim kaliplari baski makinesine takiniz.

14. Baskiya hazir olmasi icin makineyi calistirarak kalibin su ve miirekkep almasini saglayiniz.
15. Onceki baskidan kalan kaliplar saklanacaksa kaliplari zamklayarak yerlerine kaldiriniz.
16. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

17. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

18. Atolyede calisirken yiiksek sesle konusmayiniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

is giivenligi tedbirlerini aldl.

CMYK renk Unitelerine gore kaliplari yerlestirdi.

Kaliplarin renklerinin dogrulugunu kontrol etti.

Baskisi yapilan kaliplari ¢ikardi.

Basilacak kaliplari takarken elle destekleyerek kaliplarin zarar gérmesini engelledi.

Dort renk kalibi makineye takti.

Baskisi yapilan kaliplari zamklayarak ilgili alana kaldirdi.

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

*

(L |® |V || RINIF

ontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.2. BASKI AYARLARI

Ofset baskida kaliteli ve kesintisiz bir baski stireci icin makine ayarlarinin dogru sekilde yapilmasi gerekir. Sistem
icinde bircok bagimsiz baski ayari oldugu gibi birbirini harekete geciren ayarlar da bulunmaktadir. Bu ayarlarin
dogru ve eksiksiz yapilmasi; zamanin verimli kullanimi, kalite ve kalitenin strekliligi agisindan vazgegilmezdir.

4.2.1. Forsa Ayari

Matbaacilikta bilgisayar ortaminda hazirlanan gorintiler, kalip tizerine film ya da CtP sistemi ile aktarildiktan
sonra baski islemi gerceklestirilir. Basilacak goriintinin kagit Gzerine aktarilmasi igin baski makineleri tzerin-
de Uc¢ adet kazan bulunur. Bu kazanlar kalip kazani, blanket kazani ve baski kazanidir. Hazirlanan baski kalipla-
rinin sarildig silindir seklindeki celik kazanlara kalip kazani denir. Kalip tizerindeki murekkebi alarak basilacak
kagida transfer eden dayanikli kauguk ve dokuma katmanlarindan olusan kazan, blanket kazanidir. Blanket
kazani Gizerindeki goriintliniin kagida aktariimasi icin kagidin sarildigi kazan ise baski kazanidir. Baski esnasin-
da goruntiiniin kagit Gzerine istenilen sekilde aktarilabilmesi icin kazanlar arasinda belirli bir baski basincinin
bulunmasi gerekir. Bu basinca ofset baski sisteminde forsa denir.

Forsa ayari iki sekilde yapilir:

e Kalip kazantile blanket kazani arasinda
e Blanket kazani ile baski kazani arasinda

Baskida istenen goérintiinin elde edilebilmesi icin forsa, dogru oranda belirlenmelidir. Forsa gereginden az
oldugunda kagida tam olarak aktarilamadigindan goériintiide kayiplar olusur. Fazla oldugunda ise tram nokta-
larinda fazla basingtan dolayi sismeler meydana gelir. Bu durum da baskida netlik kayiplarina sebep olur.

Forsa ayarini etkileyen faktorler sunlardir:

e Kagidin kalinligi ve yapisi
e Kaugugun ozelligi

Kagidin kalinligi forsa ayarinin temel belirleyicisidir. Kagit gramaji arttikga blanket kazani ve baski kazani arasin-
daki basing azaltilir. Kagit gramaji azaldikga basing arttirilir. Bunun yani sira yizeyi diiz olmayan (dokulu) kagit-
lar Gzerine yapilan baskilarda da gorinti kayiplari olusabilmektedir. Bu durumun olusmamasi igin kazanlarin
birbirine uyguladigi basing arttiriimalidir. Kullanilan kaugugun yapisina bagh olarak da forsa ayari degiskenlik
gosterir. Konvansiyonel blanketlerin esneklik oranlari, havali blanketlere gére daha az oldugundan uygulana-
cak basing orani fazla olmalidir.

4.2.2. Etek ve Makas Yonli

Giris asansorine ylklenen kagidin baski makinesine giris yoniine makas denir. Kagidin baskiya giris yoninde
kagidi yutarak baski makinesine ileten tirnaklar bulunur. Bu tirnaklarin kagidi tutma payina da makas payi de-
nir. Makas payi, baski makinesine gore 0,5 mm ile 1,5 cm arasinda degisiklik gostermektedir. Makas payi olarak
belirlenen alan tirnaklar tarafindan tutuldugundan bu alana baski yapilamaz. Kros ve baski kontrol seritleri
tabaka icinde makas yoniine yerlestirilir.
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Basilacak tabakanin makas yoniiniin karsisinda kalan, baski gerceklestikten sonra makineden en son ¢ikan
kisma etek denir. Etek payi, basilacak isin ebadina gore 0,5 mm ile 1 cm arasinda degisir (Gorsel 4.6).

Etek

J Makas

Tabakanin baskiya giris yonii

Gorsel 4.6: Kagidin etek ve makas yonu

4.2.3. Kutur Ayari

Basilacak gorintinin kagit tzerinde etek ya da makas yonine dogru kaydirilmasi igin yapilan ayara kutur
ayari denir. Tim ofset baski makinelerinde bulunan bu ayara etek-makas ayari da denilmektedir. Bilgisayarl
kontrol sistemine sahip makinelerde kutur ayari, ekran tizerinden yapilirken eski Gretim makinelerde makine
yaninda bulunan bir aparat yardimiyla yapilir. Kutur ayari icin makinenin kauguk kazanina bagli olan ayar vida-
lari gevsetilir ve goriintli etek ya da makas yoniinde nereye alinacaksa istenen yone dogru yukari ya da asagi
yonde hareket ettirilir.

4.2.4. Poza Ayari

Ofset baski sisteminde baskinin her seferinde ayni noktaya yapilmasini saglayan sisteme poza denir. ister tire
ister trigromi olsun baskida bir standardin yakalanmasi gerekir. Kagit Gizerinde ayni noktaya baski yapiimadi-
ginda renkler Ust Uste oturmayacagindan baskida netlik problemleri olusur.

Poza, baskidaki gériintliniin saga sola kaydirilmasinda da kullanilir. Poza; baglanti mili Gzerinde bulunan, hare-
ketini mekanik olarak tamamlayan ve hassas olarak ayarlanabilen bir parcadir. Poza ayari, baskiya girecek olan
tabakalarin sag ve soldan hep ayni hizada baskiya girmesini saglayacak sekilde yapilir.

Ofset baski sisteminde baskida sabit ya da haraketli pozalar kullanilabilir. Hareketli pozalar itmeli ya da gekme-
lidir. Ofset baski makinelerinde karsilikli iki adet poza bulunur. Baski sirasinda bu iki pozadan biri kullanilir. Onli
arkali baskilarda arka baski yapilirken 6n baskida kullanilan pozanin karsisindaki poza kullanilir.
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4.2.5. On Siper Ayari

Ofset baski makinelerinde baskiya diizglin bir sekilde girmesi icin kagitlarin hizalandigi kisma siper denir. Ka-
gitlar bu kisma gelip durdugunda siper tarafindan baskiya girmeden 6nce son olarak dizeltilir. Bu dizeltme
yapilmadan makineye giren kagit, baskinin sorunsuz olarak devam etmesine engel olabilir.

Bilgisayar kontrol sistemli makinelerde 6n siper ayari tuslarla yapilir. Daha eski teknolojiye sahip makinelerde
ise bu ayar on siperin lGzerinde bulunan ve genellikle yuvarlak olan pargalarin sikilmasi veya gevsetilmesiyle
yapilir.

On siperin ayari dogru sekilde yapiimadiginda karsilasilabilecek sorunlar sunlardir:

e Kagit makineye diizgiin girmeyeceginden renklerin {st Uste oturmasinda problemler yasanarak baski
netligi yakalanamaz.

e Kagitlarin makine icinde ilerlemesinde problemler yasanacagindan baskiya ara verilir.

4.2.6. Carpiklik Ayari
Carpikhik, goriintiiniin kazan miline paralel bir hatta basilmayip kagit Gzerine egri olarak aktarilmasidir.

Baskidaki carpikligin nedenleri sunlardir:
e Yapilan grafik calismada carpiklik bulunmasi
e Kagidin gonyeli kesilmemesi
o On siper ayarinin eksik ya da yanlis yapilmasi
e Kalibin diizgiin gekilmemesi

e Tutucu makaslarin kagidi makineye dizgiin iletmemesi
e Kalibin makineye gonyeli takilmamasi ve hatah gerdirilmesi

Baski sirasinda olusan carpiklik az ise siper ayarlariyla giderilebilir. Siper ayarlari ile dizeltilemeyecek oranda
ise kalip kazani lizerinde ¢arpiklik ayari yapilmalidir. Bu ayar icin gerdirme vidalari bir miktar gevsetilerek kalip
bosa alinir. Carpiklik giderildikten sonra tekrar gerdirilir.

4.2.7. Trigromi ve Tire Baski

Orijinalin CMYK denilen renk kodlarina ayrilarak basilmasina trigromi baski denir. Trigromi baskida C “cyan”,
M “magenta”, Y “yellow (sar1)” rengini ifade eder. Cyan, magenta ve yellow renklerinin Gst iste basiimasi ile
yeterli kontrastlik olusturulamadigindan siyah renk tam olarak elde edilemez. Bu yiizden baskida dérdiinci
renk olarak siyah renge ihtiyac duyulur. Siyah, anahtar renktir ve ingilizcedeki “key (anahtar)” sézctigiiniin ilk
harfi olan K ile CMYK kodunda yerini almistir.

Tire baski, basilacak renklerin yiizde yiiz renk degerine sahip olup icinde herhangi bir ton gegcisi barindirma-
masidir. Ton, Turk Dil Kurumuna gore bir rengin koyuluk ve aciklik derecesidir. Tire baski; lizerinde ton gegisi
olmayan, tek tondan olusan baskilardir.
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4.2,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Ofset Baski
Makinesinde
Poza, Kutur,

On Siper ve
Forsa Ayarlarini
Yapma

KULLANILAN ARAG
GEREC VE MAKINELER

Ofset baski makinesi

CMYK olarak hazirlanmis
kalp

Giyotin, tabaka kagit
Mikrometre

Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

Makine ile ilgili guvenlik
onlemlerini aliniz ve asa-
gidaki givenlik levhalarina
uyunuz.

4. OGRENME BiRiMi

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak ofset baskida poza, ku-
tur, on siper ve forsa ayarlarini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol
listesindeki dlglitlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik
e 250 gr/m?, 50x70 cm ebadinda Amerikan bristol kagit

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olglisiinde dort Gniteli, alkol nemlendirmeli ofset
baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

e Baskiicin kesilen kagitlar havalandiriimis olmalidir.

islem Basamaklari

1. s saglgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énligind giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirhk galismasini yaparak kullanilacak
arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Kagitlari 50x70 cm ebadinda giyotinde kesiniz (Gorsel 4.7).

Gorsel 4.7: Tabakalarin giyotinde kesilmesi
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5. Makinenin kumanda panelinden kagit ebadi alanina, en ve boy 06lguslni girerek asansorlerin mesafele-
rini kagit ebadina goére ayarlayiniz (Gorsel 4.8).

6. Kesilen kagitlari havalandiriniz.
7. Havalandirilan kagitlari toplayiniz.

8. Kagitlar giris asansorune yikleyiniz (Gorsel 4.9).

Gorsel 4.8: Kagit ebadinin belirlenmesi Gorsel 4.9: Kagidin giris asansoriine yiiklenmesi

9. Giris asansorl panelinden ylksekligini ayarlayarak giris asansoriini baskiya hazir konuma getiriniz.

10. Giris asansorunin ylkselme hizini ayarlayiniz (Gérsel 4.10).

Gorsel 4.10: Kagit giris asansoru ayarlarinin yapilmasi

11. Baskisi yapilacak kagidin kalinhgini mikrometre ile 6l¢lintz.

12. Bu 0Olgiim degerini ekrana girerek baski kazani ile kalip kazani arasindaki ideal forsa degerini belirleyiniz
(Gorsel 4.11).
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Gorsel 4.11: Forsa ayari igin kagidin mikrometre ile 6lgiilmesi

13. Giris tablasinda tekerlek ve fircalarin bulundugu seridin konumunu basilacak kagidin ebadina gore ayar-
layiniz (Gorsel 4.12).

14. Firga ve tekerleklerin konumlarini dogru belirleyerek giris tablasinda kagidin sorunsuz bir sekilde ilerle-
mesini saglayiniz (Gorsel 4.12).

Gorsel 4.12: Firga ve tekerleklerin bulundugu seridin kagit ebadina gore ayarlanmasi

15. Kagidin baskiya ayni yerden girebilmesi icin 6n siper ve poza ayarini yapiniz (Gorsel 4.13).
16. Baskiniz 6nli arkali ise arka baski yapildiktan sonra baskiyi igne yardimiyla kontrol ediniz (Gorsel 4.13).

17. Baskida kayma varsa poza ayarlarini kontrol ediniz (Gorsel 4.13).

Gorsel 4.13: On siper ve poza ayari
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18. Kagidin gramajina gore emicilerin ayarini yapiniz. Bu degerler ince gramajli ve kalin gramajli kagitlar icin
farklidir. Kagidin gramajina gore degeri arttiriniz ya da azaltiniz (Gorsel 4.14).

19. Makineden bos bir kagit gegiriniz (Gorsel 4.14).
20. Kagitlarin sirali olarak belli bir diizende akip akmadigini kontrol ediniz (Gorsel 4.14).

21. Emiciler yeterli diizeyde kagidi cekemiyorsa verilen degeri arttiriniz (Gorsel 4.14).

Gorsel 4.14: Emicilerin ayari

22. Baskiya hazir olmasi igin baski makinesini galistirarak kalbin su ve miirekkep almasini saglayiniz.
23. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
24. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

25. Atodlyede galisirken yiiksek sesle konusmayiniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢calismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Makinenin kumanda panelinden kagit ebadi alanina en ve boy 6l¢isiini girdi.

Baski yapilacak kagidin kalinhigini mikrometreyle 6lgerek forsa degerini belirledi.

On siper ayarini yapt.

Poza ayarini yapt.

Kagidin gramajina gore emicilerin ayarini yapt.

Giris asansorl ayarlarini yapt.

Ol | N[ kW INE

Makineden bos bir kagit gecirdi.

10. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.3. SUREKLi BASKI AYARLARI

Baskida renklerin dogru degerlerde elde edilebilmesi icin baski siirekli kontrol edilmelidir. Ozellikle belirli bir
renk tonunun elde edilmesi gereken hassas islerde bu kontrollerin sadece gozle yapilmasi yeterli olmayabilir.
Bunun icin montaj yapilirken is tzerine kros ve baski kontrol seritleri eklenir.

Baskida stirekli kontrol edilmesi gereken noktalar sunlardir:
e Kros ve baski kontrol seritleri
e Miurekkep-su denge ayari
* Yolma sorunundan kaynakli hatalar
* Ton tutma sorunundan kaynakli hatalar
* Silik baski sorunundan kaynakli hatalar
* Baskida arka vermeden kaynaklanan hatalar
e Kagit akis ayari
e Kauguk Uzerindeki ezilmelerden dolayi olusabilecek hatalar
e Carpiklik ayari

e Forsa ayari

4.3.1. Arag Gereg ve Ekipmanlarin Siirekli Baskidaki Fonksiyonlari

Matbaacilikta baski esnasinda trigromi renk degerlerinin dogru oranda bir araya gelmesiyle kaliteli baski so-
nuglarina ulasmak mimkin olur. Bu renklerden birinde bile baski asamasinda hatalarin olusmasi isin geri
iade edilmesine varincaya kadar bircok olumsuzluga neden olabilir. Kontrol asamasinda baskidaki renk de-
gerlerini gozle kontrol etmek, baski siirecinde kalite standardini olusturmak icin yeterli olmadig gibi zaman

acisindan da firmaya biyulk yik olusturur. Gelisen
teknolojiyle hem kaliteli baskilar elde etmek hem
de zaman tasarrufu saglamak agisindan bazi arag-
lar Uretilmistir.

4.3.1.1. Lup

Lup, bir gesit buyUtectir. Katlamali sekilde 1x1, 3x3
ve 5x5 cm ebatlarinda Uretilen bu arag baski Gze-
rindeki kiicik ayrintilari daha yakindan gérmek icin
kullanilan bir buyttme cihazidir. Baskidaki renkle-
rin Ust Gste oturup oturmadigini, baskida ciftleme
ve kaymalarin olusup olusmadigini incelemek igin
kullanilir (Gorsel 4.15).

Gorsel 4.15: Lup
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4.3.1.2. Densitometre

Film, kalip ve baskisi yapilan baski alti malzemelerin lizerinde bulunan murekkep miktarini 6lgerek sayisal
degerlere donUstiiren aractir. Baski islemi sirasinda dogru rengi elde etmek ve bu renk degerini korumak
amaciyla Uretilmistir. Baski sirasinda standartlastiriimis bir kalite degerine ulasma imkani saglar. Boylece renk
tutarsizliklarindan kaynaklanan sorunlar ortadan kalkarak baski kalitesinde stirdlrilebilirlik saglanir. Bu arag
sayesinde kisa stirede renk kontrolleri yapildigindan baskida kontroller i¢in ayrilan siire azalir ve zamandan ta-
sarruf saglanir. Bu aracla yapilan 6l¢imlerde herhangi bir renk degerine ulasiimaz. Renklerin agikhk ve koyuluk
durumu tespit edilir.

Densitometre kendi iginde ikiye ayrilir. Transparan densitometreler, film gibi seffaf 151k gecirgenligi olan malze-
melerin 6lgiminde kullanilir. Opak densitometreler ise kalip ve baski alti malzemelerinin 6l¢iiminde kullanilir.
Kalip Gzerinde bulunan nokta yogunlugunun olcimini gergeklestirir.

Densitometre, firmalar tarafindan 6zel olarak hazirlanmis icinde bircok kontrol alaninin bulundugu kontrol
seritleri vasitastyla CMYK renk kodlari ile 8l¢iim islemi yapar. Ekstra renklerde 6lglim yapmaz. Olciimlerin dog-
ru sonug vermesi icin belli araliklarla bu araglarin kalibrasyonlari yapiimalidir. Bu islemde kalibrasyon kartlari
kullanilir. Densitometreyle dncelikle mutlaka kagidin beyazhgi 6lctilmelidir. Kagit cinsine gore élglimler farklhihk
gostereceginden bu islem her farkli baskida yinelenmelidir.

4.3.1.3. Spektrofotometre

Baskidaki renk 6lglim ve kontrollerinde kullanilan ci-
hazdir. Isik kaynagi, filtreler ve fotodedektdr olmak
Gzere lg¢ boélimden olusur. Belirli nanometrik aralik-
larla yansima degerlerini analog olarak 6l¢lip sayisal
degerlere ceviren elektronik ve optik bir cihazdir.
Renklerin kiyaslanmasinda, baski esnasinda basilan
tiim Urlnlerin kontrollinde, basili materyaller izerin-
de bulunan renklerin birbirlerine yakinliklarini 6lgme-
de kullanilir. Ornegin ciplak gozle iki renk arasindaki
%7 veya 8'lik sapma ancak tespit edilebilirken bilgi-
sayarl spektrofotometre ile %1’lik sapma bile tespit
edilebilmektedir (Gorsel 4.16).

Gorsel 4.16: Spektrofotometre

4.3.2 Lab ve Delta H Degeri

Lab renk modelinde dikey, dikey sari-mavi ve yesil-kirmizi eksenlerine dayanan dortgensel koordinatlar kulla-
nir. Lab renk uzayinin iyi dengelenmis yapisi; bir rengin ayni zamanda yesil, kirmizi veya mavi, sari olamayacagi
teorisi Uzerine kurulmustur. Buna gére kirmizi, yesil ve sari, mavi sifatlarini tarif etmek icin basit degerler
kullanilabilir.

“CIE L¥*a*b*"da L “lightness”1, a* kirmizi ve yesili, b* sari ve mavi degerini gosterir. Ginlimizde en yaygin kul-
lanilan ve kabul goren renk evreni “CIE L*a*b*"tir.
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Masalstl yayincilikta bilgisayar ve programlar bu sistemi temel alir. Renk yonetim sisteminin temel renk
evrenidir.

Renk Teorisi

Renk Ug 6zelligi ile tanimlanir. Bu 6zellikler sunlardir:
Hue: Rengin adi (h).
Saturation: Chroma olarak adlandirilan rengin doygunluk derecesi (C).

Brightness: Lightness / parlakhk olarak adlandirilan isik miktari (L).

Renk Farki Delta E (AE) ile ifade edilir (Gorsel 4.17).

Gorsel 4.17: Delta E (AE) degeri

Renk farki siniflandirmalari sunlardir:

AE <0,2: Gorinmez.

AE =0,3-1: Cok kiclik fark vardir.

AE = 2-3: Kabul edilebilir kiictk bir fark vardir.

AE = 4-6: Ortalama bir fark vardir ve diizeltilmesi gerekir.

AE > 6: Kabul edilemez buyik fark vardir.

4.3.3. Kros ve Baski Kontrol Seritleri

ilk baski ile son baski arasindaki standardin yakalanarak dogru degerde, saglikl bir baski yapilabilmesini sag-
layan rehberlerdir (Gorsel 4.18).
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Gorsel 4.18: Baski kontrol seritleri
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Renk kontrol seritleri kazan miline paralel olarak is Uzerine yerlestirilir. Trigromi baskilarda kullanilan bu serit-
ler zemin densite degeri, nokta kazanci, giftleme-kayma, traping degeri, gri balans bolgesi gibi bircok alanin
Olctlmesine yardimci olur. Baski kontrol seritleri standart baskilarin elde edilmesinin yani sira zamandan ta-
sarruf etme agisindan da dnemlidir.

Baski kontrol seritlerinin iglevleri sunlardir:
e Baskida olusan renk tutarsizlik ve uyumsuzluklarinin kontrol altinda tutulmasini saglar.
e Ayni ¢calismada baski tiraji arttikca olusan ton farklarinin kontrol altina alinmasini saglar.

e Grafik tasarimi yapilmis calismalar ile baskida meydana gelen renk tonlari arasindaki farkhliklarin dlgtle-
rek baskinin orijinal renklere uygun yapilmasini saglar.

e Baskidaki renk tonlarinin uluslararasi standartlarda basiimasini saglar.

4.3.3.1. Kesim Cizgileri

Baskisi yapilacak is, tabaka icinde montajlandiginda isin bitim yerlerine dikey ve yatayda eklenir. Baski sonrasi
isin kesiminde kilavuzluk yapar.

Kesim gizgilerinin 6zellikleri sunlardir:

e [sin renk sayisina gore tiim renklerde yer alir. Eger is trigromi olarak basilacaksa dért renk kalipta da
%100 renk degerinde (registration) bulunur.

e s olan yerden yatay ve dikeyde en az 3 mm uzakta konumlandirilir.

e Kesim gizgileri genellikle 5 mm uzunlugunda ve 0,25 punto kalinhginda hazirlanarak ¢alismaya eklenir.

4.3.3.2. Renk Kroslari

Birden fazla renk iceren baskilarda, renklerin kagit lizerinde dogru alana basilmasina rehberlik eden gizgilerdir.
Bu gizgilerin ozellikleri sunlardir:

e Her renk kalibinda ayni noktada bulunur ve %100 renk degerine sahip olarak diizenlenir.

e Baski esnasinda tim renklerde (st Uste cakistirilir.

4.3.3.3. Zemin Densite Degeri

Trigromi baskilarda yer alan CMYK renklerinden her birinin %100 zemin ton yogunlugudur. Densite 6l¢iimi her
rengin bulundugu renk kutucugundan yapilir. Yapilan 6l¢lim sonucu elde edilen degere gore kagida aktarilacak
murekkep miktari baski operatori tarafindan dizenlenir (Gorsel 4.19).

Gorsel 4.19: Zemin densite degeri
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Zemin densite degeri 6lgllirken dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:
e Densitometrenin 6lcim modu density boliminde bulunmalidir.

e Kagit cinsine gore densite degeri degisiklik gbsterdiginden 6l¢ciim yapilmadan énce mutlaka kagidin be-
yaz alani 6lgiilmelidir.

4.3.3.4. Nokta Kazanci

Baskida mirekkebin dagilmasi kagidin emici 6zelligi ve baski basinci gibi nedenlerle kalipta géruntliyl olustu-
ran tram noktalarinin boyutlarindadegisikligin olmasi, blylimesidir. Nokta kazanci 6lgimi baski kontrol serit-
leri igcinde bulunan CMYK renklerinden her birine ait %40 ve %80’lik degerlere sahip alanlarda yapilir. %40’k
bolge orta tonlardaki, %80°lik bolge ise koyu bolgelerdeki nokta kazancinin dlgiimiinde kullanilir (Gorsel 4.20).

40% 80% 40% 80% 40% 80%

Gorsel 4.20: Nokta kazanci

Nokta kazanci degeri 6l¢llirken dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:
e Densitometrenin 6l¢lim modu nokta kazanci (dot gain) béliminde bulunmalidir.

e Kagit cinsine gore nokta kazanci degeri degisiklik gosterdiginden 6lglim yapilmadan 6nce mutlaka kagi-
din beyaz alani élgtlmelidir.

o OQlgiim yapilacak rengin dnce %80’lik, daha sonra %40’Iik kismi 8lgiilmelidir.

Baskida kullanilacak kdgidin 6zelligine gére olusan nokta kazanglari degisiklik gosterir. “ISO 12647-2"ye gére
ofset baskida nokta kazanci degerleri Tablo 4.1'de belirtilmistir.

Tablo 4.1: “ISO 12647-2"ye Gore Ofset Baskida Nokta Kazanci Degerleri

Parlak Mat LCW
Kuse Kuse Rotasyon 1. Hamur 3. Hamur

SiYAH (B)

CYAN (C)

MAGENTA (M)

SARI (Y) 13 11 13 11 16 11 19 12 19 12
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4.3.3.5. Kayma ve Ciftleme

Kayma; baski sirasinda baski kazani ile kauguk kazani, kauguk kazani ile kagit arasindaki forsa ayarindan kay-
nakl tram noktalarinin sekil degistirmesidir. Ciftleme ise basilacak olan goriintinin blanket tzerine diizgiin
bir sekilde aktariilmamasindan kaynakl golge seklinde olusan konturlardir (Gorsel 4.21).

M

Gorsel 4.21: Kayma ve giftleme olgimu

4.3.3.6. Gri Balans Alani

Balans kelimesinin Tirkge karsiligi “denge”dir. Gri balans ayari sari, cyan, magenta renkleri arasindaki dengeyi
ifade eder. Eger bu (g renk birbirine orantili olusturulmazsa olusan gri ya sariya ya kirmiziya ya da maviye yak-
lasir. Bu renklerin belli oranlarda Ust Uste basiimasiyla olusan gri degeri, sadece siyah rengin baskisiyla olugsan
gri degeriyle karistirilmamalidir. Eger baskidaki renk sonuglarinda hata yoksa Ug¢ rengin verdigi grilik, siyahin
tek basina olusturdugu grilige benzer. Bu Ui¢ renk st Uste basildiginda balans kutulari ton degeri, yari ton %40
ve %80’lik siyaha yakin bolgelerle karsilastiriimalidir. Gri balans dengesi 6l¢imi gozle, densitometre ve spekt-
rofotometreyle yapilabilir (Gorsel 4.22).

gray balans

Gorsel 4.22: Gri balans alani

4.3.3.7. Trapping Degeri

Ofset baskida basilan ilk rengin ikinci basilan rengi kabul etme oranidir. Bu alanda CMY renklerinin Gst
Uste baskisiyla olusan renk degerleri olgilur. “C+M” mor, “C+Y” yesil ve “M+Y” kirmizi renkleri gosterir
(Gorsel 4.23).

C 50% TRAPPING M 50% TRAPPING TRAPPING
. 2 : . 2 :
4 96 4 96

Gorsel 4.23: Trapping degeri

Traping degeri dlglllrken dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:
e Densitometrenin 6lgim modu trapping bolimiinde bulunmalidir.

e Basilan renk sirasina gore once ilk basilan renk, sonra ikinci basilan renk, son olarak da Ust Uste basilan
rengin 6l¢imi yapiimalidir.

Olgiim degeri yiizde olarak okunur. Dogru sonug igin 6lgiim, %70'in tizerinde bir degere sahip olmalidir.
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4.3.4. Miirekkep Su Dengesi

Ofset baskida istenen baski sonuglarina ulasabilmek igin bircok bilesenin gbz 6niinde bulundurulmasi gerekir.
Bu unsurlardan biri baski sirasinda murekkep ve su dengesinin saglanmasidir. Ofset baski sistemi suyun yag it-
mesi prensibi Gzerine kurulmustur. Baski esnasinda su ve murekkep birbirleri ile temas halindedir. Bu nedenle
baski kalibi yiizeyinde su-miirekkep dengesini saglamak zordur. ideal dengenin olusmasi icin miirekkebin suyu
itme &zelligi korunmaldir. lyi bir ofset mirekkebi baski aninda %10-20 oraninda suyu biinyesine alir. Baski
esnasinda bu orani sabitleyebilmek oldukga zordur. Bu araligin {izerinde ya da altinda bir deger baskida ton
tutma, kirlenme ve ¢iirime gibi sorunlara sebep olur.

Ofset baskida kullanilan hazne suyu ideal bir baski i¢in bazi 6zelliklere sahip olmalidir. Suyun sicakhgi, pH
degeri, sertligi strekli kontrol edilmeli ve ideal bir oranda tutulmahdir. Ofset kalibinda is olmayan yerlerin
mirekkebi kabul etmemesi icin bu alanlar ideal seviyede nemlendirilir. Bu agidan hazne suyu, iyi bir baski den-
gesi icin cok 6nemlidir. Baskida kullanilan suya katilan hazne suyu karisimlari ile baskida olusabilecek birgok
problemin 6niine gecilebilir. Hazne suyu zamk, fosforik asit, amonyum bikromat gibi kimyasal maddelerin su
icindeki karisimlarindan meydana gelir. Bu karisimin gorevi, kalip (izerinde is olmayan alanlara yerleserek ince

bir tabaka halinde bu alanlari kaplamaktir.

Ofset baskida kullanilan hazne suyunun
pH degeri 4,8-5,3 arasinda olmalidir.
Suyun pH degerindeki (P) yogunlugu,
hidrojen (H) molekdillerini ifade eder. Bu
aralik altindaki degerler hazne suyunu
asidik yaparken Ustlindeki degerler haz-
ne suyunun alkaliye dontismesini saglar.

pH degeri, ph kagitlari ya da pH metre
ile dlgulebilir. Bu 6lgek 0-14 arasindaki
sayilari gosterir (Gorsel 4.24). Gorsel 4.24: pH degeri

Hazne suyunun asidik olmasi kalibin emiilsiyonunda bozulmalara sebep olur. Ozellikle trajl islerde asidik haz-
ne suyu ile baski yapmak kalip lzerinde silinmelere, ugmalara sebep olur. Hazne suyu ideal bir pH degerine
sahip olsa bile baski esnasinda kagit icindeki selliléziin hazne suyuna karismasi bu suyu asidik yonde etkiler.
Bu ylizden hazne suyunun asitlik derecesi yani pH degeri siklikla kontrol edilmelidir. Baski sirasinda hazne suyu
yerine cesme suyunun kullanimi da icinde bulunan klordan dolayi hazne suyunu asidik hale getirir.

Hazne suyunun alkali olmasi durumunda su sabunsu o6zellikler tasir. Bu durum baski sirasinda kalibin yeterli
oranda su almasini engeller. Bunun sonucunda kalip tzerinde is olmayan yerler de mirekkep alir ve ton tutma
sorunu meydana gelir.

Ofsette suyun pH degeri kadar sertligi de dnemli bir noktadir. Suyun sertlik degeri 8-12 derece olmahdir. Suyun
sertligi az oldugunda nemlendirme merdaneleri kirlenir. Sertlik fazla oldugunda ise kalip yiizeyinde su-mirek-
kep dengesi saglanamaz ve bu durum tramli alanlarin dolmasina sebep olur.

Mirekkep-su dengesinde suyun az, murekkebin fazla olmasi tonlama sorununa; suyun ¢ok, miirekkebin az
olmasi ise baskida mirekkep siddetinin yetersizligine neden olur.
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4.3.5. Kagit Akisinin Kontrolii

Ofset baski esnasinda kullanilan kagitlarin gramaji, ylizey yapisi, gonyeli sekilde kesilmis olmasi gibi faktorler
kagit akisini etkiler. Kagit ozelliklerine gore ofset baski makinelerinde akisin sirekliligini saglamaya yardimci
olan bircok aparat bulunmaktadir. Basilacak kagit tabakalarinin makine icinde sorunsuz olarak ilerleyebilmesi-
nin ilk kosulu, kagitlarin giris asansorine istiflenmeden 6nce havalandirilmasidir. Yeterince havalandiriimayan
kagitlar makinede tek tek ilerleyemez. Bu durum da baskinin sik sik kesintiye ugramasina yol agar. Kagit istifin-
deki tabakalarin baskiya kolaylikla iletilmesi igin kagit istifinin st bélimiine dogru hava puskartalir. Plskir-
tulen hava miktari ve giicli kagit gramaj ve cinsine gore ayarlanir. Girig asansoriine ylklenen kagitlarin istiften
ayrilmasini saglayan diger parca ise ayirici ayaklardir. Bu ayaklar hava tGfleyerek kagidin istiften ayrilmasini ve
havalanmasini saglar. istiften ayrilan tabakalar, emiciler tarafindan rahatca yakalanarak cekilir. KAgit gramaj
ve ebadina gbre emici vantuzlarin sayisi ve agilari ayarlanir. Emici vantuzlarin yardimiyla giris asansoériinden
ayrilan kagit, taslyici vantuzlarca tabla tGzerinde tasinir. Kagidin tabla Gizerinde diizglin ilerleyebilmesi icin tabla
Ustline sabitlenen celik seritler bulunur. Bu seritler Gzerinde bulunan makaralar sayesinde kagit diizglin bir
sekilde ilerler. Makara ve seritlerin kagit Gizerine uyguladigi basing kagit gramajina gére ayarlanir. Basing fazla
durumunda kagit tablada ilerleyemez. Basincin az olmasi durumunda ise kagit tabakasi lizerinde dalgalanma-
lar olusur.

Kagit akis kontroliiniin saglanmasinda énemli noktalardan biri de baski icin kagitlarin tek tek makine icine
iletilmesidir. Kagitlar giris asansorine istiffenmeden 6nce ne kadar havalandirilsa da baski sirasinda gift kagit
alma sorunu ile karsilasihr. Bu da baskinin durmasina, zaman kaybina ve tekrar baskiya girinceye kadar fire
oraninin artmasina sebep olur. Bu sorunu 6nlemek icin ofset baski makinelerinde bulunan ¢ift kontak ayari
dogru olarak ayarlanmalidir.

4.3.6. Baskida Meydana Gelen Sorunlarin Coziilmesi

Ofset baskida birgok etmen bir araya gelerek kaliteli baskilar igin zemin hazirlar. Baski sirasinda bu dengelerin
bozulmasi, baskida sorunlarin olusmasina sebep olur. Baski sorunlari bir ya da birden fazla nedenden kaynak-
lanabilir. Bu nedenlerin bilinmesi ¢6ziim i¢in harcanan zamani kisaltir.

Baskida olusan sorunlarin kaynaklari sunlardir:
e Baski altt malzemesi
e Nemlendirme sistemi
e Mirekkep ve murekkep Unitesi
e Baski ortaminin fiziki sartlari
e Kauguk
e Kalip cekimi
e Baski makinesi

e Baski operatori
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4.3.6.1. Tiftiklenme

4. OGRENME BiRiMi

Kauguk ve mirekkep merdanelerinin ylizeyinde kagit liflerinin birikmesi
sonucu olusan baski hatasidir.

Kalibin ¢cok fazla nemlendirilmesi

Hazne suyunun yanlis ayarlanmasi
Miirekkebin yapiskanlik degerinin fazla olmasi
Kagidin ylizeyinin tozlu olmasi

Kaugugun yapisinin bozulmasi

Nemlendirme dengesinin saglanmasi

Hazne suyunun pH ve sertlik degerinin kontrol
edilmesi

Mirekkep igine inceltici eklenerek mirekkebin
yapiskanhginin azaltilmasi

Kaugugun yenisi ile degistirilmesi

4.3.6.2. Basilan Tabakalarin Formlarinin Bozulmasi

Basilan kagitlarin gikis tnitesine geldiginde formlarinda bozulmalarin olugsmasidir.

Nemlendirme dengesinin bozulmasi ve
kagit ylizeyinin gerekenden fazla su almasi

Kagit yapisinin kivrilmaya egilimli olmasi

Nemlendirme miktarinin azaltilmasi

Kagitlarin baski yapilmadan, bos olarak, maki-
neden gegirilmesi

Baski yapilan kagidin degistirilmesi

4.3.6.3. Tabakalarin Makine iginde Diizgiin ilerleyememesi

Basilan kagitlarin kivrilmasi, tabla tizerinde diizgiin ilerlememesi, baski akisinin bozulmasidir.

Baskida nemden dolayr kagidin formunun
bozulmasi

Baski silindiri ve kauguk arasindaki forsanin
fazla olmasi

Kaugugun yizey yapiskanhginin fazla olmasi

Baski hizinin azaltilmasi
Mimkiinse kagit gramajinin arttirilmasi

Baski silindiri ve kauguk arasindaki forsa ayari-
nin azaltilmasi

Mirekkep yapiskanliginin azaltilmasi
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4.3.6.4. Baskida Silinmelerin Olugmasi

Kagidin emiciliginin az, mirekkep oraninin fazla olmasi sonucu baskinin
kagit ylizeyine tutunamayip silinmesidir.

e Su mirekkep dengesinin saptanamamasi e Su mirekkep dengesinin ayarlanmasi
e Mirekkebin fazla olmasi e Mirekkep miktarinin azaltilmasi
e Kagidin emiciliginin az olmasi e Kagidin degistiriimesi ya da hizli kuruyan bir

e Hazne suyunun asidik yonde bozulmasi il kallkmies)

e pH degerinin 4,8-5,3 arasina getirilmesi

4.3.6.5. Baskida Beneklenmenin Olusmasi

Kagidin tizerine murekkebin dengeli olarak nifuz etmemesinden kaynakli baski-
larin Gizerinde benekli bir gériintindn olusmasidir.

e Su mirekkep dengesinin saglanamamasi e Nemlendirme miktarinin azaltilmasi

e Kagidin mirekkep emiciliginin olmamasi e Mirekkep yapiskanliginin azaltilmasi

e Kagit ylizeyinin plrizli olmasi e Kagidin degistirilmesi

¢ Nemlendirme suyunun fazla olmasi e Boyama gici yiksek bir mirekkep kullaniimasi
e Mirekkep yapiskanhginin fazla olmasi

4.3.6.6. Nemlendirme Sisteminde Képiiklenme

Hazne suyunda kopiiklenmenin olusmasidir.

e Hazne suyunun bazik yonde olmasi e Hazne suyunun pH seviyesinin ayarlanmasi
e Nemlendirme Unitesindeki devir hizinin faz- e Nemlendirme Unitesinin hizinin azaltilmasi
la olmasi

e Hazne suyu sicakliginin ayarlanmasi (9-10 °C)

e Nemlendirme suyunun sicak olmasi . .
e Hazne suyunun yenilenmesi
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4.3.6.7. Kirletme

Mirekkebin hazne suyuna karismasi sonucu is olmayan alanlarin da
murekkep almasidir.

e Hazne suyunun bozulmasi e Hazne suyunun degistirilmesi

e Kalip pozlandirma ya da banyo asamasin- e Kalibin tekrar pozlandirimasi

¢8) @il il e Baskiya aktarilan miirekkep miktarinin azaltil-

e Mirekkep merdanelerinin olmasi gere- masi
kenden fazla mirekkebi kaliba aktarmasi

4.3.6.8. Ton Tutma

Kalip Gzerinde is olmayan alanlarin da mirekkep alarak baskida istenme-
yen gorintilerin olugsmasidir.

e Hazne suyunun bozulmus olmasi e Hazne suyunun degistirilmesi
e Blanket alti beslemesinin az ya da fazla olmasi | e Blanket alti beslemesinin degistirilmesi

e Kalip banyosunun bayat olmasi ya da yanls | e Kalibin tekrar ¢cekilmesi

hazirlanmasi . G .
e Merdanelerin degistirilmesi

e Merdanelerin yuzeylerinin yipranmis olmasi . .
yuzey yip 3 e Baski ortami isisinin diizenlenmesi

e Baskl yapilan ortamin isi-nem dengesinin

e Mirekkep-su dengesinin ayarlanmasi
ayarlanmamis olmasi

e Mirekkep-su dengesinin saglanamamasi

4.3.6.9. ilk Baskida Baski Kalibinin Miirekkebi Geg Almasi

Bazi kaliplarin mirekkebi alma ve biinyelerinde tutmasinin geg gerceklesmesidir.

e Kalip ylzeyine sirilen zamkin kalin olmasi e Kalip temizleyici ile kalibin iyice temizlenmesi

e Kalip tzerindeki zamkin silinmemis olmasi
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4.3.6.10. Kurumama

Mirekkebin baski ylizeyinde olmasi gerekenden uzun sire kurumamasidir.

e Fazla su ile baski yapilmasi e Nemlendirme miktarinin azaltilmasi
e Kagit ylizeyinin emici olmamasi e Kagidin degistirilmesi
e Hazne suyunun pH diizeyinin yanhs hazirlan- e Hazne suyunun degistirilmesi

masi

e Baski ortaminin isi-nem dengesinin ayarlanmasi
e Baski ortaminin klimatik sartlarinin uygun
olmamasi

4.3.6.11. Mirekkeplerde Olusan Ciiriime

Murekkebin merdane, blanket ve kalip Gzerinde birikmesidir.

e Fazla su ile baski yapilmasi e Mirekkep su dengesinin ayarlanmasi

e Mirekkebin suya karsi cok hassas olmasi ve e Mirekkebin degistiriimesi

blnyesine fazla su alarak yapisinin bozulmasi . .
v yap e Merdane ayarlarinin kontrol edilmesi

e Merdanelerin ayarsiz olmasi, yanls yerles-
tirilmesi

4.3.6.12. Yolma

Baski sirasinda kagidin yirtilmasi, yiizeyinden c¢ok kigik pargalarin kopmasi ya da 6zelligini
kaybetmesidir.

e Fazla su ile baski yapilmasi e Mirekkep-su dengesinin ayarlanmasi

e Mirekkebin suya karsi ¢ok hassas olmasi ve e Mirekkebin degistirilmesi

bilinyesine fazla su alarak yapisinin bozulmasi . .
y yap e Merdane ayarlarinin kontrol edilmesi
e Merdanelerin ayarsiz olmasi, yanlis yerlesti- . L .
rilmesi ¥ » Yanils yeries e Mirekkep icerisine pasta eklenir.

. . e Baski forsasi azaltilir.
e Mirekkep vizkozitesi az

e Forsa fazla
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4.3.6.13. Arka Verme

Basilmis isin hizli bir sekilde kurumayarak kendinden sonra ¢ikis asansériine
gelen ikinci tabaka kagidin ylzeyini kirletmesidir.

e Miirekkebin gereken sirede kurumamasi e Mirekkep igine kurumayi hizlandirici solvent-

Ax . lerin eklenmesi
e Kagidin yeterince mat olmamasi

e Mirekkebin fazla olmasi 2 Teeineltiailnes

e (Cikis Gnitesinde istiflemenin fazla olmasi O NS SRS W]

e |stiflemenin azaltilmasi

4.3.6.14. Baskinin Arka Yiizden Goriinmesi

Kagit ylizeyinin yeterince opak olmamasindan kaynakli kagidin 6n yiziine
yapilan baskinin arka ytzden de goriinmesidir.

e Kagidin opaklik seviyesinin az olmasi e Kagidin degistirilmesi
e Baskinin fazla mirrekkeple gergeklesmesi e Mirekkebin azaltilmasi
e Baski forsasinin fazla olmasi e Forsanin azaltilmasi

e Kagit gramaginin az olmasi

4.3.6.15. Bloklanma

Mirekkebin yogun olarak basildigi durumlarda (6zellikle zemin baskilarda) kurumasi igin
verilen ist ile yapiskanliginin artmasi sonucu ¢ikis asansoriinde ya da istif masasinda kagitlarin
birbirine yapismasidir.

e Baski ylizeyinde asiri isi olusmasi e Yogun baskilarda hizli kuruyan mirekkeplerin
kullaniimasi

o istif miktarinin azaltiimasi
e Plskirtme tozu kullanilmasi

e Bloklasmis tabakalarin segilerek kagit istifinden
cikarilmasi
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4.3.6.16. Catlama

Baskisi gerceklesen tabakalarin Gzerindeki miirekkebin baski sonrasi islemler sirasinda ¢atlamasidir.

e Mirekkebin ylzeyinin zayif olmasi e Mirekkep katki maddelerinin kullaniimasi
e Mirekkebin yapiskanliginin zayif olmasi e Yapiskanhgi yiiksek murekkep kullaniimasi

e Mirekkebin surtiinmelere karsi dayaniksiz e Siurtinme dayaniklihgl yliksek mirekkep kul-
olmasi laniimasi

4.3.6.17. Goriintiilerin Diizglin Aktarilmamasi

Baskisi yapilan goriintlide orijinaline gore netlik kayiplarinin yagsanmasidir.

e Kauguk ylzeyinin sertlesmis olmasi e Kaugugun kalinliginin kontrol edilmesi

e Kaugugun kalinliginin azalmasi e Silindirler arasindaki basincin kaugugu ezme-

e Kauguk basincinin fazla olmasi tjzesk el ey s

4.3.6.18. Kalip Asinmasi

Baski kalibinda is olan yerlerde isin bir miiddet sonra kalip Gzerinden silinmesidir.

e Kaliba fazla poz siiresi uygulanmasi o Kalibin degistirilmesi

e Kali n nun sert olmasi . . .
alip banyosunun sert olmas e Nemlendirme suyunun ideal degerde hazir-

e Kalibin asinmis olmasi lanmasi
¢ Nemlendirme suyunun asidik olmasi ¢ Nemlendirme sununun pH degerinin ayar-
lanmasi

e Nemlendirme suyu icinde asiri zamk olmasi

Miirekk kanli diisiiril .
e Kalip ylizeyinin ¢ozici ile temas etmesi * Urexkep yapiskantiginin duisuruimest

«  Mirekkebin vaiskanhginin fazla olmasi e Baski kalibi ve blanket arasindaki basincin
yapis & dizenlenmesi ya da blanketin degistirilmesi
e Baski kalibi ve blanket arasindaki basincin

fazla olmasi




COK RENKLI
OFSET BASKI YAPMA

4.3.6.19. Kauguk Altr Beslemenin Kaymasi

Baski kaugugu altindaki besleme kagidinin
hareket etmesidir.

e Baskl kaugugu altindaki besleme kagidinin | e Besleme kagidinin sabitlenmesi

ey vl beyiean @lies) e Besleme kagidinin degistirilmesi

7 R bR S T IO e Elee e Blanket alti beslemesi blanket takildiktan

e Blanket kazani vidalarinin gevsek birakilmasi sonra vidalar yeterince sikilmahdir.

4.3.6.20. Kauguk Uzerine Toz Birikmesi

Baski sirasinda kagidin yapisindan kaynakh kagit tozlarinin,
pargalarinin kauguk Gzerinde birikmesidir.

e Mirekkep yapiskanliginin fazla olmasindan | e Mirekkep yapiskanliginin azaltilmasi

el bR EE eI erpme B EllmeE] e Nemlendirme dolasim miktarinin arttirilmasi

° e o el e Baski kagidinin degistirilmesi

e Kagit yapisinin diizglin olmamasi

4.3.6.21. Cift Kagit Alma

Basilacak kagitlarin yeterince havalandiriilmamasindan ya da cift kontak ayarinin dogru
yapilmamasindan kaynakli baskiya birden fazla kagidin
ayni anda girmesidir.

e Kagidin yeterince havalandiriimamasi e Kagitlarin yeterince havalandiriimasi

e Kagit akis ayarlarinin eksik yapilmasi veya e Kagit akis ayarinin ve cift kontak ayarinin goz-

dogru yapilmamasi den gegirilmesi
e Kagitta statik elektrigin olmasi e Kagidin statik elektriginin ayarlanmasi
e Atdlyedeki isi-nem dengesi uygun olmamasi e Atolyedeki 1si nem dengesi saglanmalidir.
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4.3.6.22. Kalibin Kirilmasi, Yirtilmasi

Kalipta yirtilma, ¢atlama ve kirilmalarin olusmasidir.

e Baski kalibinin kalip silindirinin Gstlinde bulu- | e Kalibin kalp silindirine iyi gerilmesi

nan yuvaya tam oturmamasi
e Forsanin ayarlanmasi

e Baski basincinin fazla olmasi . . .
e Kalip alti beslemenin kontrol edilmesi

e Kalip alti beslemenin fazla olmasi o [k de e

4.3.6.23. Kaugugun Kirlenmesi

Merdanelerin kirlenmesi ya da mirekkep kabul etmesidir.

e Hazne suyu konsantrasyonunun dogru sekil- | e Hazne suyunun kontrol edilmesi

de hazirlanmamasi . . .
e Nemlendirme sisteminin ayarlanmasi

e Nemlendirme sisteminin ayarsiz olmasi o e v fE e

0 liEes veganlim e ol s e Merdane temizliginin dizgiin bir sekilde ya-

e Temizleme isleminin yetersiz olmasi pilmasi

e Kagidin yapisindan kaynaklanan sorunlar e Kagidin degistirilmesi

4.3.6.24. Miirekkebin Kabuklagsmasi

Mirekkebin merdane, kalip ve kaugukta birikmesidir.

e Mirekkep merdanelerinin temas ayarlari- e Merdane ayarlarinin yapiimasi

i e el e Mirekkebin daha akiskan hale getirilmesi

e Mirekkebin viskozite degerinin uygun ol-
mamasl

e Nemlendirme oraninin arttirilmasi

¢ Nemlendirme oraninin yetersiz olmasi
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Surekli Baski Yapma

43,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Ofset Baski
Kontrollerini
Yapma

KULLANILAN ARAGC
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi
e Lup
e Spektrofotometre

e Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili guvenlik
onlemlerini aliniz ve asa-
gidaki giivenlik levhalarina
uyunuz.

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak baski kontrollerini yapi-

niz. Yapilan ¢calisma kontrol listesindeki 6l¢ltlere gore deger-

lendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik
e 250 gr/m?, 50x70 cm ebadinda Amerikan bristol kagit

Teknik Ozellikler

50x70 cm Olguslinde dort Uniteli, alkol nemlendirmeli ofset
baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

Baski kontrol seritleri montaja eklenmelidir.

islem Basamaklari

1.

2.

10.

11.

12.

is sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

is onltglnd giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak
arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Basilacak kagitlari 50x70 ebadinda giyotinde kesiniz.
Kaliplari renklerine gore ait olduklari tnitelere takiniz.
Kesilen tabakalari giris asansortine yikleyiniz.

Makinenin kumanda panelinden kagit ebadi alanina en ve
boy 6lclsiini girerek asansorlerin kagit ebadina gére mesa-
felerini ayarlayiniz.

Girig asansor ayarlarini yapiniz.

Basilacak kagidi mikrometre ile 6lgerek makinenin kumanda
panelinde forsa ayarini giriniz.

Emicilerin ayarini yapiniz.
On siper ve poza ayarlarini yapiniz.

Makineden bos kagit gecirerek kagit akisinda olusabilecek
ayarlari dizenleyiniz.
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13. Kahlbi nemlendirip murekkep vererek baskiyi gergeklestiriniz.
14. Cikis asansorinde basilan tabakalardan bir adet aliniz (Gorsel 4.25).

15. Baskinin renk degerlerini kontrol ekranindan aginiz (Gorsel 4.25).

Gorsel 4.25: ik baskilarin kontroli

16. Baski Gzerinde kroslarin oturup oturmadigini lup yardimiyla kontrol ediniz. Renklerde kaymalar varsa
miidahale ediniz (Gorsel 4.26).

Gorsel 4.26: Kros kontrolu

17. CMYKrenklerinden her birinin %100 zemin ton yogunlugunu 6lgiiniiz. Elde edilen renk degerine gore ek-
ran Uzerinden ayarlanmasi gereken renk Unitesini segerek renk degerlerini arttirip azaltiniz (Gorsel 4.27).

Gorsel 4.27: Mirekkep yogunluk ayari
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18.
19.
20.

21.
22.
23.

24,

Nokta kazanci 6lgimiinG yapiniz. Bu dlgiim igin %40 ve %80'lik degerlere sahip alanlari kullaniniz.
Kayma ve giftleme alanlarini kontrol ediniz.

Kayma ve ciftleme hatasi varsa forsa ayarini ve basilacak goriintliiniin blankete aktarilmasinda sorun
yasanip yasanmadigini kontrol ediniz.

Trapping degerini kontrol ediniz. Deger %70'in lizerinde degilse baski ayarlarini kontrol ediniz.
Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

Atolyede galisirken yiiksek sesle konusmayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢aligmalarini tamamladi.

2. s glvenligi tedbirlerini aldi.

3. Trigromi baskiyi gerceklestirdi.

4. Baskinin renk degerlerini kontrol ekranindan agt.

5. Lup ile baski lizerinde kroslarin oturup oturmadigini kontrol etti.

6. Zemin ton yogunlugunu 6lgtd.

7. Nokta kazanci 6l¢limiini yapt.

8. Kayma ve giftleme alanlarinin élgimiini yapt.

9. Trapping degerini kontrol etti.

10. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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4.4. OFSET BASKI MAKINESINi TEMiZLEME

Ofset baskida baski islemi sonrasi makineler temizlenmelidir. Bu islem detayli bir sekilde yapilmaldir. Temizligi
yapilan mekanizmalar bir sonraki baski icin hazir duruma gelir. Ayni zamanda kullanima bagl yipranma paylari
da azalir. Tam olarak temizlenmemis pargalar sorunsuz bir baski elde edilmesine engel olur.

Tek renkli ofset baski makinelerinde birden fazla renk igeren bir baski yapilmak istendiginde her rengin baski-
sinin ardindan temizlik islemi yapiimalidir. Cok renkli ofset baski makinelerinde de bazi isler icin basilacak renk
sayisi makinenin (inite sayisindan fazla olabilir. Bu durumda ayni is icin renkler iki asamada basilir. ilk basilan
renklerin ardindan diger renklerin basimi 6dncesi mirekkeplerin konacagi tniteler temizlenmelidir.

4.4.1. Nemlendirme Unitesi Temizligi

Baski islemi sonrasi nemlendirme (nitesi temizlenmelidir. Nemlendirme Unitesi temizligine ilk olarak hazne
suyunun bosaltilmasi ile baslanir. Hazne suyu kabi takili oldugu yerden cikarilip, kabin ici bosaltilarak iginde
herhangi bir yabanci madde kalmayacak sekilde su ile temizlenir. Nemlendirme Unitesinin bez kilfli merda-
neleri, makinede takildiklari yuvalardan sokilir. Merdaneler, ylizeyine gerektigi kadar solvent dokilerek bu
is icin imal edilmis bir kuvette plastik spatula ile temizlenir. Bu merdaneler, tim makinenin temizligi yapilip
tekrar yerlerine takilincaya kadar uygun bir alanda muhafaza edilmelidir.

4.4.2. Miirekkep Unitesinin Temizligi

Miurekkep Unitesi; miirekkep haznesi, hazne merdanesi ve ¢ok sayida taslyici-ezici merdaneden olusan bir sis-
temdir. Temizligi ve bakimlari yapilan merdaneler baski sirasinda kaliteli baskilarin elde edilmesinde etkilidir.
Makinelerin diger pargalarinda oldugu gibi merdane bakimlarinin da belli periyodlarda yapilmasi uzun siire kul-
lanim olanagi saglar. Merdane temizligi icin firca ya da tel gibi merdane ylizeyine zarar verebilecek sert temizlik
Grdnleri kullaniilmamalidir. Bu tarz triinler merdanelerin ylizey yapisini bozabilir hatta merdaneleri kullanilamaz
duruma getirebilir. Merdane temizliginde merdaneler igin 6zel olarak Uretilen temizlik malzemeleri (solvent)
kullanilmaldir. Solventler merdaneler arasindaki mirekkep, tutkal, regine, yapistirici, yag ve kir gibi kalintilarin
temizliginde etkilidir. Bu kalintilarin temizlenebilmesi, ylizeyden kolay bir sekilde sokilebilmesi icin gelistirilen
solventler etkili ve kolay temizlik saglar.

Mirekkep tnitesi temizligine hazne igindeki mirekkebin bosaltiimasi ile baglanir. Miirekkep haznesi her iki ya-
nindan tutularak, makineden gikarilip alindiktan sonra igindeki fazla miirekkep uygun bir kaba bosaltilir. Hazne,
bez ve solvent ile herhangi bir kalinti kalmayacak sekilde temizlenir.

Murekkep merdanelerinin temizligi, merdaneler sékiilmeden ragle yardimi ile makine izerinde gerceklestirilir.
Makinenin ¢ikis asansoriiniin Ust tarafinda bulunan koruma kapagi kaldirilir. Ragle her iki taraftan da dengeli
olacak sekilde makineye yerlestirilerek vidalari sikilir. Raglenin plastik olan agiz kismi mirekkep merdanesi-
ne hafifce temas ettirilmelidir. Ragle dengeli bir sekilde sabitlenmezse veya vidalari sikilirken dikkat edilmezse
plastik olan agiz kisminin siyiracagi mirekkep, ragle yerine kazanlarin lstline ve makinenin diger boliimlerine
akabilir. Raglenin agiz kismi merdaneye degecek sekilde sabitlenirse ragle, merdanelere ve makineye zarar verir.
Ragle makineye takildiktan sonra koruma kapagi kapatilir ve makine cahlistirilir. Solvent merdanelere sikilir.
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Raglenin merdanelerden siyirdigi mirekkep hazneye birikir. Temizleme iglemi sirasinda makine, hizi orta de-
virde calistirilir. islem bittikten sonra raglenin haznesinde biriken miirekkep bosaltilir. Raglenin agiz ve hazne
kismina solvent dokilerek hi¢ mirekkep kalmayacak sekilde bez ile silinir.

Raglesi bulunmayan bir makinenin murekkep merdaneleri tek tek sokilerek temizlenir. Bilgisayarli kontrol
sistemine sahip makinelerde ise mirekkep merdanelerinin temizlenmesi kumanda panelinden gergeklestirilir.

4.4.3. Kazanlarin Temizligi

Ofset baski sisteminde bulunan kalip, blanket ve baski kazanlarinin baski islemi bittikten sonra temizlenmesi
gerekli ve dnemlidir.

4.4.3.1. Kalip Kazani Temizligi

Kalip kazanina baski esnasinda su, miirekkep vb. maddeler gegmisse Gzerindeki kalip sokiildikten sonra temiz-
lenmelidir. Bu islem, makine durdurulup manuel konuma alindiktan sonra solvent ve bez ile yapilir.

4.4.3.2. Blanket Kazani Temizligi

Ofset baski sisteminde gorlintliyl baski materyaline aktarmada kullanilan blanket kazaninin temizligi son de-
rece onemlidir. Blanket kazaninin temizligi, makine durdurulup manuel konuma alindiktan sonra makinenin
yaninda bulunan kolun cevrilmesiyle yapilir. Blanket kazani bir yandan kol ile ¢evrilir, bir yandan da kauguk
temizleme maddesi ve bez ile silinip kurulanir. Tipo ve ofset makinelerinde merdanelerin izerindeki murek-
kep, kagit tozu ve diger maddelerin tamamen temizlenmesi amaciyla mirekkep haznesinden besleme yapilir.
Pasta uygulamasi, hizli bir sekilde merdane gézeneklerindeki mirekkep ve yabanci maddelerin kusturulmasini
saglar.

Ofset yikama solventi, glinimizin otomatik yikama fonksiyonlarina sahip modern baski sistemlerinin talep-
lerini karsilayacak 6zelliklerde gelistirilmistir. icindeki petrol distilatlari, bitkisel yag ve surfaktantlar sayesinde
etkin bir temizleme giiciine sahiptir. Ozenle secilmis olan solvent ve korozyon inhibitérleri blanket ve merda-
neleri korur. Rahatsiz edici olmayan az kokulu bir Griindir. Plakalari etkilemez, pozitif ve negatif kaliplara zarar
vermez. Ofset makinelerinde kauguk merdane ve blanketlerin temizlenmesinde ¢ok hizli kuruma 6zelligine
sahip 6zel solvent karisimlar kullanihr.

4.4.4. Makine Temizliginde Kullanilan Malzemeler

Makine temizliginde kullanilan Grinlerin baslicalari solvent, speragum ve blanket temizleyicidir.

4.4.4.1. Solvent

Ucucu bir malzemedir, sanayide bircok sektérde kullanilir. igerdikleri kimyasal maddelerin 6zelliklerinden dola-
yi1 tehlikeli madde ve kullanim sonunda tehlikeli atik 6zelligi gosterir. Ofset baski makinesinde kalip kazani, kau-
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cuk kazani, alt kazan temizliklerinde kullanilabilir. Kauguk ve merdanelerinin tzerindeki mirekkep temizliginde
de kullanilir. Ayni zamanda merdaneleri korur, onlarin 6mrini uzatir. Kauguk kazani temizliginde kauguga asiri
miktarda uygulanmamalidir. Solvent asiri miktarda kaucuga tatbik edilmemelidir. Gereginden fazla kullanirsa
kaugugun parlamasina ve hassasiyetinin kaybolmasina sebep olabilir (Gorsel 4.28).

Gorsel 4.28: Solvent kullanimi

4.4.4.2. Speragum

Kauguk (blanket) temizleyici ve besleyicisidir. Kauguk kazanindaki kiigiik ¢aph ezilmelerden kaynakl yipranan
kaugugun sisirilmesinde kullanilir. Ofset makinelerinin blanketlerini temizler ve besler. Tiftik birakmayan bir

bez ile blanket lizerine uygulanir. Fazla ucucu oldugundan temizleme esnasinda el ve goze dikkat edilerek
calisilmahdir.
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UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Ofset Baski
Makinesinde
Murekkep
Unitesi ve
Nemlendirme
Unitesinin Kazan
Temizliklerini
Yapma

KULLANILAN ARAGC
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi
e Solvent, speragum

e Spatula

e Pamuklu bez

e Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

Makine ile ilgili guvenlik
onlemlerini aliniz ve asa-
gidaki giivenlik levhalarina
uyunuz.

4. OGRENME BiRiMi

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak baski bitiminde makine
temizligini yapiniz. Yapilan g¢alisma kontrol listesindeki olglitle-
re gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Makinede baski islemi bitmis olmalidir.

Teknik Ozellikler

50x70 cm Olglistinde tek Uniteli, ofset baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

Solvent, merdane lzerine birdenbire ve ¢cok miktarda dokil-
memelidir.

Rakel, hazneye takilirken aparath kisminin oturdugundan
emin olunmalidir. Aksi durumda rakelin agiz yapisindaki ka-
ucuk kismi zarar gorecektir.

Temizlik bezine ¢ok solvent dokilmemelidir. Sadece bez sol-
vent ile islatilmalidir.

islem Basamaklar

1.

2.

is saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is onliguni giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak

arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

Baski islemi biten makinenin mirekkep (initesindeki fazla
mirekkebi spatula ile aliniz.

Spatulayi avug icinizle iyice kavrayiniz ve yaklasik yatayla
kirk bes derecelik bir agi ile mirekkep haznesindeki fazla
mirekkebi aliniz.

Spatulayi hafifce saat yoniinde cevirerek, mirekkebi akit-
madan spatula ¢evresinde dondiriiniiz ve kutunun igine
akitiniz.
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7.  Mirekkep kutusunun kenarini spatula ile siyiriniz (Gérsel 4.29).

Gorsel 4.29: Murekkebin hazneden alinarak kutusuna aktariimasi

8. Hazne lzerindeki fazla miirekkep alindiktan sonra mirekkep haznesine rakeli takiniz (Gorsel 4.30).

Gorsel 4.30: Haznenin genel gorinisa

9. Rakel hazneye takilirken haznenin sag ve sol yanindan vidalari gevsetiniz (Gorsel 4.31).

Haznedeki vida Haznedeki vida

Gorsel 4.31: Haznedeki vida

10. Kaugukta yeri belirlenen bolgeye rakelin agiz ucunu getiriniz (Gorsel 4.32).

Rakelin Rakelin kauguk agzinin
kauguk agiz yapisi haznede taklildigi yer

Gorsel 4.32: Rakel ve rakelin haznedeki konumu
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11. Rakeldeki kauguk kismi, haznede takildigi alana hafifce bastiriniz ve yerine oturtunuz (Gérsel 4.33).

Gorsel 4.33: Rakelin hazneye oturtulmasi
12. Merdanelerin Gzerine ve hazneye solvent dokiiniz.
13. Solventi merdaneler donerken, merdane boyunca azar azar dokerek her tarafa homojen yayiniz.

14. Vargel merdaneye temas etmesi icin rakeli ¢cok fazla sikarak merdanelerden mirekkebin rakele dogru

akmasini saglayiniz (Gorsel 4.34).

Gorsel 4.34: Rakelde mirekkep

15. Merdanedeki murekkebi rakele tam akitiniz.

16. Rakeli hazneden cgikararak kendisine ayrilan yere asiniz (Gorsel 4.35).

Gorsel 4.35: Rakel
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17. Temizlik islemini yapacaginiz bezi katlayiniz (Gorsel 4.36).

18. Bezi sol avug iginize aliniz. Sag elinizle bezin bir ucunu sol elinizdeki diger ucuna getirerek ilk katlamayi
yapiniz (Gorsel 4.36).

19. Sol avucunuzda bulunan ve st Uste gelen bezi ikiye katlayiniz ve hafif bombe olusturunuz (Goérsel 4.36).

Gorsel 4.36: Temizlik bezinin katlanmasi

20. Temizlik bezine solvent dokiiniiz (Gorsel 4.37).

Gorsel 4.37:Temizlik bezine solvent dokiilmesi

21. Solventli bezle haznedeki mirekkebi temizleyiniz. Merdaneleri de solventli bezle hafifce, ileri geri hare-
ket ettirerek temizleyiniz. Her temizleme isleminde bezin ylizeyini degistiriniz ve solvent bittiginde beze
bir miktar daha doékiinlz (Goérsel 4.38).

22. Temizleme asamasinda merdaneleri stirekli olarak dondiriniz ve her yizeyini dikkatlice temizleyiniz
(Gorsel 4.38).

Gorsel 4.38: Haznenin temizlenmesi
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23. Merdane temizliginde koselerde bulunan mirekkep kalintilarinin tam temizlenmesine dikkat ediniz
(Gorsel 4.39).

Gorsel 4.39: Merdane kenarindaki mirekkepler

24. Kalip bir sonraki baskida kullanilacaksa mirekkep kalintilarini solventli bez ile temizleyiniz (Gorsel 4.40).
25. Kalip temizligini kalibin yizeyini solventli bezle hafifce bastirarak sagdan sola dogru yapiniz (Gorsel 4.40).
26. Kaucguk kazanindaki kaugugu speragum ile temizleyiniz (Gorsel 4.40).

27. Temizleme isleminden sonra kaucugu kuru, temiz bir bezle hi¢bir temizleme malzemesi kullanmadan
siliniz (Gorsel 4.40).

Gorsel 4.40: Kaugugun temizlenmesi

28. Su haznesine kagit tozlari bulasacagindan hazne kenarlarini temiz ve lzerine speragum dokilmis bez ile
temizleyiniz. Bezi hafif¢ce bastirarak ve merdaneler (izerine belirli bir egim vererek siliniz (Gorsel 4.41).

29. Daha fazla toz birikeceginden 6zellikle merdane kenarlarini temiz bir bezle ayrica temizleyiniz (Gorsel
4.41).

Gorsel 4.41: Merdanelerin temizlenmesi

30. Rakel ve spatulayi temizleyiniz. Rakeli bulundugu yerden aliniz ve solventli bir bez ile temizleyiniz.
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31. Spatulanizi temizleyiniz. ilk &nce kirli olan bezlerle iizerindeki fazla miirekkebi aliniz. Daha sonra temiz
bir bez ile her iki ylzeyini, spatulanin tutma kismini ve metal alanlarini temizleyiniz (Gorsel 4.42).

Gorsel 4.42: Spatulanin temizlenmesi

32. Kullanilan arag ve gereci yerlerine kaldiriniz.
33. Galisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
34. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

35. Atolyede calisirken yiiksek sesle konusmayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

2. s glivenligi tedbirlerini ald.

3. Haznedeki fazla mirekkebi alarak kutusuna koydu.

4. Rakeli tam ve dogru olarak takti.

5. Haznedeki murekkebi temizledi.

6. Temizleme bezini tam ve dogru olarak katladi.

7. Merdaneleri temizledi.

8. Kalibi temizledi.

9. Kaugugu temizledi.

10. Spatulayi temizledi.

11. Rakeli temizledi.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen &lgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen climlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanlis ise (Y)
yaziniz.

1. Cok sayfali islerin sayfa mizanpajlarinda prova baski hatalarin 6nceden tespitini saglar.
2. Basilacak goriintl, poza ayarlariyla kagit Gzerinde etek ya da makas yoniine dogru alinir.
3. Carpiklik, gorintiiniin kazan miline paralel bir hatta basilamamasidir.

4. Ton, bir rengin koyuluk ve aciklik derecesidir.

5. Sirekli baski ayarlari, kros ve baski kontrol seritleri araciligiyla kontrol edilir.

6. Kagitlarin baskiya ayni hizada girmesi igin forsa ayari yapilmalidir.

Lup film; kalip ve baskisi yapilan baski alti malzemelerinin tGzerinde bulunan murekkep

= miktarini 6lgerek sayisal degerlere donustirir.
8. Renk farki, delta E (AE) ile ifade edilir.
9 Transparan densitometreler, film gibi seffaf isik gegirgenligi olan malzemelerin 6lglimiin-
’ de kullanihr.
10 Kesim cizgileri is trigromi olarak basilacaksa dort renk kalipta da %100 renk degerinde
' bulunur.
11 Densite degeri kagit cinsine gore degisiklik gostermediginden her baskidan énce kagidin
beyaz alaninin 6lciminin yapilmasi gerekmez.
12 Nokta kazanci 6l¢limU, baski kontrol seritleri icinde bulunan CMYK renklerinden her biri-
’ ne ait %30 ve %90'lik degerlere sahip alanlarda yapilir.
13. Ofset baskida kullanilan hazne suyunun pH degeri 4,8-5,3 arasinda olmaldir.
14 Mirekkep-su dengesinde suyun az, murekkebin fazla olmasi tonlama sorununun olus-
) masina neden olur.
Tiftiklenme, kauguk ve miirekkep merdanelerinin ylizeyinde kagit liflerinin birikmesi
15. sonucu olusan baski hatasidir.
16. Iyi bir ofset miirekkebi baski aninda %10-20 oraninda suyu biinyesine alir.
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B) Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

17.

19.

21.

22.
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Asagidakilerden hangisi forsa ayarinin temel
belirleyicisidir?

A) Kagidin kahnhgi
B) Baski sayisi

C) Baski adedi

D) Kagidin cinsi

E) Kagidin yapisi

Asagidakilerden hangisi mirekkep-su denge
ayarsizhgindan kaynaklanan sorunlardan biri
degildir?

A) Ton tutma
B) Silik baski
C) Arka verme
D) Yolma

E) Yirtilma

18.

20.

OFSET BASKI
UYGULAMALARI

OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagidakilerden hangisi nokta
kazanci 6lgiim alani degeridir?

A) %30-%90
B) %40-%80
C) %50-%40
D) %60-%30

E) %30-%20

Asagidakilerden hangisi kalip kazani, kauguk
kazani ve alt kazan temizliklerinde kullanilan
temizlik malzemelerindendir?

A) Vernik

B) Tiner

C) Speragum
D) Lak

E) inceltici

Asagidakilerden hangisi prova baskinin sagladigi faydalardan biri degildir?

A) Renk hatalarindan kaynaklanan iadeleri 6nler.

B) Calismadaki hatalarin baski 6ncesinde tespit edilmesini saglar.

C) Dogru baski igin yol gosterici olur.

D) Surekli Gretime gegildiginde karsilasilabilecek riskleri ortadan kaldirir.

E) Baski sayisini azaltarak baski stresini dusurir.

Asagidakilerden hangisi baski kontrol seritlerinin sagladigi avantajlardandir?

A) Baskida olusan renk tututarsizlik ve uyumsuzluklarinin kontrol altinda tutulmasi

B) Renklerin daha parlak ve canli olmasi
C) Baski sayisinin kontrol altinda tutulmasi
D) Murekkep-su dengesinin kontroll

E) Garpiklik ayarinin kontroli
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OLCME VE DEGERLENDIRME 4. OERENME BiRiMi
23. Asagidakilerden hangisi kauguk ve miirekkep 24. Asagidakilerden hangisi hazne suyuna
merdanelerinin ylizeyinde kagit liflerinin miirekkep karismasindan kaynaklanan bir
birikmesinden kaynaklanan sorundur? sorundur?
A) Bloklanma A) Kirletme
B) Tiftiklenme B) Yolma
C) Cift kagit alma C) Arka verme
D) Arka verme D) Kalip asinmasi
E) Kurumama E) Kurumama

26. Asagidakilerden hangisi baski makindeki

25. Asagidakilerden hangisi baskidaki renk 6l¢iim
tirnaklarinin kagidi tutma payidir?

ve kontrollerinde kullanilan cihazdir?

A) Lup A) Makas payi

B) Densitometre B) Etek pay!

C) Mikrometre C) Tasma pay!

D) Pantone D) Kesim pay!

E) pH metre E) Tutma payi

27. Asagidakilerden hangisi ofset baski makinesinde siirekli olarak temizlenen alanlardan biri degildir?
A) Mirekkep Unitesi
B) Nemlendirme Unitesi
C) Kalip kazani
D) Kauguk kazani

E) Cikis asansorii

28. Asagidakilerden hangisi baskida olusan sorunlarin kaynaklarindan degildir?
A) Baski alti malzemesi
B) Kalip cekimi
C) Baski kontrol seritleri
D) Mirekkep ve murekkep Unitesi

E) Baski ortaminin fiziki sartlari
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5. OGRENME BiRiMi Kalip Kazani Ayari Yapma

5.1. KALIP KAZANI AYARI YAPMA

Ofset baski sisteminde baski isleminin yapilabilmesi igin 6ncelikli olarak bulunan (g farkl silindirin birbiri ile
uyumlu bir sekilde ¢alismasi gerekir. Bunlar kahp silindiri (kalip kazani), kauguk silindiri (kauguk kazani) ve baski
silindiridir (baski kazani). Bu silindirler birbirlerine disli sistem ile bagli oldugundan senkronize hareket eder.
Ayrica bu kazanlarin gaplari aynidir.

Ofset baski makinelerinde kaliplarin baglandigi
veya takildigi silindire kahp silindiri veya kalip ka-
zani denir. Bu kazan kaliptaki gorintiyl kauguk

silindirine iletilir. Burada basilacak goriintiiniin Kalip

tam tersi bir goriinti alinir. Kaucuk, miirekkep kazani

iletkenligi yliksek bir maddedir ve gorintiyi bas- Kaucuk

ki silindirine iletilir. Ancak baski silindirinde gértin- kazani

tl olusmaz, baski silindiri kauguk ve baski silindiri

arasindan gecen kagida baski yapar (Gérsel 5.1). EaSk'
azani

Kalip silindiri (kalip kazani) tGzerinde kalip bagla-
ma lamalari, germe vidalari ve ayar gostergeleri
bulunur (Gorsel 5.2). Kalip silindirine nemlendir-
me Unitesi, mirekkep Unitesi ve kauguk silindiri
temas eder. Bu temas baski esnasinda senkronize

olmahdir.
Gorsel 5.1: Ofset baski sisteminde kazanlarin gorinima

Carpiklik Makas tarafindan Gergi Etek tarafindan
ayari kalip cetvelleri vidalari kalip cetvelleri

Gorsel 5.2: Kalip silindiri izerinde bulunan aksamlar

Ofset baski sisteminin birbiri ile uyumlu galisabilmesi i¢in 6ncelikle kalip silindirinin (kalip kazani) ayarlanmasi
gerekir. Bu ayarlamada temel etken kalip kalinliginin degisken olmasidir. Fakat giinimizde kalip Ureticileri ka-
lip kalinligini sabitlediginden problem ortadan kalkmistir. Diger 6nemli etken ise kalip altina konulan ve kalibin
belli bir ylikseklige getirilmesini saglayan kalip alti beslemesidir (Gorsel 5.3).
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Gorsel 5.3: Kalip alti besleme

Kalip ve kalip alti beslemesi, makinenin tirine
gore degisiklik gostermektedir. Kalip alti bes-
lemesi ile kalip kalinligi mikrometre ile 6lgll-
melidir. Makine Uzerinde bulunan kalip ve ka-
lip altr beslemesi igin verilen degerler dikkate
alinmahdir. Aksi durumda baskida sirekli ola-
rak sorunlar yasanacaktir (Gorsel 5.4).

Kalip kazaninda bir diger ayarlama, kalibin
silindire takilmasi sirasinda yapilmaktadir.
Buradaki ayarlamalar kalibin tutucu lamalara
takilmasi, kalibin gergin hale getirilmesi, kalip

silindirine takilan kalibin varsa garpiklik ayari- B .
Gorsel 5.4: Makine tizerinde kalip ve kauguk alti besleme oranlari
nin yapilmasidir.

5.1.1. Kalip Tutucu Lamalar (Kalip Cetvelleri)

Kalip tutucu lamalar, kalip kazani Gzerinde etek ve makas yéninde bulunan ve kalibin kalip kazanina tutun-
masini saglayan kisimdir. Kalip tutucu lamalara kalip iyice yerlestirilmelidir. Aksi durumda lamalara yerlestiril-
meyen kaliplar ¢arpik olmakta ve lamalar sikilirken kalibin kaymasina, sikilma isleminin tam olarak yapilma-
masina neden olmaktadir. Ayrica kalip tutucu lamalarin gevsek birakilmasi baski esnasinda lamadaki vidalarin
gevsemesine neden olur. Fazla sikilmasi durumunda ise makine aparatlari zarar gérerek zamanla islevselligini
yitirir. Bunun yani sira kalip tutucu lamalarin temizligi de gok dnemli bir konudur. Bu lamalarda murekkep veya
yag kalintisi olmamalidir. Kalip tutucu lamalarda, metal cetvel lizerinde ortali ve gdnyeli olarak kalip kazanina
kahbin takilmasini saglayan pimler bulunmaktadir. Bu pimler; kalibin daha pratik, hizl ve dogru bir sekilde
takilmasini saglar. Ancak kaliplar, 6ncelikle makas tarafindan kendisine ait aparat ile delinmelidir. (Gorsel 5.5).

Gorsel 5.5: Kalip tutucu lamalarda kalibin goriinimu
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5.1.2. Kalip Germe islemi

Kalip, kalip tutucu lamalara takildiktan sonra kalip kazaninda germe islemi yapilmahdir. Kalp tutucu lamalarda
kalip germe vidalari bulunmaktadir. Makinenin markasina gére degisen bu vidalar li¢ dort gesittir. Kalip gerdir-
me vidalari sikilarak gerdirilir. Vidalarin ¢ok fazla sikilmasi kalibin fazla gerilerek yirtilmasina, zamanla islevselli-
ginin bozulmasina neden olur. Bu vidalarin gevsek birakilmasi ise kalibin zamanla baski esnasinda gevsemesine
neden olur. Kalip gerdirmede tork anahtari veya kalip gerdirme anahtari kullaniimalidir. Tork anahtari vidanin
tam olarak sikildigini bir sesle bildirir. Bu anahtar ile gerdirme isleminde duyulan sesin niteligine gore vidanin
olmasi gerekenden gevsek veya siki oldugu anlasiimaktadir.

5.1.3. Kalip Carpitma

Kahbin kalp kazanina gonyeli yani tam olarak ortal bir sekilde oturmamasindan kaynaklanmaktadir. Bu du-
rumda baski esnasinda kagit tGizerinde goriintli de tam olarak oturmaz ve garpik olarak basilir (Gorsel 5.6).

Kahbin
carpiklik
ayarindan

w sonraki

takilmasinda

kroslarin durumu kros durumu

Kalibin m
carpik W

Gorsel 5.6: Kalibin garpik takilmasi sonucu baskidaki kros gorinim

Kahbin garpikhginin nedeni hatal olarak gerdirilmesi ve takilmasidir. Carpiklk ¢ok az ise baski esnasinda siper
ayari ile diizeltilebilir. Fazla olmasi durumunda germe vidalari agilarak kalip bosa alinir ve ¢arpiklik diizeltilerek
tekrar gerdirilir (Gorsel 5.7).

Carpitma pimleri

Gorsel 5.7: Kazanda ¢arpitma pimi
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Gorev
Asagidaki islem basamaklarina uyarak ofset baski makinesinde eski
>> ollo kalibi gikariniz ve yeni kalip takarak ¢arpiklik ayari yapiniz. Yapilan

UYGULAMA

¢alisma kontrol listesindeki 6lgltlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI

i b Kazani Ayan Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Kalibin etek ve makas yonleri belli olmalidir.

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olgUstinde iki Gniteli aparatli, alkol nemlendirmeli
ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

KULLANILAN ARAC

GEREC VE MAKINELER e Kalip Gzerinde leke ve toz olmamahdir.
o e Kalip 6ncelikle etek yoniinden, kazandan sokiilmeye baslan-
* Ofset baski makinesi mali ve makas tarafindan sonlandiriimalidir.
* Yenikalip e Kalip makas tarafindan takilmaya baslanip etek tarafindan
o Eskikalip sonlandiriimalidir.
e Kalip delme (pimleme) e Kalip tekrar kullanilacaksa koruyucu zamk siirilerek saklanma-
makinesi hdr.
e Anahtar

e Defter, kalem, silgi
Islem Basamaklari
. .. . . 1. s saglig ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
IS SAGLIGI VE GUVENLIGI )
2. s 6nllGguna giyiniz.
e Uygulamayi 6gretmeninizin

yerE 3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak
gbzetiminde yapiniz.

arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki
giivenlik levhalarina uyunuz. 5. Kalibin etek yoniindeki gergi vidalarini kalip anahtari ile gev-
setiniz. Bu islemi kalipta takili olan cetvel Gzerinde her iki ta-
raftan yapiniz.

4. Makine lzerinde bulunan eski kalibi etek yoniinden gikariniz.

6. Gergi vidalarini anahtarla biraz gevsettikten sonra el ile ta-
mamen gevsetiniz. Bu islemi etek tarafinda her iki yonden
yapiniz.

7. Gergividalarini bosa gelene kadar gevsetiniz.
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8. Kalip ¢arpikhk ayarinin yapildigi vidalari da anahtar ile yukari kaldirarak gevsetiniz. Kalibin takildigi cetvel
Uzerinde bulunan vidalar gevsetildiginde kalibin bulundugu kisimdan yavas yavas ¢ikariniz (Gorsel 5.8).

Gorsel 5.8: Kalibin gevsetilmesi

9. Kalip kazanini saat yoninin tam tersine ge-
viriniz. O esnada kalbi yaklasik kirk bes de-

rece acl ile tutup kendinize dogru ceviriniz.

10. Kalibin makas yonindeki gergi vidalarini
gevsetiniz. Bu islemi kalibin Gzerine takili
cetvelin her iki tarafindan yapiniz.

11. Gergi vidalari biraz gevsedikten sonra el ile
tamimiyle bosa gelene kadar gevsetiniz. Her
iki yon icin de ayni islemi yapiniz.

12. Kahbi cetvelinden gikariniz ve saklayiniz
(Gorsel 5.9). Gorsel 5.9: Kalibin gikariimasi

13. Kalibi ortalayacak sekilde pozaya dayayiniz (Gérsel 5.10).

14. Yeni kalibinizi aliniz ve makas tarafindan deliniz (Gorsel 5.10).

Gorsel 5.10: Kalibin pimlenmesi
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15. Baski komutu vererek makineyi bos halde bir tur

dondurindz.
16. Kazanlari manuel olarak baskiya sokunuz.

17. Kalibi etek tarafindan kazanda bulunan yere gegiri-

niz ve hafifce bastirarak bukiinuz (Gorsel 5.11).

18. Makas tarafindan kalibin lamalarini gevseterek elde

edilen bosluga kalibi yerlestiriniz (Gorsel 5.11).

L .. Gorsel 5.11: Kalibin etek tarafindan kazana gegirilmesi
19. Kahp kazani Gzerinde bulunan lamalari gevsetiniz

veya sifirlayiniz (Gorsel 5.12).

20. Makas yoniindeki lamalara kalip yerlestiriniz
(Gorsel 5.13).

21. Elinizle hafifce bastirarak kalibi tam oturtunuz
(Gorsel 5.13).

22. Makas yonilinde bulunan civatalari ortadan basla-

yarak kenarlara dogru el ile sikiniz (Gorsel 5.13).
Gorsel 5.12: Gergi vidalarinin boslugunun el ile alinmasi

Gorsel 5.13: Kalibin lamalara yerlestirilmesi

23. Makas tarafindan bulunan lamayi anahtar ile sikiniz. Kalibi gergin sekilde tutarak kalip kazanina sardiri-
niz. Bu islemde kalip kazanini yavas yavas donduriniz (Goérsel 5.14).

24. Kalibi makas tarafindan takildiginda kalip kazanina sariniz (Gorsel 5.14).

Gorsel 5.14: Lamalarin sikilmasi
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25. Kalibi etek cetveline oturtarak kalip takma islemini yapiniz (Gorsel 5.15).

26. Kalibi kazanin etek tarafindaki bosluga yerlestirerek lama vidalarini anahtar ile sikiniz.

Gorsel 5.15: Kalibin makas tarafindan tutturularak kazana sarilmasi

27. Kalibin takma islemi tamamlandiginda el ile oturup oturmadigini kontrol ediniz (Gorsel 5.16).

28. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Kalibin cetvellere tam olarak oturmamig gériintisi

Kalibin cetvellere tam olarak oturmus gorintisi

Gorsel 5.16: Kalibin cetvellere oturma ve oturmama sekli
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29. CGalisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

30. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

31. Atodlyede galisirken giiriltiiden kagininiz.

32. Kendinize yapilmasini istemediginiz davraniglari baskasina da yapmayiniz.
33. israf ettiginiz her malzemenin dogaya zarar verdigini hatirlayiniz.

34. Atodlyede galismaniz bittiginde ellerinizi yikamayl unutmayiniz.

35. Atodlyede kullandiginiz malzemeleri isiniz bittiginde belirlenen alanlara yerlestiriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iliskin hazirlik gahsmalarini tamamladi.

2. s giivenligi tedbirlerini ald.

3. Etek yonlndeki kalip anahtari ile kalibin gergi vidalarini gevsetti.

4. Kalip garpiklik ayarinin yapildigi vidalari anahtar ile yukari kaldirarak kalibi gikarttt.

5. Yeni kalibi pimledi.

6. Kalibi etek tarafindan kazanda bulunan yere gegirerek bukt.

7. Kalip kazani Gizerinde bulunan lamalari gevsetti.

8. Kalibi makas tarafindan kalip kazanina sardi.

9. Kalibi kazanin etek tarafindaki bosluga yerlestirerek lama vidalarini sikti.

10. Kalibin garpikligini kontrol etti.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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5.2. KAUCUK KAZANI AYARI YAPMA

Ofset baski sisteminde kaliptaki gortintiiniin baski alti malzemesine ulastirilmasini saglayan silindire kauguk
silindiri veya kauguk kazani denir. Kauguk silindiri Gizerinde bulunan kaucuga blanket adi verilir. Blanket, ka-
liptaki goriinti murekkebinin ayni miktar ve 6zellikte baski alti malzemesine iletilmesini saglar (Gérsel 5.17).

Gorsel 5.17: Kauguk kesiti

5.2.1. Ofset Baski Sisteminde Kullanilan Kaugugun Ozellikleri

Ofset baski sisteminde kullanilan kauguk (blanket), pamuk ipliginden tretilmektedir. Bu iplik iki veya doért kat-
mandan olusur. Kikart ile sertlestirilen pamuk ipliklerinin son islemde Gzerine 0,4-0,5 mm kalinliginda kauguk
yluzey eklenir. Ofset baski sisteminde kullanilan kauguk, 76-78 shore sertliginde olmalidir.

Ofset baski sistemindeki kaugugun 6zellikleri sunlardir:

e Kaucguk yapisi geregi esneme 6zelligine sahiptir. Ofset baski sisteminde esneme 6zelligi en az olan kau-
cuklar kullanilmalidir.

e Baskida ve baski sonrasi temizlik islemlerinde ezilme ve darbelere karsi direngli olmahdir.

e Mirekkep filmini baski alti malzemesine tam olarak tagimahdir.

e Baski esnasinda kagida yapismamali, hatasiz bir sekilde kagittan ayrilmalidir.

e Mirekkep, mirekkep temizleme maddesi ve nemlendirme suyuna karsi dayanikli olmahdir.
e Ozellikle tramli islerde daha az nokta kazanci ile baski yapilmasini saglamaldir.

e Kauguk kumasi kaliteli ve dokuma yonu belirli olmaldir.

5.2.2. Ofset Baski Sisteminde Kullanilan Kauguklar

Ofset baski sisteminde kullanilan kauguklar yapisi ve sikistirma 6zelligine gore siniflandirilmaktadir. Buna gore
konvansiyonel kauguklar ve havali (sikistirilabilir) kauguklar olmak Gzere ikiye ayrihr.

174




KAZAN AYARLARI
YAPMA

Kauguk Kazani Ayari Yapma 5. OGRENME BiRiMi

5.2.2.1. Konvansiyonel Kauguklar

Konvansiyonel kauguklarin esneme 06zelligi azdir. Yapilarinda dort kumas tabakasi mevcut olan bu kauguklarin
kalinhklari 0,4-0,6 mm’dir. Yiizeyleri grenli veya puriizstzdir. Bu kauguk gesidinin sikisirma mukavemeti az
oldugundan o6zellikle tire islerde kullanilir. Tram noktalarinin nokta sismesi normalden fazla oldugundan tramli
islerin baskisinda kullanilmasi sorunlara neden olmaktadir.

Konvansiyonel kauguklarin ozellikleri sunlardir:
e Yapilari serttir.
e Cabuk ezildiklerinden baski dayaniklklari azdir.
e Yizeyi duzglnlestirilmis olan, 6zellikle kuse kagitlarin miirekkep transferini daha iyi yapar.
e Yizeyi grenli kagitlarin mirekkep transferinde iyi sonug vermez.
e Basilacak is zemin baski ise diger blanket tiirline gére olumsuz sonug verir.

e Kaucuk alti beslemesi ideal degerde hazirlanmazsa baski esnasinda diger kauguk tiirtine gore daha fazla
sorunlar yasanir.

Baski esnasinda yasanilan sorunlardan dolayi gliniimuizde konvansiyonel kauguklarin kullanimi ¢ok azalmstir.
Ozellikle siirekli form baski sisteminde halen daha kullaniimaktadir. Konvansiyonel kaucuk kullaniimasi gereki-
yorsa kagidin ylzeyi purizsiz, kahinhgr her yizeyinde esit olmalidir (yiizey kalinhk farki olmayan). Forsa ayari
hep optimum olmak sarti ile bu kauguklar baskida sorunsuz kullanilabilir (Gorsel 5.18).

Kalp

Siskinlik  —_

Baski kaugugu
(blanket)

Dokuma tabakalari

Gorsel 5.18: Konvansiyonel kauguk

5.2.2.2. Havali (Sikistirilabilir) Kauguklar

En 6nemli 6zelligi adindan anlasilacag tzere sikistirilabilir ve esneyebilir olmasidir. En Ustte sert kauguk kat-
mani, altta ise stingerlestirilmis hava tabakasi bulunur. Dokumayi olusturan kauguk icinde pamuk ve sentetik
elyaf bulunur. Bu karisim birkag tabaka halindedir. Kauguk yiizey icinde hava kabarciklarini olusturan kanallar
bulunmaktadir.
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Blanket Uretiminde hava tabakasi ile doldurulmus kauguk tabakasi iki farkh yerde bulunabilir. Bu yerler do-
kuma veya kauguk tabakalarinin altindadir. Onemli olan nokta kaugugun fiziksel darbelerde ezilmelere karsi
direncli olmasinin saglanmasidir. Bu nedenle hava tabakasi 6zellikle Gst katmanda bulunan kauguk ylzeye
yakin olmalidir (Gorsel 5.19).

Kalip
Havali tabaka
Kauguk ytizey

tDacl;kaL:(?a —’ Baski kaugugu
poa@ (blanket)
tabakalar

Gorsel 5.19: Havali kauguk

Sikistirilabilir kaugugun 6zellikleri sunlardir:
e Yapisal 6zelligi esnekliktir.
e Kauguk sistemi sikistirilabilir yapidadir.

e Yapisal 6zelliginden yani esnekliginden dolayi konvansiyonel kaliplara gére ezilmeye karsi direngleri daha
fazladir.

e Yapisal 6zelliginden dolayi ylzey plrizligi dikkate alinmadan her turlt kagida baski yapilabilir.
e Kauguk alti beslemede konvansiyonel kauguklara gére daha toleranshdir.
e Zemin baskilarda sorun yasanmamaktadir.

e Konvansiyonel kaliplara gére daha maliyetlidir. Ancak konvansiyonel kaliplar daha cok tire islerde, sikis-
tirilabilir kauguklar ise her tirli iste kullanilabilir.

5.2.3. Kauguk Kazan Ayari

Ofset baski sisteminde (i¢ kazan birbiri ile uyumlu halde ¢calismalidir. Bunun icin kazanlarin ¢caplari esittir. Maki-
ne lzerinde belirtilen kauguk ve kauguk alti beslemesine dikkat edilmelidir. Kauguk, makine tzerinde belirtilen
kalinlikta olmalidir. Eger kauguk kalinligi belirtilen kalinliklar arasinda olmazsa kauguk silindir ¢capi standart
oldugundan baskida sorunlar yasanacaktir. Silindir arasindaki ¢capin gereginden fazla olmasi silindirlerin stir-
tiinmesine neden olur. Bu durumda makine aksamlarinda sorunlar yasanir.

Kaliptaki goriintli kaucuga, oradan da baski alti malzemesine aktarilir. Bunun i¢in kazanlar arasinda basing
uygulanmalidir. Kaliptaki goriintiiniin kauguga aktarilmasinda da kazanlar arasindaki basincin 6nemi biyuktar.
Basincin yeterli olmadigi durumlarda mirekkebin baski alti malzemesine tam olarak veya hic iletilememesi so-
runu yasanir. Basincin fazla oldugu durumlarda tram noktalari dolar. Kauguk alti beslemesi ve kauguk kalinlig
degistiginde kazanlar arasindaki basing ayarinin degismesi gerekir.
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5.2.4. Kauguk Kazanina Kaugugun Gerilmesi

Kauguk, kauguk silindirine gerilmeden &nce kontrol edilmelidir. Uzerinde kir ve leke olmamal, ezik kauguklar
kazana baglanmamalidir.

Makineye kauguk takilmasinda en 6nemli konu kaugugun dokuma
yonidir. Kaugcuk dokuma yoniine gére daha toktur ve esneme yap- Makas
maz. Bu nedenle gerilme isleminde dokuma yoni kauguk silindiri-
ne dik olmalidir. Eger bu islem tam tersi yonde yapilirsa baski yapil-
diginda kauguk uzayacaktir. Bu durum baskida ciftleme ve kagidin
kirllmasi gibi sorunlara neden olur. Kauguk dokuma yéni imalatgi

firmalar tarafindan belirlenmektedir. Kaugugun arka yiziinde ince
iplikle isaret seklinde dokuma yoniinii gésteren bir yazi bulunmak-
tadir (Gorsel 5.20).

Kaugugun kauguk kazanina gerilmesindeki islem basamaklari séy-
ledir:

e Kauguk mikrometre ile 6lgiir. Burada amag ofset baski maki-
nesinde belirlenen degerlere ulagmaktir. Ofset baski makine-
si Uzerinde kauguk ve kauguk alti beslemenin 6lguleri veril-
mektedir. Kauguk se¢imi ve kauguk alti beslemesi bu 6lgller
dogrultusunda yapilmalidir (Gorsel 5.21).

Kauguk dokuma yonii

Gorsel 5.20: Kauguk dokuma yoni

Mikrometre Mikrometre ile kaugugun kalinlik 6l¢lim

Gorsel 5.21: Kaugugun mikrometre ile olgtilmesi

e Kauguk alt1 besleme, mikrometre ile hesaplanir. Beslemeye uygun kagit veya folyo tercih edilir. Besleme
kagidi olarak en ince kagit olan pelir kagidi kullaniimalidir. Bu kagitlar gerekirse Ust Ustte konulur fakat
g kattan fazla olmamasina dikkat edilmelidir. Kauguk alti beslemesi icin en ideali 6zel olarak tretilmis
besleme kagitlarinin kullanilmasidir (Goérsel 5.22).

Gorsel 5.22: Kauguk alti beslemesinin mikrometre ile 6lgtlmesi
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e Kauguk silindire takilmadan dnce gonyeli bir sekilde kesilmelidir. Gonyeli kesimde kése kenarlari 90° ke-
silir. Kbselerin gdnyeli olmamasi durumunda baski esnasinda kauguk bir taraftan gevsek kalir ve baskida
sorunlar ortaya ¢ikar (Gorsel 5.23).

o [ NI ‘-

Dogru gonyeleme Hatali gonyeleme Hatali gonyeleme

Gorsel 5.23: Gonyelenmis kauguk

e Kaucuk alti beslemesi kauguk uzunlugunda olmamalidir. Etek ve makas yoniinde az veya fazla uzunlukta
olmamali, makinenin baski ebadi kadar olmaldir. Sag ve sol yonden kauguk ile ayni olmahdir. Aksi du-
rumda alt kisimda bulunan besleme, kauguk takilirken sikisacak ve kenarlardan kivrilacaktr.

e Silindire takilmadan énce kaugugun tiim ylzeyi kontrol edilir. Herhangi bir ezilme olmamalidir.

e Kauguk, sabitlenmesi icin ¢itaya baglanir. Citaya sabitleme vidalarla yapilir. Bu islem icin vidalar ortadan
baslanarak kenarlara dogru sikilir (Gorsel 5.24).

Gorsel 5.24: Citali kauguk

e Baski alti beslemeleri kaymayacak sekilde kauguk altina gerilir (Gérsel 5.25).

e Kaugugu makas tarafindan takilr

Gorsel 5.25: Kauguk ve kauguk alti beslemesi

178




KAZAN AYARLARI
YAPMA

Kauguk Kazani Ayari Yapma 5. OGRENME BiRiMi

e Kauguk kazaninda kaugugun takilacagl gostergeler mevcuttur. Kauguk, bu gostergeler igine oturtulur
(Gorsel 5.26).

Gorsel 5.26: Gonyelenmis kauguk

e Kaugugun kazana sardirilmasi islemi kauguk alt beslemesi kaydirilmadan, kiristirlmadan ve makine yavas
yavas cevrilerek yapilr.

e Kaucguk lamalari her iki yonden sikilir.

e Kauguk alti beslemesi yerine oturtuldugunda kaucukla birlikte tutularak gerdirilir. Bu islem yapilirken
kaucuk ve kauguk alti beslemesi kazana sirtiilmemelidir. Tam dik ya da tam yatay degil yaklasik kazana
paralel gelecek sekilde gerdirilerek kazana sardirilir.

e Etek kismindan da oturtuldugunda lamalar sikilir. Gz ile kauguk alti beslemesinin kaugugun altindan
kaymamasina dikkat edilmelidir (Gorsel 5.27).

e Kauguk gerdirme islemi 6nce etekte, en son makas kisminda yapilir (Gérsel 5.27).

e Son olarak gevseklik varsa makas kismindan anahtar ile boslugu alinir (Gorsel 5.27).

Gorsel 5.27: Kaugugun kazana baglanmasi
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e Gerdirme isleminden sonra etek ve makasta kismindaki bosluk el ile kontrol edilerek gerginligine bakilir.
El ile kauguk Uzerine tiklatilarak gerdirme kontrol edilir. Yer yer bosluklar kontrol edilmelidir.

e Prova baski yapilarak kaucugun oturup oturmadigi veya bosluk olusup olusmadigi kontrol edilir. Ayrica
bu baski kaugugun kazana iyice sarilmasini da saglar.

e Prova baski yapilmazsa 6zellikle ¢cok renkli baskilarda isin etek kisminda oturmama, ¢iftleme ve agma
sorunlari ortaya cikabilir.

Kauguklarin ezilmesi veya fabrikasyon tretiminden kaynaklanan hatalardan dolayi baskida zayif basma olayi
meydana gelir. Bu sorunu gidermek icin kauguk altina kagit ile bir yerlestirme yapilmaktadir. Bu olaya mizant-
ren denir. Mizantren yapilan kagitlar; peliir kagidi gibi ¢ok diisiik gramajli olmali, el ile yirtilmali, makas ile
kesilmemelidir. Kesilen kagit mizantren yapilacak kaugugun altina yapistirilir. Diizglin kesilen kagit liflerinden
ayrilmaz ve kaucuk altina yerlestirildiginde kademesiz bir yikseklik olusturur. Bu ylkseklik kagidin tizerinde
esit olmayan bir baski basinci yaparak baskida hatalara neden olur.

Kaucukta mizantren yapiminda dncelikle baski esnasinda ezik kaucuk tespit edilir. Makine durdurulur ve kau-
cugun Uzeri temizlenmeden ezik kismin arka tarafi gevrilerek isaretlenir. Peliir kagidi, ezik kauguk kadar el ile
yirtilarak alinir ve kaugugun arkasina yapistirilir (Gorsel 5.28).

Mizantren islemi igin Mizantren islemi igin
isaretli alan kullanilan kagit

Gorsel 5.28: Kaugukta mizantren islemi

5.2.5. Kauguk Temizligi

Kauguk temizligi; baskiya baslamadan once, baski esnasinda kdgit tozlari ve miirekkebin capaklanmasi oldu-
gunda, kutur ayari yapildiktan sonra ve baski bittikten sonra yapilmalidir. Temizlik igin kullanilan malzemeler
insan sagligina uygun olmali, kaucuk ylizeyini sertlestirmemelidir. Kaugugun sertlesmesi zamanla kaugugun
parlamasina neden olur ve mirekkep transferinde sorunlar yasanir. Bu nedenle kullanilan kimyasallarin kau-
cuk ylizeyinden hizl ve kolayca uzaklasmasi gerekir. Kauguk temizligi; baskiya baglamadan 6nce, baski esna-
sinda (kagit tozlar biriktiginde, mirekkep ¢apaklanmasi durumunda, kutur ayari yapildiktan sonra) ve baski
bittikten sonra mutlaka yapiimahdir.
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Gorev
5 2 Asagidaki islem basamaklarina uyarak ofset baski makinesinde eski
» (7 [ ] kaugugu sokip yerine yeni kauguk takiniz. Yapilan ¢alisma kontrol

UYGULAMA

listesindeki dlclitlere gére degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI

Kauguk Takip Uygulamaya iliskin Hazirlik

e Kauguk ve kauguk alti beslemesi mikrometre ile 6lgtilmelidir.

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm olgUstinde iki Gniteli aparatli, alkol nemlendirmeli
ofset baski makinesi

KULLANILAN ARAC Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar
GEREC VE MAKINELER

e Kauguk Gzerinde leke ve toz olmamalidir.
e Ofset baski makinesi

. e Kauguk ezik olmamalidir.
e Eski kauguk

e Kaugugun dokuma yoni tespit edilmeli ve bu yon kazan miline
dik olmalidir.

e Yeni kauguk

e Kalip
e Kaucuk alti besleme e Kauguk ve kaucguk alti beslemesi gerdirilirken kazana sirtiilme-

. melidir.
e Mikrometre

e Kauguk gerdirme anahtari e Kaugukta gerdirme tam olarak oturtulmadan yapilmalidir.

. Kagt Ozellikle etek kismindan gerdirme yapilir.
e Defter, kalem, silgi
is SAGLIGI VE GUVENLIGi Islem Basamaklari

o UmilErrmg s 1. Issaghgi ve glvenligi tedbirlerini aliniz.

gozetiminde yapiniz. 2. s o6nligini giyiniz.
e Makine ile ilgili glivenlik 6n- 3.

lemlerini aliniz ve asagidaki

glvenlik levhalarina uyunuz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak
arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Makine lizerinde bulunan eski kaugugu cikariniz.
5. Kaugugun etek yoniinden gergi vidalarini gevsetiniz.

6. Kaugugu etek yoninden cikariniz. Etek yoniindeki lamalari
sokiinuz.
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7. Kauguk gerdirme anahtarini aliniz. Kauguk gerdirme anahtari ile lamalari gevsetiniz. Kauguk gerdirme
anahtarini lama igine yerlestiriniz ve saat yoninin tersine geviriniz (Gérsel 5.29).

Gorsel 5.29: Kaugugun lamalardan gikartilmasi

8. ki elinizle kaugugu ve kauguk alti beslemesini kendinize dogru gekiniz.
9. Kauguk ve kauguk alti beslemeyi yatay bir sekilde ortalama 45° agi ile kendinize dogru cekiniz.

10. Sag elinizle kauguk ve kauguk alti beslemesini kendinize dogru cekerken diger elinizle kaucuk kazanini
makinenin kumanda panelinden ceviriniz (Gorsel 5.30).

11. Kauguk kazanini makas yoniine dogru geviriniz ve makas tarafinda bulunan lamalari gevsetiniz (Gorsel
5.30).

12. Kauguk kazaninda bulunan kauguk ve beslemesini kazandan ¢ikariniz (Gorsel 5.30).

Gorsel 5.30: Kaugugun sokilmesi

13. Kaugugun arka tarafini geviriniz ve dokuma yonin tespit ediniz.

14. Dokuma yoni lizerindeki yazi alanlari veya uzunlamasina gizgilere bakarak bu cizgilerin kazan miline dik
gelmesini saglayiniz (Gorsel 5.31).

15. Kauguk kazaninda bulunan kauguk takma gostergelerine makas yoninde kaugugu oturtunuz ve takiniz
(Gorsel 5.31).

16. Kaugugun kazan Gzerinde bulunan gostergelere oturmasini saglayiniz ve vidalarini sikiniz (Gorsel 5.31).

182




KAZAN AYARLARI
YAPMA

Kauguk Kazani Ayari Yapma 5. OGRENME BiRiMi

Gorsel 5.31: Kaugugun gostergelere oturtulmasi

17. Kaugugu makas yoniinde baglandiktan sonra kauguk alti beslemesini takiniz (Gorsel 5.32).
18. Kauguk alti beslemesini kaugugun altina makas tarafindan yerlestiriniz (Gorsel 5.32).

19. Kauguk alti beslemesini kaugugun altindaki lamalara yerlestiriniz (Gorsel 5.32).

Kauguk alti besleme Kazanda kauguk alti besleme

Gorsel 5.32: Kauguk alti beslemesi ve kazana baglanmasi

20. Kauguk alti beslemesinin lamalarini 6ncelikle elinizle saat yoninde sikiniz (Gorsel 5.33).

21. Elinizle siktiginiz lamalari kauguk gerdirme anahtariile saat yonide dondirerek iyice sikiniz (Gorsel 5.33).

Gorsel 5.33: Kauguk ve kauguk alti beslemenin baglanmasi

22. Kauguk alti beslemesi yerine oturdugunda kauguk ile birlikte tutarak gerdiriniz.
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23. Kauguk kazanina takilan kauguk ve kauguk alti beslemesini etek tarafindan gostergelere yerlestiriniz, tam
olarak oturmasini saglayiniz.

24. Gerdirme islemini tam dik ya da tam yatay degil yaklasik kazana paralel gelecek sekilde yapiniz. Son ola-
rak kaugugu kazana sardiriniz (Gorsel 5.34).

25. Ik kontrolii g6z ile kauguk alti beslemesinin kaugugun altindan kaymamasina dikkat ediniz (Gérsel 5.34).

26. Etek kisminda oturan kauguk ve kaucuk alti beslemesinin lamalarini sikiniz. Kauguk gerdirme islemini
oncelikle etekte, sonra makas kisminda yapiniz (Gorsel 5.34).

27. Son olarak gevseklik varsa makas kismindan anahtar ile lamalari iyice sikiniz (Gorsel 5.34).

Gorsel 5.34: Kauguk ve kauguk alti beslemesinin gerdirilmesi

28. Gerdirme isleminden sonra etek ve makas kismindaki boslugu el ile kontrol ederek gerginlige bakiniz. El
ile kauguk Uzerine tiklatarak yer yer bosluklari kontrol ediniz.

29. Prova baski yapiniz.

30. Kullanilan arag ve gereci yerlerine kaldiriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

2. s glivenligi tedbirlerini aldI.

3. Kaucgugu tam ve dogru olarak sokti.

4. Kauguk alt beslemesini mikrometre ile 6lgti.

5. Kauguk alti beslemesinin dokuma yoniini tespit etti.

6. Kaucuk alti beslemesini hazirlad.

7. Kauguk ve kauguk alti beslemesini etek tarafindan lamalara takt.

8. Kauguk ve kauguk alti beslemesini makas tarafindan lamalara takt.

9. Prova baski yaparak kauguk gerginligini kontrol etti.

10. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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5.3. BASKI KAZANI

Ofset baski sisteminde kauguk altinda bulunan ve kauguk kazanindaki goriintly( baski alti malzemesine ileten
kazana baski kazani veya alt kazan denir. Baski kazani kaugukta olusan goriintinin kagida aktariimasini sag-
lar. Bunu kagidi tutan ve tasiyan masalar araciligi ile yapar.

5.3.1. Baski Kazani Ayari Yapma

Baski kazani, kagidi yerini oynatmadan kaucguk kazanindan tasiyici makaslara vererek ¢ikis asansoriine ilet-
melidir. Bu nedenle kauguk kazanina uyguladigi basing ve kagit tutucu makaslarin siddeti cok 6nemlidir. Baski
kazaninda bu iki ayarin yapilmasi gerekir.

5.3.1.1. Kagit Tutucu Makas Ayarlari

Kagit tutucu makas, kagidin tabladan alinip baskiyla
¢ikis asansorine yollanmasi ile gorevlidir. Kagidin ¢i-
kis silindirine iletilebilmesi icin makaslarin kagidi tam
ve dogru bir sekilde tutmasi gerekir. Makaslarin kagidi
tutma glicline tansiyon adi verilir. Makaslarin kagidi
tam ve dogru tutabilmesi icin her taraftan ayni glic ve
esit uzaklikta olmasi gerekir (Gorsel 5.35).

5.3.1.2. Forsa Ayari

Ofset baski sisteminde kazanlarin birbirine yaptigi
basinca forsa denir. Kalip kazanindaki goriintinin
kauguk kazanina, kauguk kazanindaki goriintiiniin de

basilacak materyal lizerine dogru aktarimi igin forsa Gérsel 5.35: Kagit tutucu makaslar

ayarlarinin iyi yapilmasi gerekmektedir. Ofset baski
sisteminde bu nedenle iki gesit forsa ayari vardir. Bi-

rinci forsa ayari kalip ve kauguk kazani arasinda, ikin-
ci forsa ayari ise kauguk ve baski kazani arasindadir
(Gorsel 5.36).

Ofset baski sisteminde forsa; kagidin kalinhgina, ka-
gidin yizey diizgunligine ve kauguk kalinhgina gore
degisiklik gostermektedir. Ofset baski sisteminde for-
sanin dusik olmasi durumu baski materyaline gorun-
tinln tam iletilememesine neden olmaktadir. Fazla
forsa ile galismak kagit agmasi, kauguk ezilmesi, ka-
gi1din kauguga yapismasi ve bazi makine aparatlarinin

(kauguk ve baski kazani milleri) bozulmasina neden B .
Gorsel 5.36: Makine lizerinde forsa ayar kolu
olmaktadir.
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Gorev

5 3 Asagidaki islem basamaklarina uyarak, ofset baski makinesinde

» owe bos kagit gecirip forsa ayari yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol liste-

UYGULAMA

sindeki Olgitlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Baski Kazani
Ayari Yapma

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e 170 g/m?ve 35x50 cm boyutunda kagit kesilmelidir.

Teknik Ozellikler

e 50x70 cm Olguslinde iki Gniteli aparatl, alkol nemlendirmeli
ofset baski makinesi

Uyan / Dikkat Edilecek Noktalar

o Kagit, etek ve makas yonu belirlenerek havalandirmali ve asan-

KULLANILAN ARAC sore ylUklenmelidir.
GEREC VE MAKINELER o Forsa ayari kagidin agirligina gére yapilmalidir.
o Ofset baski makinesi o Cift kagit kontak ayari kagit gramajina gére yapilmalidir.
* K islem Basamaklari
e Defter _
e Kalem 1. Issaghgl ve givenligi tedbirlerini aliniz.
o Silgi 2. s énliguni giyiniz.
3. Uygulamaya iliskin hazirhk ¢alismasini yaparak kullanilacak
is SAGLIGI VE GUVENLIGi arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
e Uygulamayi 6g8retmeninizin 4.  Kesilmis kagitlari tezgdhin tzerine koyunuz ve havalandiriniz.

gbzetiminde yapiniz. o
5. Girig asansorlne altlik yapiniz.
e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki 6. Kullanilan kagida gore forsa ayar kolunu geviriniz (Gorsel 5.37).

glvenlik levhalarina uyunuz.

Gorsel 5.37: Forsa kolunun ayarlanmasi
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7. Bir miktar kagidi giris tablasina yerlestiriniz. Uzerini gramaji diisiik (peliir vb.) kagit ile kaplayarak alt

kismini katlayiniz.
8. Kagitlari havalandirdiktan sonra tablaya, altlik Gizerine ortah bir sekilde yerlestiriniz (Gorsel 5.38).

9. Kagidin makas yoniinden giris asansériinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz (Gorsel 5.38).

Gorsel 5.38: Girig asansérindeki kagidin gorinima

10. Kagitlarin birden fazla gegisini engellemek igin istiflerken giris asansoriinde 0,5 cm kadar bosluk birakiniz.

11. Makine aparatli sistem oldugundan mabeg kafa lizerinde bulunan kontra somununu yani ayar civatasini

acarak kagidin enine, 350 mm (35 cm) olan kisma, getirip civatayi sikiniz (Gorsel 5.39).
12. Kagidin gramajina gore asansori kaldiriniz.

13. Kagidin makineye birden fazla girmesini engellemek i¢in kagit giris asansériiniin siperine kagit istiflenir-
ken 0,5 cm kadar bosluk birakiniz (Gérsel 5.40).

14. Giris asansoriinde kagit ayirici tirnaklarin kdgida 0,5 cm basmasini saglayarak giris asansor tablasinda

kagit destek cubugunu ayarlayiniz.
15. Makinede kompresori aginiz.

16. Asansori kaldiriniz.

Gorsel 5.39: Kagidin enine gore giris asansori Gorsel 5.40: Giris asansoriinde kagitlarin istiflenmesi
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17. Makinedeki kompresorle birlikte aparatlarin agilarak
Ufleyicilerin devreye girmesini saglayiniz. Bu sirada ka-
gidin giris asansoriinden makineye gonderilmesini sag-
layiniz.

18. Ayirici ayar vidasini saat yoniinde ve saat yon(inin tersi-
ne cevirerek asansor yuksekligini ayarlayiniz.

19. Asansoriin ayirici ayak ayarini kagidin gramajina gore
yapiniz.

20. Kagit gramajina gore taslyici ayarlarini yapiniz.
21. Kagidi gikis silindirinden gegiriniz.

22. Tabla ayarlar Gzerindeki makaralari kagidin gramajina
gore ayarlayarak kagidi makineden gegiriniz (Gorsel 5.41).

23. Makinenin ¢ikis asansori tablasini, kagitlarin tablaya Goérsel 5.41:Kagidin makineden gegisi
dusecegi yukseklige getiriniz .

24. Kagidin boyu 50 cm olduguna gore ayar vidasini 50
cm’ye (500 mm) kadar getiriniz.

25. Bu islem igin kontra vidasini saat yoninde gevseterek
50 cm’ye getiriniz ve vidayi tekrar saat yoninin tersine
cevirerek sikiniz (Gorsel 5.42).

26. Kullanilan arag ve gereci yerlerine kaldiriniz.

Gorsel 5.42:Cikis asansorindeki kagitlar

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldi.

Kagidin kalinligina gore forsa ayarini yapti.

Kagitlar giris asansoriine tam ve dogru bir sekilde yikledi.

Giris asansori ayarlarini yapt.

Kagidin emici ve Ufleyici ayarlarini yapt.

Kagidin cift kontak ayarini yapti.

Kagidi makineden gegirdi.

O ®| N (kWM e

Kagidin ¢ikis asansori ayarini yapt.

10. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen climlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanlis ise (Y)

yaziniz.
1. Ofset baski sisteminde baski kazaninin capi daha blyktr.
2. Ofset baski sistemindeki kazanlar senkronize calisir.
3. Ofset baski sisteminde goriintl baski kazaninda olusur.
4. Kahptaki gorintl kauguk aracihig ile kagida geger.
5. Kagit, kalip kazani ve kaucguk kazani arasindan gecer.
6. Ofset baski sisteminde kaliptaki ters goriintl kauguga diiz olarak geger.
7. Kauguk alt beslemesi kronometre ile 6lgilmelidir.

B) Asagidaki sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

8. Asagidakilerden hangisi blanketi ifade eder? 12. Asagidakilerden hangisi kauguklarin

siniflandiriimasi igin kullanilmaktadir?

A) Kalip B) Kauguk C) Perforaj . .
A) Baski kazanindaki tansiyon

D) Piliyaj E) Regine
) Piliyaj ) Reg B) Sikistirma ozelligi

9. Ofset baski sisteminde zemin baskida C) Suyéni
sorun yasanmamasi i¢in hangi tiir kauguk D) Kauguktaki forsa ayari

kullanilmalhidir?
E) Kauguk takma lamalari

A) Blanket B) Esnek C) Havali

D) Konvansiyonel E) Pimli 13. Ofset baski sisteminde kullanilan kaugugun

kalinligi asagidakilerden hangisidir?
10. Asagidakilerden hangisi makineye kalip

takilirken kazanda baslangi¢ noktasidir? A) 0,1-0,2 mm
B) 0,4-0,5 mm
A) Etek B) Kutur C) Makas
. C) 10-12 mm
D) Poza E) Siper
D) 10-15 mm
11. Asagidakilerden hangisi makineye kauguk E) 20-30 mm

takilirken kazanda bitis noktasidir?

A) Etek B) Kutur C) Makas
D) Poza E) Siper

189




OFSETTE OZEL
BASKILAR
YAPMA

»

190



» KONULAR

6.1. YALDIZ BASKISI YAPMAK

6.2. NUMARATOR BASKISI YAPMAK

6.3. BASKIDA KESIM, PERFORAJ VE PILIYA] YAPMAK
6.4. LAK BASKISI YAPMAK

NELER OGRENECEKSINiz?

e Ofset baski makinesini yaldiz baski icin hazirlama ve yaldiz baski yapma

e Ofset baski makinesine numarator aparatini takma ve numarator baskisi
yapma

e Ofset baski makinesine piliyaji takma ve piliyaj yapma

e Ofset baski makinesine perforaj takma ve perforaj yapma

e Ofset baski makinesini lak baski icin hazirlama ve lak baski yapma

Hazirhk Calismalari
1. Basili kagitlar izerinde numaralarin bulunma nedeni ne olabilir?
2. Sizce bir baski nasil daha parlak hale getirilir?

3. Grafik calismasi yapilmadan baskida efekt olusturulabilir mi?
Sinifta tartisiniz.

Temel Kavramlar

Altin yaldiz, aliminyum toz, bronz mirekkep, baski silindiri, bicak, dispersiyon,
estetik baski, fatura, forsa, gimus yaldiz, irsaliye, kauguk alti besleme, kizilotesi
1sin, lak, murekkep, metal kesim kalibi, mikrometre, nisha, numarator kolu,

pigment, pantone, perfore etmek, piliyaj, ultraviyole isin, vernik.
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6. OGRENME BiRiMi Yaldiz Baskisi Yapma

6.1. YALDIZ BASKI YAPMA

Ofset baski sisteminde farkli yapida mirekkepler kullanilir. Bunlardan biri metalik mirekkeptir. Bu mirekkep-
ler, yaldiz baski sisteminde kullanilan altin ve glimus yaldiz mirekkeplerini kapsamaktadir.

6.1.1. Yaldiz Miirekkepler ile Diger Miirekkepler Arasindaki Fark

Matbaacilikta altin ve yaldiz mirekkeplerin tGretiminde bronz ve aliminyum tozlar kullanihir. Bu murekkepler
diger ofset baski mirekkeplerine gore daha kaba pigmentlere sahiptir. Bu kaba pigmentten dolayi baskida
sorunlar yasanabilmekte, calisma zorlasmaktadir. Bu pigmentlerin daha ince hale getirilmesi ise baskida renk
siddetinde azalmalara neden olmaktadir. Gimis yaldiz ile baski yapmak altin yaldiz ile baski yapmaktan daha
kolaydir. Gerek altin gerekse gimis yaldiz baskisinda karsilasilan en biyilk sorun kalip, merdane ve kaugukta
murekkep birikmesidir. Ayrica baski sliresinin uzamasi da sik yasanilan bir diger sorundur.

6.1.2. Yaldiz Cesitleri

Yaldiz baskilar; glimiis ve altin yaldiz olmak iizere ikiye ayrilir. Ozel olarak hazirlanan pantone miirekkeplerin
baskilarinda da yaldiz baski kullanilmaktadir.

6.1.2.1. Giimiis Yaldiz Miirekkepler

GUmus yaldiz, baskiya gimus rengi veren murekkeptir. Miirekkebin yapisi aliminyum tozlardan olusmaktadir.
Bunlar tek bilesenli mirekkeplerdir yani mirekkep, kutusundan alindigi gibi kullanilir. Ancak atélye kullanim
sartlarina bagl olarak bu mirekkeplere has olan miirekkep pastasi ayrica verilebilmektedir (Goérsel 6.1).

Gorsel 6.1: Glimus yaldiz miirekkepler

6.1.2.2. Altin Yaldiz Miirekkepler

Altin yaldiz mirekkepler ile yapilan baskilarda altin gériinima
saglanmaktadir. Bu mirekkepler bronz veya bakir tozlardan tre-
tilmektedir. Bu maddelerin degisik oranda katilmasi ile elde edi-
lir. Cift bilesenli olarak satilan altin yaldiz murekkeplerin baskila-
rinda parlak goriintu elde edilir. Cift bilesenli bu mirekkeplere
ilave olarak kullanilan pasta ayri satilir. Altin yaldiz miirekkeplere

kulanim 6ncesi Uretici firmanin belirledigi oranlarda pasta karis-
tirilabilir (Gorsel 6.2). Gorsel 6.2: Altin yaldiz murekkepler
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6.1.3. Yaldiz Baskinin Baskiya Kattigi Estetik

Yaldiz mirekkepler, basilan ise metalik efekt vererek grafik tasarimin stislenmesinde kullanilir ve basili Grinin
albenisini arttirir. Ozellikle ambalaj, etiket veya 6zel olarak hazirlanmis katalog baskilarinda kullanilir.

6.1.4. Yaldiz Baskida islem Basamaklari

Gerek giimis yaldiz gerekse altin yaldiz baskinin diger ofset baski tiirlerinden asama olarak herhangi bir farki
bulunmamaktadir. Tek fark, baski asamasinda altin veya giimis yaldizl metalik miirekkep kullanimidir.

Yaldiz baskida islem basamaklari asagidaki gibidir:
o ise gdre hazirlanmis kalip, kalip kazanina takilir.
e Yaldiz mirekkep hazirlanarak mirekkep haznesine konulur.
e Nemlendirme suyu hazirlanarak su haznesine konulur.
e Mirekkep ve su merdaneleri baskiya hazir hale getirilir.
e Kalip nemlendirilir.
e Yaldiz murekkep kaliba verilir.
e Kagit akis ayari yapilr.
o ilk baski yapilarak kontrol edilir.
e Sirekli baski yapilr.

e Baski sonunda merdane ve kazanlar temizlenir.

6.1.5. Zemin Baskida Dikkat Edilmesi Gereken Noktalar

Zemin baskida 6nemli olan nokta baski alaninin tam olarak miirekkep ile kaplanmamasidir. Altin veya glims
baskida zeminin tamamen mirekkeple kaplanmasi sorununun nedeni mirekkebin pigmentinden kaynaklan-
maktadir. Yaldizli mirekkepler digerlerinden daha kalin pigmente sahiptir ve iclerinde metalik pigment bulun-
maktadir. Kaliba fazla mirekkep verilerek sorun giderilmeye galisilir. Ancak bu durum baskida sorunlara ne-
den olabilmektedir. Ozellikle tramh zemin baskilarda miirekkebin fazla verilmesi tram noktalarinin dolmasina
neden olur. %100 zemin baskida mirekkep miktari fazla olabilmektedir. Bu sorunu gidermek igin birden fazla
mirekkep Unitesi bulunan makinelerde her initeye zemin baski kalibi takilir. Bu kahplarin hepsine az miktarda
zemin baski murekkebi verilerek ortlicti bir zemin baski elde edilir. Zemin baskida karsilasilan bir diger sorun
ise zemin Gzerinde olusan ciziklerdir. Bu sorunu 6nlemek icin de transfer kazanlari arasindaki makaralarin te-
masinin tam olmasi saglanmalidir. Glinimiizde metalik mirekkeplerin yapiminda kullanilan kaba pigmentler
daha kiguk partikiillere ayristirilarak karsilasilan sorunlar en aza indirgenmistir.
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UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Yaldiz Baski

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi

e GUmius yaldiz mirekkebi
e Hazne suyu konsantresi
e izopropil alkol
e Solvent, speragum
e Spatula, kalip, kagit,
e Pamuklu bez
e Defter, kalem, silgi
iS SAGLIGI VE GUVENLIGi
e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.
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Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak Goérsel 6.3’lUn giimis yaldiz

baskisini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki 6l¢litlere gore
degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

25x35 cm boyutlarinda parlak kuse kagitlar kesilmelidir.

Merdanelerde dnceki baskidan miirekkep kalintisi olmama-
si gerektiginden ise baslamadan 6nce beyaz renk mirekkep
ile makine yikanmalidir.

Teknik Ozellikler

350 g/m? gramajinda, 25x35 cm boyutlarinda parlak kuse
kagitlar

50x70 cm oOlgusinde iki Gniteli, alkol nemlendirmeli ofset
baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

Nemlendirme suyunu hazirlarken alkol tizerine su konulmali,
kesinlikle su Gzerine alkol konulmamaldir.

Kagidin giyotinde diizgiin kesilmis olmasina, carpiklik olma-
masina dikkat edilmelidir.

Makine iki Gniteli, basilacak is tek renk oldugundan makine-
nin ilk Gnitesi kumanda panelinden iptal edilmelidir.

GUms yaldizi makinenin son Unitesinde basiimalidir.

Makine tzerindeki dnceki ¢calismadan kalan mirekkep kalin-
tilarinin temizlenmis olmasina dikkat edilmelidir.

Makine temizligi sirasinda solvent merdanelere birdenbire
dokilmemeli, merdane boyunca azar azar dokulerek merda-
neler manuel dondurilmelidir.

{5

Detispa

Gorsel 6.3: Uygulama gorseli
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islem Basamaklar

1. s saglgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlGgini giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirhk ¢alismasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4

750 mlt hazne suyu konsantresi ve 3 litre alkol ilave ederek toplam 20 litre nemlendirme suyu hazirlayi-
niz (Gorsel 6.4).

Gorsel 6.4: Nemlendirme suyunun hazirlanmasi

5. Nemlendirme suyunu alkol nemlendirme Unitesindeki su haznesi sogutucusuna (teknotrans) ekleyiniz.
6. Hazirlanan kalibi makas tarafindan pimleyiniz (Gorsel 6.5).

Gorsel 6.5: Kalibin pimlenme islemi
7. Kalip kazanini gevirerek kalibi takilacak konuma getiriniz (Gorsel 6.6).

8. Kalibi etek tarafindan kazanda bulunan yerinden biikiinliz (Gorsel 6.6).

Gorsel 6.6: Kalbin bukilmesi
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9. Makas tarafindan kalibin lamalarini gevseterek elde edilen bosluga kalibi yerlestiriniz (Gorsel 6.7).
10. Makas tarafindan bulunan lamayi anahtar ile sikiniz (Gorsel 6.7).
11. Kahbi gergin sekilde tutarak kalip kazanina sardiriniz (Gorsel 6.7).
12. Kalbi kazanin etek tarafindaki bosluga yerlestirerek lama vidalarini anahtar ile sikiniz (Gorsel 6.7).

13. Kalibin garpikhk kontrollerini yapiniz (Gérsel 6.7).

Gorsel 6.7: Kalibin kalip kazanina takilmasi

14. Kahp takildiktan sonra kagidi havalandirma islemine geciniz (Gorsel 6.8).
15. Havalandiracaginiz kagidin etek, makas ve poza yonlerini belirleyiniz (Gorsel 6.8).

16. Tezgah Ustine aldiginiz kagitlari, poza ve makas yonlerini Ust Uste getirerek kdselerden isaret ve orta par-
maklarinizla ¢ok sikmadan tutunuz. Bu esnada masa Ustiine hafifce birakarak kdgidin makas kismindan
toplanmasini saglayiniz (Gorsel 6.8).

Gorsel 6.8: Kagidi havalandirma

17. Giris asansorine altlik yapiniz. Kagitlari havalandirdiktan sonra tablaya, altlik Gzerine ortali bir sekilde
yerlestiriniz.
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18. Yuklenilen kagidin dagilmamasina 6zen gosteriniz ve kagit yiklendigi an avug iginizi kagidin Ustlinden
gecirerek havasini aliniz.

19. Kagidin makas yoninin giris asansoriinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz (Gorsel 6.9).
20. Girig asansor tablasinda kagit destek gubugunu ayarlayiniz (Goérsel 6.9).

21. Yan destek demirlerini yani yan kagit toplayicilari, yuklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde
ayarlayiniz (Gorsel 6.9).

Gorsel 6.9: Kagitlarin giris asansoriine yluklenmesi

22. Makine aparath sistem oldugundan ayar civatasini acarak 350 mm (35 cm) olan kisma getirip civatayi
sikiniz (Gorsel 6.10).

Gorsel 6.10: Kagidin boyutuna gore ayarlanmasi

23. Kagidin gramajina gore asansori kaldiriniz.

24. Kagidin makineye birden fazla girmesini engellemek icin kagit istiflenirken kagit giris asansériniin sipe-
rine 0,5 cm kadar bosluk birakiniz (Gorsel 6.11).

25. Girig asansorinde kagit ayirici tirnaklarin kdgida 0,5 cm basmasini saglayiniz (Gorsel 6.11).

Gorsel 6.11: Kagidin boyutuna gore ayarlanmasi

26. Kagidin gramaji yiksek oldugundan kagit forsa ayarini yapiniz.
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27. lsin hep ayni noktada basilmasi gerektiginden poza ayarini yapiniz. KAgidin gramaiji yiiksek oldugu igin
poza yayini gikartiniz. Yaydan gikardiginiz diizenekte bulunan pime, sert olan yayi takiniz (Gérsel 6.12).

Gorsel 6.12: Kagidin pozasinin ayarlanmasi

28. Kagidin meyil ayarini yapiniz. Kagidin gramaji yiiksek oldugundan anahtar ile meyil milini aginiz (Gorsel 6.13).

Gorsel 6.13: Kagidin meyil ayari

29. Makinenin cikis asansori tablasini, kagitlarin tablaya diisecegi yiikseklige getiriniz.

30. Kagit cikis asansoriniin boyutuna gore dayama gubuklarini ayarlayiniz. Bunun igin gubuklari kagidin etek
tarafinda 25 cm’ye getiriniz (Gorsel 6.14).

31. Cikis asansorinin sag ve sol toplayicilarini kdgidin boyutuna gore ayarlayiniz (Gorsel 6.14).

32. Kagidin boyu 25 cm oldugundan ayar vidasini 25 cm’ye (250 mm) kadar getiriniz (Gorsel 6.14).

Gorsel 6.14: Kagidin boyutuna gore sag ve sol toplayicilarin ayarlanmasi

33. Baski esnasinda kagitlarin birbirine yapismamasi icin gerekli olan pudra sistemini kontrol ederek pudra
puskirten somunu cikariniz (Gorsel 6.15).
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Pudra Makine tzerinde bulunan pudra sitemi

Gorsel 6.15: Cikis asansoriindeki pudra sistemi

34. Pimi cikarirken alyan anahtar kullaniniz ve gerekli vidayi saat yéniinde ceviriniz (Gorsel 6.16).

35. Vida anahtari ile saat yonuinde gevirerek sistem Uzerindeki kontro somununu gevsetip bosa getiriniz ve
somonu elinize aliniz (Gérsel 6.16).

| |

Pudra sistemindeki somunun gevsetilmesi Somunun sisteme takilan bolima Somunun hava tfleyen bolimu

Gorsel 6.16: Cikig asansoriindeki pudra sistemi

36. Somunu aliniz ve fleyicilerin bulundugu hava deliklerini tfleyerek iginde bulunan pudra kalintilarinin
¢ikmasini saglayiniz.

37. Somunu cikarilan yere takiniz.

38. Makineden bos bir kagit gegiriniz (Gorsel 6.17).

Gorsel 6.17: Makineden kagidin gegisi
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39. Glmds yaldiz murekkebini hazirlayiniz (Gorsel 6.18).

40. Mirekkep kutusunun kapagini aciniz ve spatulayli tamamen batirmadan ucunu kullanarak murekkebi
aliniz (Gorsel 6.18).

Gorsel 6.18: Miirekkebin hazirlanmasi

41. Spatulaile aldiginiz miirekkebi ¢evreye bulastirmadan miirekkep haznesine kisa ve esit araliklarla koyu-
nuz. Hazne merdanesine mirekkep kondugunda merdanenin kolunu ileri geri dogru hareket ettirerek
miirekkebin haznenin tiim yilzeyine yayilmasini saglayiniz (Gorsel 6.19).

Gorsel 6.19: Mirekkebin merdanelerde yayilimi

42. Mirekkep haznesinde bulunan ayar vidalarini gevseterek esit
acikliga getiriniz. Bu esnada kalip kazaninda bulunan kalibin is
olan ve olmayan alanlarini belirleyiniz. Kalipta is olmayan yani
mirekkep almayacak alanlara denk gelen kisimlarin hazne ayar
vidalarini sikiniz (Goérsel 6.20).

43. Kalip Gzerinde is olan yani mirekkebi alacak alanlarin yogunlu-
guna gore hazne merdanesi donis ayarini yapiniz. Mirekkep yo-
gunlugunu kalip Gzerindeki is alanlarina gore ayarlayiniz (Gorsel
6.20).

44. Mirekkep verici merdanenin vargel merdaneye olan uzaklik aya-
rini yapiniz.

45. Merdaneler arasinda basing ayarini yapiniz.

46. Kaliba mirekkep veren merdanelerin kaliba olan uzaklk ayarla- Kisik musluk Acik musluk
rini yapiniz.

Gorsel 6.20: Kalipta musluk ayari
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47. Merdanelere mirekkep vererek kalip lizerine indiriniz.
48. Mirekkep merdanelerini kalip lizerine indirerek her merdanenin ayri ayri izini aliniz.

49. Kalip tGzerindeki mirekkep merdanesinin izi fazla ise ayar vidasini eksi yone dogru ¢evirerek merdaneleri
kaliptan uzaklastiriniz.

50. Kahp tzerindeki miirekkep merdanesinin izi az ise ayar vidasini arti yone dogru cevirerek merdaneleri
kaliba yaklastiriniz (Gorsel 6.21).

51. Miurekkep yogunlugu icin hazne déniis merdanesinin hizini ayarlayiniz (Goérsel 6.21).

Gorsel 6.21: Merdane lzerinde murekkep ayari

52. Kalibi nemlendiriniz (Gorsel 6.22).

53. Kalip tzerindeki is alanlarinin miirekkep alimini kontrol ettikten sonra goriintiiniin kauguga tam olarak
gecmesini saglayiniz (Gorsel 6.22).

54. Kauguktaki goriintlyu baski alti malzemesi olan kdgida gegiriniz (Gorsel 6.22).

Gorsel 6.22: Kalip ve kaugukta mirekkepli gérintl

55. Kagit akisini saglayarak ilk baskiyi yapiniz (Gorsel 6.23).

56. Cikis asansorinden basili kagidi aliniz ve is alanlarini kontrol ederek baskiya devam ediniz (Gorsel 6.23).

Gorsel 6.23: Cikis asansoriinde basili isler
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57. Gerektigi kadar baski yaptiktan sonra makineyi durdurarak gerekli bolimlerini temizleyiniz.
58. Mirekkep haznesinde fazla olan miirekkebi spatula ile alarak kutusuna koyunuz.

59. Fazla olan mirekkebi hazneden spatula yardimi ile aliniz (Gorsel 6.24).

Gorsel 6.24: Haznedeki murekkebin alinmasi

60. Miurekkep haznesini hafifce gevseterek temizleme rakelini takiniz. Rakel hazneye takilirken haznenin sag
ve sol yanindan vidalari gevsetiniz ve kauguk yeri, belirlenen bolgeye takiniz.

61. Merdanelerin tizerine ve hazneye solvent dékiinlz. Vargel merdaneye temas etmesi i¢in rakeli ¢cok fazla
sikarak merdanelerden mirekkebin rakele dogru akmasini saglayiniz (Goérsel 6.25).

Gorsel 6.25: Rakelde miirekkep

62. Merdaneleri solventli bezle hafifce bastirip, siirekli ileri geri hareket ettirerek temizleyiniz.

63. Temizleme asamasinda sirekli olarak merdaneleri manuel dondiiriiniiz ve merdanenin her ylizeyini dik-
katlice temizleyiniz.

64. Merdane temizliginden sonra spatula ve rakeli solventli bez ile temizleyiniz (Gorsel 6.26).

Gorsel 6.26: Rakelin sokiilmesi ve temizlenmesi
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65. Kalip bir sonraki baskida kullanilacagindan mirekkep kalintilarini solventli bez ile temizleyiniz (Gorsel
6.27).

Gorsel 6.27: Kalibin temizlenmesi

66. Kauguk kazanindaki kaugugu solventli temiz bez ile temizleyiniz (Gorsel 6.28).

67. Temizleme isleminden sonra kaugugu kuru, temiz bir bezle higbir temizleme malzemesi kullanmadan
siliniz (Gorsel 6.28).

Gorsel 6.28: Kaugugun temizlenmesi

68. Su haznesine kagit tozlari bulasacagindan hazne kenarlarini temiz ve lzerine speragum dokiilmis bez
ile temizleyiniz.
69. Bezi hafifce bastirarak ve merdaneler Uzerine belirli bir egim vererek siliniz (Gorsel 6.29).

70. Daha fazla toz birikeceginden 6zellikle merdane kenarlarini ayrica temizleyiniz (Gérsel 6.29).

Gorsel 6.29: Su haznesi ve merdaneleri

71. Rakel ve spatulayi temizleyiniz.

72. Herhangi bir mirekkep kalintisinin kalmamasina 6zen gosteriniz.
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73. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

74. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

75. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

76. Atodlyede galigirken yiiksek sesle konusmayiniz.

77. “Bir elin nesi var, iki elin sesi var.” atasozlinl hatirlayarak birlik icinde galisiniz.

78. Kendinize yapilmasini istemediginiz davranislari baskasina da yapmayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iligkin hazirlk calismalarini tamamlad.

2. s glivenligi tedbirlerini ald.

3. Hazne suyunu hazirlad.

4. Kalibi makineye tam ve dogru sekilde takt.

5. Kagidi havalandirdi.

6. Althk hazirlayarak kagidi giris asansoriine yikledi.

7. Giris asansori ayarlarini yapt.

8. Emici ve tfleyici ayarlarini yapt.

9. Cikis asansori ayarini yapt.

10. Miirekkebi, haznesine dogru bir sekilde koydu.

11. Mirekkep merdane ayarlarini yapt.

12. Hazne merdanesindeki mirekkep ayarini kaliptaki is alanina gore yapt.

13. Kalibi nemlendirdi.

14. Baski islemini tam ve dogru olarak yapt.

15. Baski sonrasi makine temizligini yapt.

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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Gorev
Asagidaki islem basamaklarina uyarak Gorsel 6.30’un altin yaldiz
)) odmo baskisini yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki 6l¢ltlere gore

UYGULAMA degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Yaldiz Baski

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e 25x35 cm boyutlarinda parlak kuse kagitlar kesilmelidir.

e GUmMUs baski ile ayni orijinal basilacagindan kalip makine
Uzerinde takili olmalidir.

¢ Nemlendirme Unitesi hazir olmalidir.

Teknik Ozellikler

e 350 g/m? gramajinda, 25x35 cm boyutlarinda parlak kuse

kagitlar
KULLANILAN ARAC e 50x70 cm Olguslinde iki Gniteli aparatl, alkol nemlendirmeli
GEREC VE MAKINELER ofset baski makinesi
* Ofset baski makinesi Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

* Alan yaldiz mirekkebi e Kalip tzerinde onceki baskidan murekkep kalintisi olmama-

e Hazne suyu konsantresi hdr.
e izopropil alkol e Kagit giyotinde duizgiin kesilmeli, ¢arpiklik olmamalidir.
e Solvent, speragum e ki Gniteli makinede tek renk is basilacagindan ilk tinite ku-

« Spatula, kalip, kagtt, manda panelinden iptal edilmelidir.

e Altin yaldiz makinenin son Unitesinde basiimalidir.
e Pamuklu bez

e Makine Uzerindeki 6nceki calismadan kalan miirekkep temiz-

e Defter, kalem, silgi lenmelidir

i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI o Solvent merdanelere birdenbire dékiilmemeli, merdane boyun-

ca azar azar dokiilerek merdaneler manuel donduriimelidir.
e Uygulamayi 6gretmeninizin

gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.

Gorsel 6.30: Uygulama gorseli
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islem Basamaklari
1. s saglgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
2. s énlGgini giyiniz.

3. Etek, makas ve poza yonlerini belirleyerek kagidi havalandiriniz (Gorsel 6.31).

Gorsel 6.31: Kagit havalandirma
4. Giris asansorune althk yapiniz. Kagitlari havalandirdiktan sonra tabladaki altlik Gzerine ortah bir sekilde
yerlestiriniz.

5. Yiklenilen kagidin dagilmamasina 6zen gosteriniz ve yiklendigi an avug iginizi kagidin tstiinden gegire-
rek havasini aliniz (Gorsel 6.32).

6. Kagidin makas yoninin giris asansoriinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz (Gorsel 6.32).
7. Giris asansor tablasinda kagit destek cubugunu ayarlayiniz (Gorsel 6.32).

8. Yan destek demirlerini yani yan kagit toplayicilari, yiiklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde
ayarlayiniz (Goérsel 6.32).

Gorsel 6.32: Kagitlarin giris asansoriine yliiklenmesi

9. Kagitlarin birden fazla gegisini engellemek igin istiflerken giris asansoriinde 0,5 cm kadar bosluk birakiniz.

10. Makine aparatl sistem oldugundan ayar civatasini agarak, 350 mm (35 cm) olan kisma getirip civatayi
sikiniz.

11. Kagidin gramajina gore asansori kaldiriniz.

12. Kagidin makineye birden fazla girmesini engellemek igin kagit istiflenirken kagit giris asansoriiniin sipe-
rine 0,5 cm kadar bosluk birakiniz (Gorsel 6.33).

13. Giris asansorinde kagit ayirici tirnaklarin kdgida 0,5 cm basmasini saglayiniz (Gérsel 6.33).
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Gorsel 6.33: Kagidin ayirici tirnaklarin ve siperlerin konumu

14. Kagidin gramaji yiiksek oldugundan kagit forsa ayarini yapiniz.
15. Kagidin meyil ayarini yapiniz, gramaji yiiksek oldugundan anahtar ile agiyi aginiz.
16. Makinenin ¢ikis asansori tablasini, kagitlarin tablaya disecegi ylikseklige getiriniz.

17. Kagit ¢ikis asansoriniin boyutuna gore dayama cubuklarini ayarlayiniz. Bunun igin cubuklari kagidin etek
tarafinda 25 cm’ye getiriniz (Gorsel 6.34).

18. Cikis asansorunin sag ve sol toplayicilarini kdgidin boyutuna gore ayarlayiniz (Gorsel 6.34).

19. Kagidin boyu 25 cm oldugundan ayar vidasini 25 cm’ye (250 mm) kadar getiriniz (Gorsel 6.34).

Gorsel 6.34: Kagidin boyutuna gore sag ve sol toplayicilarin ayarlanmasi

20. Baski esnasinda kagitlarin birbirine yapismamasi icin gerekli olan pudra sistemini kontrol ederek pudra
puskirten somonu gikarip pudra kalintilarini temizleyiniz.

21. Makineden bos bir kagit geciriniz (Gorsel 6.35).

Gorsel 6.35: Kagidin makineden gegisi
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22. Altin yaldiz mirekkebini hazirlayiniz. Miirekkep kutusunun kapagini aginiz ve spatulayi kutuya tamamen
batirmadan, ucunu kullanarak mirekkebi aliniz. (Gorsel 6.36).

Gorsel 6.36: Mirekkebin hazirlanmasi

23. Spatula ile aldiginiz mirekkebi cevreye bulastirmadan miirekkep haznesine kisa ve esit araliklarla koyu-
nuz. Hazne merdanesine mirekkep kondugunda merdanenin kolunu ileri geri dogru hareket ettirerek
mirekkebin haznenin tim yuzeyine yayilmasini saglayiniz (Gorsel 6.37).

Gorsel 6.37: Miirekkebin merdanelerde yayilimi

24. Miurekkep haznesinde bulunan ayar vidalarini gevseterek esit agikliga getiriniz. Bu esnada kalip kazanin-
daki kalibin is olan ve olmayan alanlari belirleyiniz. Kalipta is olmayan yani mirekkep almayacak alanlara
denk gelen kisimlarin hazne ayar vidalarini sikiniz.

25. Kalip tzerinde is olan yani mirekkebi alacak alanlarin yogunluguna gore hazne merdanesi donis ayarini
yapiniz. Kalip Gzerindeki is alanlarina gére musluk ayarini yapiniz.

26. Miurekkep verici merdanenin vargel merdaneye olan uzaklik ayarini yaparak, merdaneler arasindaki ba-
sIng ayarini yapiniz.

27. Kaliba mirekkep veren merdanelerin kaliba olan uzaklik ayarini yapiniz.

28. Merdanelere murekkep vererek kalip Gzerine indiriniz.

29. Miirekkep merdanelerini kalip Uzerine indirerek her
merdanenin ayri ayri izini aliniz.

30. Miurekkep yogunlugu icin hazne donlis merdanesinin
hizini ayarlayiniz.

31. Kalibi nemlendiriniz.

32. Kalip tzerinde is alanlarinin mirekkep almasini kont-
rol ettikten sonra goriintiiniin kauguga tam olarak geg-
mesini saglayiniz (Gorsel 6.38).

Gorsel 6.38: Kalip ve kaugukta mirekkepli gorinti
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33. Kauguktaki gérintuyu baski altt malzemesi olan kagida gegiriniz.
34. Kagit akisini saglayarak ilk baskiyi yapiniz (Gorsel 6.39).

35. Gikis asansorundeki basili kagidi aliniz ve is alanlarini kontrol ederek baskiya devam ediniz (Gérsel 6.39).

Gorsel 6.39: Cikis asansoriinde basilan isin kontroli

36. Gerektigi kadar baski yaptiktan sonra makineyi durdurarak gerekli bélimlerini temizleyiniz.
37. Miurekkep haznesinde fazla olan mirekkebi spatula ile alarak kutusuna koyunuz.

38. Miurekkep haznesini hafifce gevseterek temizleme rakelini takiniz. Rakel hazneye takilirken haznenin sag
ve sol yanindan vidalari gevsetiniz ve kauguk yeri, belirlenen bolgeye takiniz (Gorsel 6.40).

39. Merdanelerin tizerine ve hazneye solvent dokiiniiz. Vargel merdaneye temas etmesi icin rakeli ¢ok fazla
sikarak merdanelerden mirekkebin rakele dogru akmasini saglayiniz (Goérsel 6.40).

40. Merdaneleri, solventli bezle hafifce bastirarak stirekli ileri geri hareketle temizleyiniz (Gorsel 6.40).

41. Temizleme asamasinda merdaneleri siirekli olarak manuel déndiiriinliz ve merdanenin her ylizeyini dik-
katlice temizleyiniz (Gorsel 6.40).

Gorsel 6.40: Merdane temizligi

42. Rakeli ¢cikarip solvent ile temizleyiniz. Temiz rakeli yerine asiniz ve spatulayi solventli bez ile temizleyiniz
(Gorsel 6.41).

Gorsel 6.41: Rakel ve spatula temizligi
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43. Kauguk kazaninda bulunan kaugugu solventli, temiz bez ile temizleyiniz.

44. Temizleme isleminden sonra kaugugu kuru, temiz bir bezle hicbir temizleme malzemesi kullanmadan
siliniz.

45. Su haznesine kagit tozlari bulasacagindan hazne kenarlarini temiz ve lizerine speragum dokilmus bez ile
temizleyiniz. Bezi hafifce bastirarak ve merdaneler Gizerinde beze belirli bir egim vererek siliniz.

46. Daha fazla toz birikeceginden 6zellikle merdane kenarlarini ayrica temizleyiniz.

47. Yaldiz baskilardan sonra merdane kenarlarinda yaldiz baski miirekkepleri kalabileceginden mirekkep
merdanelerini beyaz renk mirekkep koyarak tekrar temizleyiniz (Gorsel 6.42).

48. Makine temizleme iglemi icin merdane Uzerine miirekkep koyarak mirekkebin merdane tarafindan ezil-
mesini saglayiniz (Gorsel 6.42).

49. Hazneye rakel takiniz.

50. Merdaneler Uzerine solvent dokerek merdanedeki mirekkebin rakele dékilmesini saglayiniz (Gorsel
6.42).

51. Merdaneleri solventli bez ile temizleyiniz (Gorsel 6.42).

Gorsel 6.42: Merdanelere agik renk murekkep verilmesi

52. Kalibi, kalip kazanindan gikariniz (Goérsel 6.43).

53. Kalibin bulundugu bélimde makas tarafindan gerdirme vidalarini anahtar ile agip el ile gevsetiniz (Gorsel
6.43).

54. Kalibin etek tarafindan gerdirme vidalarini anahtar ile agip el ile gevsetiniz (Gorsel 6.43).

55. Kalibi makineden gikariniz (Gorsel 6.43).

Gorsel 6.43: Kahibin kalip kazanindan gikariimasi
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56. Kalip tekrar kullanilacaksa Uzerini fikser ile temizleyip zamklayiniz.
57. Kullanilan arag gereci yerlerine kaldiriniz.

58. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

59. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

60. Atolyede calisirken yiiksek sesle konusmayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

2. s glivenligi tedbirlerini aldI.

3. Kagidi havalandirilip makineye yiikledi.

4. Giris asansori ayarlarini yapt.

5. Cikis asansorl ayarlarini yapt.

6. Makineden bos kagit gegirdi.

7. Mirekkebi hazirlayip hazneye dogru bir sekilde koydu.

8. Mirekkep Unitesi ayarlarini yapti.

9. Kalibi nemlendirerek mirekkep-su dengesini sagladi.

10. Baski islemini tam ve dogru olarak yapt.

11. Siirekli baski yapti.

12. Baski sonrasi makine temizligini yapt.

13. Kalibr makineden gikardi.

14. Mirekkep tnitesini agik renk mirekkep vererek tekrar yikadi.

15. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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6.2. NUMARATOR BASKISI YAPMAK

Cok nuishaliislerde (birbirinin tipkisi olan yazili seylerden her biri) numarator kullaniimaktadir. Numaratoér bas-
kisi, ayniisin baskilarini birbirinden ayirmak icin baski alti malzemesi izerine rakam basilmasidir (Gorsel 6.44).

Gorsel 6.44: Fatura lizerinde numarator baskisi ornegi

6.2.1. Numarator Baskisinin Kullanildigi Alanlar

Numaratoér baskisi ile birbirinin tipkisi olan yazili Griinler numara ile birbirinden ayrilir. Fatura, irsaliye, bilet,
kisi sinirlamasi olan 6zel davetiyeler ile 6zellikle kamu kuruluslari icin gerekli olan envanter ve sicil defteri gibi
matbuat evraklarinda kullanilmaktadir.

6.2.2. Numaratoérlerin Calisma Prensibi

Ofset baski sisteminde kullanilan numaratorler, baski esnasinda kazanlarla es zamanli olarak mekaniksel hare-
ketle calisir. Kagit kazanlar arasindan gegerek numarator baskisinin yapilacagi alana dogru geldiginde rakamlar
mekanik bir hareketle kagida basiimaktadir. Sonraki asamalarda ise rakamlar ardisik olarak basilir.

6.2.3. Numarator Cesitleri

Ofset baski sisteminde kullanilan numaratorler, yatay ve dikey numarator olmak tizere iki ¢esittir. Dikey numa-
rator, baski esnasinda numarayi bir tur yarim daire atarak kagida basar.
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Yatay numarator ise baski esnasinda numarayi sag-sol hareketi ile kagida basar. Dikey numaratériin numara
bulunan kismi yatay numaratére gore daha bombelidir. Ayrica her iki numarator ile baskida rakamlar sifirdan
baslayarak ardisik siralanir veya tam tersi olarak en Uist rakamdan eksilerek sifira dogru gelir (Gorsel 6.45).

Dikey numarator Yatay numarator

Gorsel 6.45: Dikey ve yatay numaratorler

6.2.4. Numaratoér Baski Aparatlari ve Bu Aparatlarin Fonksiyonlari

Numaratoér baskisi icin bazi aparatlara ihtiyag duyulur. Bu aparatlar numarator, numarator baski silindiri, nu-
marator arttirma anahtari, numaratora aktif etme kolu, numaratori ¢carpma kolu ve mirekkep tnitesidir.

6.2.4.1. Numarator

Numaratoér lzerinde numaralarin attigi aksamlar bulunur. Bu aksamlar yan yana bulunmakta ve baski esna-
sinda numaralarin art arda basiimasini saglamaktadir. Numara aksamlari, numarator gévdesinden cgikarilarak
Uzerinde mirekkep kalintisi varsa tek tek temizlenebilir veya cok ezik ise baska bir aksam ile degistirilebilir
(Gorsel 6.46).

v v " . .
Numaratér lizerindeki rakamlar Rakamlar Numaratérdeki rakamlarin yatay sekli

Gorsel 6.46: Numarator tzerindeki rakamlar

Numarator tGzerinde numaratoriin silindire sabitlemesiigin vida bulunur. Numarator sabitlenmesi vidasi silindi-
re baglanirken ¢ok fazla sikilmamali veya ¢ok gevsek birakilmamahdir.
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Numaratoér Gzerindeki numara arttirma kolu hareketlidir ve sag-sol hareketi ile numaratérin basilacak yere
kaymasini saglar. Numaratoér kolunun ayari baski icin hatta numaratorin saglamligi icin cok 6nemlidir. Bu kol,
numaratore tam temas etmeli ve bu sekilde sabitlenmeli; baski esnasinda oynamamalidir. Aksi taktirde numa-
ratore zarar verir ve hatali numara baskilarina neden olur (Gorsel 6.47).

. Numaratori silindire
Numarator sabitleme vidasi Numara attirma kolu

Gorsel 6.47: Numarator lizerindeki aksamlar

6.2.4.2. Numarator Baski Silindiri

Numarator, baski silindirinin Gzerine baglanir. Bu sekilde basilacak ise numaratoriin gelecegi yer tespit edilir.
Bu nedenle numaratoér baski silindiri sag-sol veya etek-makas yoniinde hareket eder. Numarator baski silindiri
Gzerinde bulunan 6l¢i birimlerine gére numarator baskisinin gelecegi yer belirlenir (Gorsel 6.48).

Baski silindirinde numarator Baski silindiri

Gorsel 6.48: Numarator baski silindiri

6.2.4.3. Numarator Arttirma Anahtari

Numaratoér artirma kolunu harekete gegirir. Baski sirasinda ko-
lun aktiflestiriimesi ile numaralarin artmasi saglanir. Bu kolun
Uzerinde rakamlar bulunmaktadir. Burada anahtar “01” konu-
munda ise numarator hep ayni rakami basar. Eger anahtar “02”
durumuna getirilirse numaralarin art arda basilmasi saglanir
(Gorsel 6.49).

Gorsel 6.49: Numarator artirma anahtari
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6.2.4.4. Numaratorii Aktiflestirme Kolu

Numaratoéri aktiflestirme kolu agilarak baskiya gegilir. Bu
kol baski esnasinda baski koluna c¢arpip, en son basilan
rakami hareket ettirerek rakamin bir alt veya bir Gstlinlin
atilmasini saglar. Numarator aktiflestirme kolu, numara-
tor kolu ile senkronize ¢alismaktadir (Gorsel 6.50).

Gorsel 6.50: Numaratori aktiflestirme kolu
6.2.4.5. Numarator Carpma Kolu

Numaratoér baski kolunu harekete gecirir. Baski esnasin-
da numarator kolu bu pargaya c¢arparak en son basilan
rakamin bir 6dnce veya bir sonrakine ge¢cmesini saglar.
Hareketli olan bu kol sag veya sola dogru hareket ettirilir.
Bu nedenle numaratér ¢arpma kolununun yeri dnemlidir

ve numaratoére gore ayarlanmalidir. Bu kol numaratorden
cok uzakta olmamalidir (Gérsel 6.51). Gorsel 6.51: Numarator carpma kolu

6.2.4.6. Miirekkep Unitesi

Ofset baski sisteminde numarator baskisi icin ayri bir mi-
rekkep Unitesi bulunmaktadir. Bu tniteye murekkep ince
bir serit halinde konulur ve merdanede ezilerek numara-
tore kadar ulasir (Gorsel 6.52).

Gorsel 6.52: Miirekkep Unitesi

6.2.5. Numaratérlerin Ayarlari ve Bu Ayarlarin Baskidaki Onemi

Ofset baski sisteminde numarator baskisi icin gerekli ayarlarda 6nemli olan numaratoriin istenilen yerde basil-
masini saglamaktir. Grafik tasarimi sirasinda, hazirlanan orijinalde rakamlarin basilacagi yer belirlenir. Numa-
ratorin belirlenen yerin disina baski yapmasi hatalara, rakamlarin is alanlarina gelmesine neden olmaktadir.
Basilan numaralar diizglin bir satih tizerinde olmali, baskida herhangi bir carpiklik olmamalidir (Goérsel 6.53).

Dogru baski Carpik baski Carpik baski

Gorsel 6.53: Numaratorin hatali konumlandiriimasi
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Numaratoérin is Gzerinde belirlenen yerde ve ¢arpik baski yapmamasi igin numarator baski silindiri tizerinde
islem yapilmalidir. Baski silindiri Gizerinde bulunan 6l¢ekli alanda numaratoér kolu sag-sol veya etek-makas yo-
ninde hareket ettirilerek ayarlamalar yapilmalidir (Gorsel 6.54).

Gorsel 6.54: Silindir Gzerinde numarator ayar yeri

Numaratoér baskisi icin en 6nemli konu forsa ayaridir. Forsanin az veya ¢ok fazla olmasi baskida sorunlara ne-
den olmaktadir. Forsanin az olmasi baskinin silik gikmasina ve numaralarin okunmamasina neden olur. Forsa-
nin fazla olmasi ise baskinin kdgidin arka tarafina gegmesine neden olur. Bu durum hos olmayan bir goriintiye
sebep olabilecegi gibi arka tarafta bulunan is alanlarina gelerek hatalara da neden olmaktadir. Ayrica fazla
forsa numarator ve silindirine zarar verebilir (Gorsel 6.55).

Az forsa Normal forsa Fazla forsa

Gorsel 6.55: Numaratoér baskida forsa gériinimleri

Numaratoér baskida forsa ayari makinenin her iki tarafinda bulunan kollardan yapilmaktadir. Kol, saat yoniinde
veya tersine cevrilerek forsa artirilir veya azaltilir (Gérsel 6.56).

Gorsel 6.56: Forsa ayar kolu
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Numaratoér baskisinda asagidaki islem basamaklari uygulanir:

Baskida kullanilacak numaratér segilir. isin grafik calismasina gére yatay veya dikey numaratér tercihi

belirlenerek numaratér baskidan énce sifirlanir.

e Numaratorleri sifirlama isleminde basilmak istenmeyen rakamlar numaratérin igine bastirilir. Boylelikle
bu rakamlarin mirekkep almasi dnlenir. Sifirlama isleminde numaratoriin kendi kalemi kullanilir. Bu ka-

lem yumusak olmalidir.
e Numarator yerine takilir. Bu islem sirasinda baski silindiri Gizerindeki olgtiler dikkate alinmahdir.

e Numarator baskisi yapilacak isin grafik calismasinda belirlenen yerine rakamlar basilir ve numaratér bu

alanda konumlandirilir.
e Numaratore murekkep verecek merdaneye miirekkep iletilmesi saglanir.
e Merdaneler mirekkebi ezip numaratore verdiginde baskiya gegilerek prova baskisi yapilr.
e Numarator baskisinda gikis asansoriinde baskisi biten kagitlarin numara kontroli yapilir.

e Hatali numarator baskisi manuel olarak diizeltilir.

6.2.6. Numaratorlerin Temizlenmesi

icinde miirekkep cabuk kurudugundan baski isleminden sonra numaratér hemen temizlenmelidir. Aksi tak-
tirde mirekkep kalintilari numaratér diglilerinin arasina gecebilir ve bu durum diger baskilarda ciddi sorun-
lara neden olur. Numarator temizliginde kullanilan kimyasal, solventtir. Ayrica temizlikte kullanilan bezin lifli
olmamasina dikkat edilmelidir. Bez sert olmamali ve toz birakmamalidir. ClinkU tozlar numaratériin igindeki
rakamlar arasina girebilir (Gorsel 6.57).

Gorsel 6.57: Numarator silme islemi
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Numaratérdeki rakamlar arasinda mirekkep varsa bu alan sert ve sivri bir malzeme ile silinmemeli, yumusak
bir kalemle temizlenmelidir. Temizligi biten numarator kendisine ait kutusu iginde saklanmali ve darbe alma-
malidir (Gorsel 6.58).

Gorsel 6.58: Kutusu igcinde numarator

Numarator temizliginde asagidaki islem basamaklari uygulanir:
e Bos bir kap alinir ve numaratérlerin ilk temizligi bu kapta yapihr.
o Uzerine yavas yavas solvent dokiilerek numaratér siirekli olarak cevrilir.

e Solvent numaratordeki mirekkebin akmasini saglar. Numaratérin tzerindeki mirekkep tamamen aki-
tilmalidir.

e Yumusak uglu bir firga ile numaratoriin tizerindeki mirekkep kalintisi giderilir.

e Solventli bezle numarator tamamen temizlenerek kutusuna kaldirilhr.

6.2.7. Numaratoriin Baskidaki Kontroli

Numarator baskisinda numara kontroli ¢ok dnemlidir. Clink( baskida bir numaranin hatali olmasi tiim isin
hatali olmasina sebep olur. Numarator baskisinda ¢ikis asansériinde baskisi biten kagitlarin numara kontrolt
yapilmahdir. Bu ¢ok dikkat isteyen, zor bir istir. Numaratér baskilarinda bunun icin genellikle rakamlarin son
iki haneleri kontrol edilerek baskida sorun ¢ikmamasi saglanabilir. Hatali numarator baskisinda makine durdu-
rularak numarator dizeltilmelidir. Diizeltme manuel olarak yani el ile yapilir. Bu sirada kesinlikle sert bir cisim
kullanilmamali, numaratorin kendi kalemi kullaniimahdir.
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Gorev
» 0.3,

UYGULAMA

Asagidaki islem basamaklarina uyarak yatay ve dikey numaratoér
baskisi yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki ol¢litlere gore

degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Numarator Baskisi

Uygulamaya iliskin Hazirlik

Kagit A4 boyutunda kesilmelidir.

Teknik Ozellikler
e 160 g/m? gramajinda, A4 boyutlarinda birinci hamur kagitlar

e 50x70 cm olglisiinde tek Uniteli ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi

e Kagit giyotinde diizgiin kesilmeli, carpiklik olmamalidir.
e Kalip, kalip kazaninda takili olmamalidir.

. e Makine lzerindeki 6nceki ¢alismadan kalan mirekkep te-
e Numarator ve aparatlari mizlenmis olmalidir

o [ e e Numarator baskisinda numaralar sirekli olarak kontrol edil-

e Solvent melidir.
o Kagit
 Spatula Islem Basamaklari

e Pamuklu bez
i 1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
e Defter, kalem, silgi
2. s énliguni giyiniz.
iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
? 3. Uygulamaya iliskin hazirhk ¢alismasini yaparak kullanilacak

e Uygulamayi 6gretmeninizin

arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

gbzetiminde yapiniz. 4. Numaratorleri kutusundan gikariniz.
e Makine ile ilgili gtivenlik 6n- 5. Numara kontrollerini yaparken ezik numarator var ise de-
lemlerini aliniz ve asagidaki gistiriniz (Gorsel 6.59).
glivenlik levhalarina uyunuz. 6. Numaratdri sag el avug icine alarak bas ve isaret parmak-
larinizla iyice sikiniz. (Gorsel 6.59).
7.  Numaratoru silindire sabitleme vidasini kenarinda bulunan
bdlgeden alyan anahtar ile gevsetiniz (Gorsel 6.59).
8. Gevsedikten sonra dagilmaya baslayan numaratér icinden

degistiriimesi gereken aparati aliniz ve digerlerini yerlerine
koyunuz (Gorsel 6.59).
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9. Degistirme islemi bittiginde kenarinda bulunan civatayi alyan ile sabitleyiniz (Gorsel 6.59).

Gorsel 6.59: Numaratérde numara aparatini degistirme

10. Baskiislemine baslamadan 6nce numaratorin numaralarini sifirlayiniz (Gérsel 6.60).
11. Numaratori sag avucunuzun icine aliniz, bas ve isaret parmaklariniz ile sikica kavrayiniz (Gorsel 6.60).

12. Sifirlamaislemiicin numarator kalemini kullaniniz. Bu kalemle hafifge bastirarak rakamlari ileri-geri aliniz
ve “0” rakamina getiriniz (Gorsel 6.60).

Numarator Numarator Numarator Sifirlanmig
kalemi tutus sekli sifirlama islemi numaratoér

Gorsel 6.60: Numarator sifirlama islemi

13. Numarator baski silindirine numaratori takiniz. Numaratori cevirerek arka kisminda bulunan kertigi
tespit ediniz. Numarator baski silindiri Gizerinde bulunan aparata numaratoriin arka tarafinda bulunan

kertigi takiniz (Gorsel 6.61).

]

Silindirde
Numaratorin numaratoér
silindire takilacak
takilacak yer
arka kismi

Gorsel 6.61: Numaratoériin silindire takilan yeri
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14. Takilan numaratord silindirde hareket etmemesi igin sabitleyiniz (Gorsel 6.62).
15. Sabitleme islemi icin alyan anahtar kullaniniz ve anahtari saat yoniinde geviriniz (Gorsel 6.62).

16. Buislemi dikey numaratér igin de yapiniz (Gorsel 6.62).

Gorsel 6.62: Numaratorin silindire takilmasi

17. Numaratér baskisi igin miirekkep haznesine miirekkep veriniz. ince bir celik serit ile miirekkep Gniteleri
Uzerinde bulunan merdanelere mirekkebi stirerek yediriniz (Gorsel 6.63).

Gorsel 6.63: Mirekkep tnitesi ve bu Uniteye mirekkep verilmesi

18. Kagitlarin etek, makas ve poza yonlerini belirleyiniz (Gorsel 6.64).

19. Kagitlari teknigine uygun havalandiriniz. Bunun igin avug iginize rahat hareket ettirebileceginiz miktarda
kagit aliniz. Kagitlari capraz koselerden isaret ve orta parmaklarinizla tutunuz. Tutma seklini belirledikten
sonra kagitlariigeri dogru kirmadan hafifce blkiintz. Ayniislemi kagitlarin diger ucuna da yapiniz (Gorsel
6.64).

20. Kagitlari giris asansori tablasina ortali bir sekilde, dagiimamasi ve kirllmamasina 6zen gostererek yukle-
yip tabla tzerinde de hafifce havalandiriniz. Bunun igin iki yoninden tutarak kagitlarin icine hava girme-
sini saglayiniz (Gorsel 6.64).

21. Tablaya yiiklenen kagitlarin tGzerinden el ile gecerek ylizeyinin diizglin olmasini saglayiniz (Gorsel 6.64).

Gorsel 6.64: Kagit havalandirma
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22. Girig asansori ayarlarini yapiniz (Gorsel 6.65).
23. On, yan ve arka destek demirlerini kdgit boyutuna gére ayarlayiniz (Gérsel 6.65).

24. Tabla yiksekligini kagida gore ayarlayiniz (Gorsel 6.65).

Gorsel 6.65: Giris asansori

25. Kagit akis ayarini yapiniz.

26. Emici ve Ufleyicileri ayarlayiniz.

27. Eger emici sayisi fazla ise kagit 6lctstine denk gelen yerlerdeki emicileri aginiz (Gorsel 6.66).
28. Kagidin gramajina gére emicilerin agi ve mesafesini ayarlayiniz (Goérsel 6.66).

29. Ufleyicileri ayarlayiniz (Gérsel 6.66).

30. ise gdre poza ve siper ayarini yapiniz (Gorsel 6.66).

31. Kagidi makineden gegiriniz (Gorsel 6.66).

Gorsel 6.66: Kagidin makineden gegisi ve makine ayarlari

32. Cikis asansorinde baskisi biten kagidin numaratér yerini kontrol ediniz (Gorsel 6.67).

33. Numarator yeri hatali veya carpik olan baskilar icin numaratorii sag veya sola alarak gerekli yer igin baski
ayari yapiniz (Gorsel 6.67).

Gorsel 6.67: Kagidin makineden gegisi ve numarator ayarlari
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34. Numarator baskisini kontrol ederek gerekli forsa ayarini yapiniz.
35. Makinede bulunan forsa kolunu saat yoniinde cevirerek forsayi yikseltiniz veya azaltiniz.

36. Numarator baskisini gergeklestiriniz (Gorsel 6.68).

Dikey numarator Yatay numarator

Gorsel 6.68: Dikey ve yatay numara baskisi

37. Baski igslemi bitiminde numaratori baski silindirinden gikariniz. Baski silindirine takili olan numaratori
alyan ile saat yonuniin tersine gevirerek gevsetiniz ve yerinden gikariniz.

38. Numaratori temizleyiniz (Gorsel 6.69).

39. Bos bir kap alarak numaratérlerin ilk temizligini bu kapta yapiniz (Goérsel 6.69).

40. Numaratoriin lizerine yavas yavas solvent dokiiniiz ve numaratéru siirekli ceviriniz (Gorsel 6.69).

41. Numaratoérin Gzerindeki murekkebi tamamen akitiniz (Gorsel 6.69).

42. Yumusak uglu bir firca ile numaratoriin Gzerindeki mirekkep kalintisini firgalayarak atiniz (Gérsel 6.69).

43. Yumusak bir bez ile numaratorleri siliniz (Gorsel 6.69).

Gorsel 6.69: Numaratorin temizlenmesi

44. Numaratori kutusuna yerlestiriniz.

45. Kullanilan arag gereci yerlerine kaldiriniz.

46. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

47. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

48. Atolyede calisirken yiksek sesle konusmayiniz.
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49. Teneffislerde atolye elektriklerini kapatiniz.

50. Enerji tasarrufunun dogayi korudugunu hatirlayiniz.

51. Enerji tasarrufu ile Glke ekonomisine katki saglayacaginizi unutmayiniz.
52. Kalabalik ortamlarda yiiksek sesle konusmayiniz.

53. Arkadaslariniza verdiginiz sozleri tutunuz.

54. Givenilir olmak istiyorsaniz sorumlulugunuzu yerine getiriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iliskin hazirlik cahsmalarini tamamladi.

2. s glivenligi tedbirlerini aldI.

3. Numaratordeki ezik numaralari degistirdi.

4. Numaratordeki numaralari sifirladi.

5. Numaratorleri silindire tam ve dogru bir sekilde takt.

6. Miurekkep haznesine mirekkep verdi.

7. Kagidi havalandirip giris asansériine yiikledi.

8. Girig asansorl ayarini yapt.

9. Emici ve Ufleyici ayarlarini yapt.

10. Bos kagidi gegirerek ilk numarator baskisini yapti.

11. Numaratoriin dogru yere basiimasini sagladi.

12. Numarator forsa ayarini yapt.

13. Strekli numarator baskisi yapti.

14. Numaratori gikarip temizligini yapt.

15. Numaratori dogru bir sekilde sakladi.

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgitler icin ilgili konular tekrar ediniz.
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Numarator Baskisi Yapma 6. OGRENME BiRiMi
Gorev
Asagidaki islem basamaklarina uyarak Gorsel 6.70°deki faturanin
)) o o lizerine numarator baskisi yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesin-

UYGULAMA deki dlgutlere gore degerlendirilecektir.

UYGULAMA ADI
Numarator Baskisi

Uygulamaya iliskin Hazirlik

............................. e Fatura 6nceden basili olmalidir.

............................. Teknik Ozellikler

e 130 g/m? gramajinda, A4 boyutlarinda birinci hamur kagitlar

e 50x70 cm ol¢lisiinde tek Gniteli ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

KULLANILAN ARAC e Kagit giyotinde diizglin kesilmeli, carpiklik olmamalidir.
GEREC VE MAKINELER e Kalip, kalip kazaninda takili olmamalidir.
e Ofset baski makinesi e Makine iizerinde dnceki calismadan kalan miirekkep temizlen-
melidir.

e Numarator ve aparatlari

« Magenta miirekkebi e Numaratror baskisinda siirekli olarak numaralar kontrol edil-

melidir.
e Solvent
e Numarator baski rengi belirgin olmali, rakamlar kontrast renk
e Kagit ile basiimalidir.
e Spatula

e Pamuklu bez

e Defter, kalem, silgi
iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.

Gorsel 6.70: Uygulama gorseli
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islem Basamaklari

1. s saglgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énligind giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak kullanilacak arag gere¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.
4. Ezik numara olup olmadigini kontrol ediniz. Eger ezik numara var ise aparatini degistiriniz.
5

Ezik numarayi degistirdikten sonra numaratori sifirlayiniz. Numaratori sag avucunuzun igine alarak bas
ve isaret parmaklariniz ile sikica kavrayiniz. Sifirlama islemi igcin numaratér kalemi ile hafifce bastirip,
rakamlarti ileri geri alarak “0” rakamina getiriniz.

6. Numarator baski silindirine numaratoéri takiniz (Gorsel 6.71).
7. Numaratori gevirerek arka kisminda bulunan kertigi tespit ediniz (Gorsel 6.71).

8. Numarator baski silindiri Gzerinde bulunan aparata numaratériin arka tarafinda bulunan kertigi takiniz
(Gorsel 6.71).

9. Takilan numaratori silindirde hareket etmemesi icin sabitleyiniz (Gorsel 6.71).

10. Sabitleme islemini alyan anahtari saat yoniine dogru cevirerek yapiniz (Gorsel 6.71).

Gorsel 6.71: Numarator silindiri ve numaratorin silindire takilmasi
11. Numaratdr baskisi icin miirekkep haznesine miirekkep veriniz. ince bir gelik serit ile miirekkep Unitele-
rindeki merdaneler Gzerine mirekkebi stirerek yediriniz.

12. Basiimis olarak verilen faturayi etek, makas ve poza yonlerini belirleyerek giris asansori tablasina ortalh
bir sekilde yikleyiniz.

13. Giris asanséri ayarlarini yapiniz. On, yan ve arka destek demirlerini kgt boyutuna gére ayarlayiniz.
14. Tabla yiksekligini kagida gore ayarlayiniz.

15. Emici ve Ufleyicileri ayarlayiniz.

16. Ise gbre poza ve siper ayarini yapiniz.

17. Kagidi makineden geciriniz.

18. Cikis asansoriinde baskisi biten kagidin numarator yerini kontrol ediniz (Gorsel 6.72).
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19. Numarator yeri hatali ve garpik olan baskilar igin numaratori sag veya sola alarak gerekli yer igin baski
ayarini yapiniz (Gorsel 6.72).

Gorsel 6.72: Numaratorin garpik basiimasi

20. Numaratér baskisini kontrol ederek gerekli forsa ayarini yapiniz (Gorsel 6.73).

21. Makinede bulunan forsa kolunu saat yoniinde c¢evirerek forsayi arttiriniz veya ayni kolu tersi yénde cevi-
rerek forsayi azaltiniz (Gorsel 6.73).

22. Numaratori makine tzerinde sifirlayiniz ve kagit akisini yaparak tekrar numaratér baskisi aliniz.

Gorsel 6.73: Numaratoriin garpik basilmasi

23. Numaratorin garpikligini kontrol ederek baskiya devam ediniz (Gérsel 6.74).

Gorsel 6.74: Numaratoriin yerinde basilmasi

24. Numarator carpikhigindan sonra ezik numaralari kontrol ediniz.
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25.

26.
27.

28.

Numarator baskisinda ezik numara gikiyorsa silindirine takili olan numaratériin ezik alanina kagit besle-
mesi yapiniz (Gorsel 6.75).

Baski silindirine bagl olan numaratori alyan yardimi ile vidasindan gevsetiniz (Gorsel 6.75).

Numaratori yerinden ¢ikarmadan altina gramaji ¢ok diistik pelir kagidi, gerekirse ikiye katlayarak, yer-
lestirip numaratori belirli bir miktar yiikseltiniz (Gorsel 6.75).

Tekrar makineden kagit gecirerek numaranin basilmasini saglayiniz.

29.
30.
31
32.
33.
34,

35.
36.
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Gorsel 6.75: Numaratoriin altina kagit yerlestirilmesi

Cikis asansorinde basili numara kontrolini yapiniz.

Eger numarada tekrar silinmeler var ise ayni islemi tekrar ederek besleme kagidinin kalinhgini artiriniz.
Tekrar makineden kagit gegirerek numaranin basilmasini saglayiniz ve basili numara kontroliini yapiniz.
Numaratori makine tzerinde sifirlayiniz ve kagit akisini yaparak tekrar numarator baskisi yapiniz.
Baskisi yapilan numaranin fatura tzerine gelecegi alani kontrol ediniz.

Bu kontrol esnasinda numaratoériin yerini tespit ediniz ve bu tespite gore hatali konumlandirma varsa
numaratoriin silindirdeki yerini sag veya sola ¢ekiniz (Goérsel 6.76).

Tekrar makineden kagit gecirerek numaranin basilmasini saglayiniz (Gorsel 6.76).

Cikis asansoriinde basili numara kontrolini yapip numaratoéri sifirlayiniz ve baski islemine geginiz
(Gorsel 6.76).

Gorsel 6.76: Numaratorin garpik basilimasi
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37. Cikis asansoriinde baskisi biten kagitlarin numara kontroliinG ya-
parak hata yoksa numarator baskisina devam ediniz (Gorsel 6.77).

38. Numaralarin birbirini takip etmesi durumunda baskiyi durdurunuz
ve numaray! olmasi gereken rakama getirerek baskiya devam edi-
niz. Baski islemi bitiminde baski silindirine takili olan numaratoéri
alyan ile saat yoninin tersine cevirerek gevsetiniz ve yerinden ¢i-
kariniz.

39. Bos bir kap alarak numaratérlerin ilk temizligini bu kapta yapiniz.

40. Numaratoriin Uzerine yavas yavas solvent dokiintiz ve strekli ola-
rak numaratori ceviriniz.

Gorsel 6.77
41. Numaratérin Gzerindeki murekkebi tamamen akitiniz. Numaratériin carpik basiimasi

42. Yumusak uglu bir firga ile numaratorin tzerindeki mirekkep kalintisini firgalayarak yumusak bezle siliniz.
43. Numaratori kutusuna yerlestiriniz.
44. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

45. Cahsma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.
2. s giivenligi tedbirlerini ald.

3. Numaratordeki ezik numaralari degistirdi.

4. Numaratérdeki numaralari sifirladi.

5. Numaratori silindire tam ve dogru bir sekilde takt.
6. Mirekkep haznesine mirekkep verdi.

7. Kagidi havalandirip giris asansériine yiikledi.

8. Girig asansorl ayarini yapt.

9. Emici ve ufleyici ayarlarini yapt.

10. Bos kagidi gegirerek ilk numaratér baskini yapt.
11. Numaratoriin dogru yere basilmasini sagladi.

12. Numarator forsa ayarini yapt.

13. Numaratori temizleyerek dogru bir sekilde saklad.
14. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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6.3. OFSET BASKI SISTEMINDE KESiM, PiLiYAJ VE PERFORAJ YAPMAK

Kesim, piliyaj ve perforaj kaliplari ambalaj sektériinde ¢ok kullanilmakta olup bunlara metal kesim kalipla-
ri denmektedir. Ofset baski sisteminde genellikle fatura, irsaliye ve 6zel davetiye islerinde kullaniimaktadir
(Gorsel 6.78).

Ambalajda kullanilan metal kesim seritleri Ofset baskida kullanilan seritler

Kesim seridi Perforaj seridi Piliyaj seridi Piliyaj seridi Perforaj seridi

Gorsel 6.78: Kesim seritleri

6.3.1. Ofset Baski Sisteminde Kesim isleminin Amaci

Kagit retim asamasinda en son islem, kagidin bobin haline getirilmesidir. Ofset baski sisteminde genellikle
tabaka ofset baski makineleri kullanilir. Bobin halindeki kagitlar ofset baski sisteminde tabaka haline getirilir.
Matbaacilik sektériinde bobin seklindeki kagitlarin tabaka kagida donustirilebilmesi icin kesim islemi ya-
pilmahdir. Bazi ofset baski makinelerinde kesim islemi, baski makinesi izerine aparat takilarak kagit baskiya
girmeden yapilir. Bu islem icin kesim kaliplari kullanilir. Bunun disinda 6zellikle ambalaj baskisi yapilan islerde
kagidi tabakadan ayirip ambalajin kendi yapisina donlstiiren kesim bigcaklari da mevcuttur. Ancak islevsellik ve
maliyet agisindan daha uygun oldugundan kesim iglemi igin metal kesim kaliplarinin kullanimi daha yaygindir
(Gorsel 6.79).

Gorsel 6.79: Bir ambalajin kesim islemi

6.3.2. Ofset Baskida Kullanilan Kesim Bigaklari

Ofset baski sisteminde kullanilan kesim kaliplari; yatay kesim bigaklari, dikey kesim bigaklari, 6zel hazirlanmis
kesim bigaklari ve baski kazanina yapistirilan hazir kesim bicaklari olarak siniflandiriimaktadir. Bu bicaklar ta-
baka halinde basilan islerin kesiminde kullanilmaktadir. Yatay ve dikey kesim bigaklari ofset baski makinesinde
Ozel bir aparata baglanarak kullanilir. Bu aparat numarator, piliyaj ve perforaj islemi de yapmaktadir.
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Ozel hazirlanmis kesim bigaklari, diiz kesim isleminin diginda kutu ambalaj kesimi icin de kullanilabilir. Ancak
bu bigaklar kesim kalibinin hazirlanmasindaki zorluk ve maliyet ylksekliginden dolayi Gilkemizde ¢ok sik kulla-
nilmamaktadir.

Baski kazanina yapistirilan hazir kesim bigaklari glinimuizde en yaygin kullanilan bicaklardir. 4-5 mm boyutun-
da sac seklinde olan bu bigaklarin Gzerinde ¢ift tarafli bant mevcuttur. Bu bant baski kazanina yapistirilarak
kesim islemi yapilir (Gérsel 6.80).

Gorsel 6.80: Kesim seridi

6.3.3. Kesim Bigaklarinin Ayarlarn ve Fonksiyonlari

Ofset baskida kesim bicaklarinin kullaniminda ilk islem, bicagin kazana montajinin yapilmasidir. Hatali mon-
tajlarin kesimi de hatali olur. Kesim bigagin altinda bulunan cift tarafli bant cikarilarak bigak, baski kazanina
dikkatlice yapistirilir. Kesim islemine gegilmeden dnce kauguk kazaninda bulunan kauguk degistirilerek yerine
eski kaucuk takilmahdir.

Kesim bicaklari igin forsa ayari yapilmalidir. iki sekilde yapilan bu ayarin ilki kazanlar arasindadir. Kalip kazani
ile kauguk kazani arasinda, kauguk kazani ile baski kazani arasinda forsa bulunmaktadir. ikinci forsa ayari kesim
isleminin tam olarak gerceklesebilmesi icin kesim bigaginin takildigi kissmda yapilir. Burada kesim isleminin
sertligine gore ayar vidasi sikilir veya gevsetilir.

6.3.4. Ofset Baskida Piliyaj ve Perforaj

Basilan islerin kirim yapilan yerlerine piliyaj, hem kirim hem kesim yapilabilen yerlerine de perforaj denir.
Ofset baski sisteminde piliyaj, genellikle basilan islerin ortadan katlanmasinda kullanilir (Gérsel 6.81). Ozellikle
el ile katlama yapilamayan gramaji yliksek kagit grubunda yani karton tlri malzemelerde (dosya vb.) kullanil-
maktadir. Baski islemi biten, hem kirim hem kesim gereken islerde (6zel olarak hazirlanmis davetiye, fatura,
matbuu evraklar vb.) perforaj yapilr.

l J

Piliyaj Piliyaj Perforaj

Gorsel 6.81: Kagit Gzerinde piliyaj ve perforaj izleri
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6.3.5. Ofset Baski Sisteminde Kullanilan Piliyaj ve Perforaj Bigaklari

Ofset baski sisteminde kullanilan piliyaj ve perforaj bicaklari, yatay ve dikey bigaklar ile baski kazanina yerles-
tirilen bigaklar olarak siniflandirilir (Gérsel 6.82).

Gorsel 6.82: Yatay perforaj bigagi ve aparati

Piliyaj ve perforajda kullanilan yatay ve dikey bicaklar, ofset baski makinesinde kazana bir aparat araciligi ile
baglanir. Piliyaj ve perforaj islemi yapilirken bigaklar saga veya sola kaydirilarak kagittaki yerleri belirlenir. Ayni
zamanda aparat lzerindeki bigaklarin lamalari sikilarak veya gevsetilerek forsa ayari yapilir.

Baski kazanina yapistirilan piliyaj ve perforaj bigaklari yassi tabanlidir. Kazana yapistirilabilmesi igin bigaklarin al-
tinda ¢ift tarafli bant bulunur. Bigaklar gerektiginde yatay ve dikey olarak kesim islemi yapar (Gorsel 6.83).

Piliyaj kesim seritleri

Perforaj kesim seritleri

Gorsel 6.83: Baski kazanina yerlestirilen piliyaj ve perforaj bigaklari

6.3.6. Piliyaj ve Perforaj Bigcaklarinin Ayarlari ve Fonksiyonlari

Piliyaj ve perforaj islemine gecilmeden 6nce kauguk kazaninda bulunan kauguk degistirilerek yerine eski ka-
ucuk takilmalidir. Daha sonra piliyaj ve perforaj seritlerinin kazana montaji yapilir. Piliyaj ve perforaj seritleri
altlarinda bulunan ¢ift tarafli bant gikarilarak baski kazanina dikkatlice yapistirilir. Piliyaj ve perforaj seritlerinin
silindirdeki yerinin belirlenmesi icin birka¢ yontem uygulanir.
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Piliyaj ve perforajin baski kazanindaki yerinin belirlenerek isin
baskisinin yapilmasindaki islem basamaklari sunlardir:

Kauguk gikarilir ve yerine eski kauguk takihr. Clinku piliyaj
veya perforaj isleminde kaugukta izler olusur ve kauguk
zarar gorilr (Gorsel 6.84).

Kalip tzerinde piliyaj veya perforaj yeri bir ¢izgi seklinde
gosterilir.

Oncelikle baski islemi gerceklestirilir.

Baski isleminde baski kazaninda piliyaj veya perforajin
gorlintlis olusturulur. Bu gorintide cizgi seklindeki izin
oldugu yere piliyaj veya perforaj seridi takilr.

Kalip cikarilip ¢izgi olan yer korrektor ile dikkatlice silinir
ve kalip tekrar takilir.

Piliyaj veya perforaj islemi yapihr. Gorsel 6.84: Kauguk tizerinde piliyaj ve

perforaj isleminin izleri

Piliyaj ve perforajin baski kazanindaki yerinin belirlenmesi i¢in asagidaki islem basamaklari uygulanir:

Kaucuk cikarilir ve yerine eski kauguk takilir.

Baski yapilacak tiim kagit tabakasi, Gzerinde piliyaj ve perforaj yapilan yere kadar kesilir.
Kesilen kagit makineden gegirilerek baski kazanina getirilir ve bekletilir.

Kagit baski kazaninda sabitlenir, sabitlenen noktaya piliyaj ve perforaj kesim seritleri yapistirilir.

Eger baski kazanina miidahale etmek zor ise piliyaj veya perforaj seridinin kagidin lzerinde gelecegi yer
maket bigagi ile oyulur.

Piliyaj veya perforaj seridi kagitta oyulan yere yapistirilir.
Seritlerin yapistirildigi kagit makinenin giris asansorine yiklenerek makineden gegirilir.

Kagit baski kazaninda iz olusturur. Olusan bu ize piliyaj veya perforaj bigagi yapistirilir (Gorsel 6.85).

Gorsel 6.85: Piliyaj seridinin kazana yapistirilmasi
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» 6.9,

UYGULAMA

—

UYGULAMA ADI
Piliyaj Yapma

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER

Ofset baski makinesi

Baski kazanina yerlestirilen
piliyaj seridi

Kagit, defter, kalem, silgi
Seffaf bant

Kauguk takma anahtarlari

Eski kauguk
Piliyaj yapilacak kagitlar

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz.
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Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak baski kazanina yerlestirilen
piliyaj bigaklariile piliyaj yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesinde-
ki olgltlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e A3 boyutlarinda krome karton giyotinde kesilmelidir.

e Kagidin yatayda orta noktasinda piliyaj islemi yapilmalidir.

Teknik Ozellikler

e 350 g/m? gramajinda, A3 boyutlarinda krome karton

e 50x70 cm 6lglstinde iki Uniteli aparath ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Mirekkep ve su merdanesi iptal edilmelidir.
e Kalip, kalip kazaninda takili olmamalidir.

¢ Makine lizerinde 6nceki ¢alismadan kalan mirekkep temiz-
lenmis olmalidir.

e Piliyaj islemi icin kaucuk kazaninda eski kauguk takili olma-
hdr.

e Piliyaj seridi duiz bir sekilde yapistiriimali, egiklik olmamalidir.

islem Basamaklan

1. s sagligi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énligini giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yaparak kullanilacak
arag gerec¢ ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Kauguk kazanindan kaugugu cikariniz.

5. Kauguk kazanini etek yoniine getiriniz (Gorsel 6.86).

6. Kauguk takma aparati ile etek kisminda bulunan lamalari
gevsetiniz (Gorsel 6.86).

7. Kaugugu etek tarafindan beslemesi ile birlikte tutunuz ve
kendinize dogru ¢ekiniz (Gorsel 6.86).

8. Sol eliniz ile kaugugu cekerken sag elinizle makas tarafindan
kaucuk lamasini gevsetiniz (Gorsel 6.86).
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Gorsel 6.86: Kauguk sokme

9. Kaugugu cikarip, rulo haline getirerek temiz bire yere kaldiriniz.

10. Eski kaugugu takiniz.

11. Beslemesi ile kaugugu birlikte tutunuz ve lamalara yerlestiriniz (Gorsel 6.87).
12. Kauguk lamalarini, kauguk kazanina makas tarafindan takiniz (Gorsel 6.87).
13. Kauguk takma aparatlari ile vidalari sikiniz (Gorsel 6.87).

14. Kauguk ve beslemesini birlikte tutarak etek tarafina takiniz (Gorsel 6.86).

15. Kauguk takma aparatlari ile makas tarafindan vidalari sikiniz (Gorsel 6.86).

Gorsel 6.87: Kauguk takma

16. Baski yapilacak tiim kagit tabakasini piliyaj yapilan yere kadar kesiniz (Gorsel 6.88).

17. Kesilen kagidi makineden gecirerek, baski kazanina getirip bekletiniz (Gorsel 6.88).

18. Kagit baski kazaninda sabitlendiginde belirlenen noktaya piliyaj seritlerini yerlestiriniz (Gorsel 6.88).
19. Piliyaj seridinin arka tarafinda bulunan bandi kaldiriniz (Gérsel 6.88).

20. Seridi baski kazanina yapistiriniz (Gérsel 6.88).

21. Seridin zamanla yerinden kaymamasi igin izerine seffaf bant yapistiriniz (Gérsel 6.88).

Gorsel 6.88: Piliyaj seridini yapistirma
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22. Baski kazanindaki piliyaj seridi Gzerine elinizle basiniz ve
seridi kontrol ediniz (Gorsel 6.89).

23. Giris asansoérinde altlik olusturunuz ve piliyaj yapilacak
kagitlari giris asansériine yerlestiriniz.

24. Giris asansori, emici, Ufleyici ve gikis asansori ayarlarini
yapiniz.

25. Makineden kagit gecirerek piliyaj islemini yapiniz.

26. Cikis asansoriinde kagida bakiniz. Piliyajin dogru yerde
olup olmadigini ve kauguk Gzerindeki piliyaj izlerini kont-
rol ediniz.

Gorsel 6.89: Baski kazanindaki piliyaj seritleri
27. Cikis asansoriinde piliyajin yerini ve forsasinin uygunlugu-

nu kontrol ediniz.

28. Kagit gramajina gore forsayi ayarlayiniz.Kesimin sertligine
gore forsa ayar vidasini sikiniz veya aginiz.

29. Seri halde gerektigi kadar piliyaj islemi yapiniz (Gorsel
6.90).

30. Piliyaj islemi bitiminde eski kaugugu cikarip yeni kaugugu
takiniz.

31. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

32. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.
Gorsel 6.90: Piliyaj islemi

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLGUTLERI Evet Hayir

Uygulamaya iliskin hazirlik galismalarini tamamladi.

is glivenligi tedbirlerini aldI.

Kaugugu tam ve dogru bir sekilde ¢ikardi.

Eski kaugugu tam ve dogru bir sekilde takt.

Baski kazaninda piliyaj izi olusturdu.

Baski kazanina piliyaj seridini tam ve dogru sekilde yerlestirdi.

Piliyaj yapilacak kagitlari asansore yiikledi.

Giris, ¢cikis asansorl ayarini yapti.

Ol |IN o (U] )W NE

Forsayl tam ve dogru sekilde ayarladi.

10. Basil is Gzerinde piliyaj isleminin tam ve dogru yerde yapilmasini sagladi.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak Goérsel 6.91’in lizerine per-
)) oo foraj yapiniz. Yapilan ¢alisma kontrol listesindeki dlciitlere gore de-
UYGULAMA

—

UYGULAMA ADI

Basili is Uzerine
Perforaj Yapma e 350 g/m? gramajinda, A5 cm boyutlarinda basili davetiye

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, hazir olmalidir.

gerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

Teknik Ozellikler

e 350 g/m? gramajinda, A5 cm boyutlarinda kuse kagitlara
basili davetiye

e 50x70 cm tek liniteli konvansiyonel ofset baski makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER e Makine lzerindeki 6nceki calismadan kalan mirekkep temiz-

lenmis olmaldir.

e Ofset baski makinesi
e Perforaj aparat alt kazanda makas kismina gelmemelidir.
e Yatay perforaj bigagi ve
o Perforaj aparati ok siki veya cok gevsek sekilde takilmamalidir.

aparatlari
o Kagit
Program
* Solvent Acilis konusmasi
Nokta Fotograf Yonetim Kurulu Baskaninin konusmasi
e Pamuklu bez Bursa konulu fotograf sergisi agilisi NOKTA
ikram Fologral
© Spatula Kapanis
Sirketimizin Bursa subesinin acilisina
® Defter, kalem, Sllgl katiminizdan dolayi onur duyariz.
Tarih: 01.08.2022
. . . " e Saat: 20.00-21.00 ) . Yénetim Kurulu Baskani
|$ SAGLIGI VE GUVENLIGI Yer: Nokta Fotograf Ltd. Sti. Bursa Subesi Giizel ULKEM
Temiz Mah. Giizel Sok.No.:2 /1
Osmangazi / BURSA
e Uygulamayi 68retmeninizin
gbzetiminde yapiniz.
e Makine ile ilgili glivenlik 6n- T T T Dwemeitihign T T T T T T T =
lemlerini aliniz ve asagidaki
glvenlik levhalarina uyunuz. Gorsel 6.91: Uygulama gorseli

islem Basamaklar

1. s saglig ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nligind giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik galismasini yaparak kullanilacak

arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.
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4. Perforaji silindire takiniz.

5. Silindir perforaj aparati icin makas kismina gelmeyen bir alan belirleyiniz (Gorsel 6.92).

6. Perforaj aparatini silindirin ilgili somununa alyan anahtar ile saat yoniine dogru sikiniz (Gorsel 6.92).

7. Sikma islemini perforaj aparati kazana zarar verecek kadar siki, perforaj islemini yapamayacak kadar
gevsek yapmayiniz (Gorsel 6.92).

8. Makinedeki silindire takilmasindan sonra sag veya sola alarak perforajin ortalama vyerini belirleyiniz
(Gorsel 6.92).

Gorsel 6.92: Perforaj seridinin takilmasi

9. Etek, makas ve poza yonlerini belirleyerek kagidi havalandiriniz.

10. Tezgah Ustline aldiginiz kagitlari, poza ve makas yonlerini Ust iste getirerek kdselerden isaret ve orta par-
maklarinizla ¢cok sikmadan tutunuz. Bu esnada hafifce masa Ustline birakarak kdgidin makas kismindan
toplanmasini saglayiniz.

11. Kagitlar havalandirdiktan sonra tabla Gzerine ortali bir sekilde yerlestiriniz.

12. Yuklenilen kagidin dagilmamasina 6zen gosteriniz ve ylklendigi an avug icinizi kagidin Ustlinden gegire-
rek havasini aliniz.

13. Kagidin makas yoninin giris asansoriinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz.

14. Giris asansor tablasinda kagit destek gubugunu ayarlayiniz. Yan destek demirlerini yani yan kagit toplayi-
cilan, yiklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 6.93).

15. Kagidin gramajina gore asansori kaldiriniz. Kagidin makineye birden fazla girmesini engellemek igin ka-
g1t giris asansoruniin siperine kagit istiflenirken 0,5 cm kadar bosluk birakiniz (Gorsel 6.93).

16. Giris asansorinde kagit ayirici tirnaklarin kdgida 0,5 cm basmasini saglayiniz (Gérsel 6.93).

17. Forsa ayar kolunu cevirerek kagidin forsa ayarini yapiniz.

18. Makinenin gikis asansori tablasini, kagitlarin tablaya disecegi yiikseklige getiriniz (Gorsel 6.93).

19. Kagit ¢ikis asansoérinin boyutuna gore dayama cubuklarini ayarlayiniz (Gorsel 6.93).

20. Gikis asansorunin sag ve sol toplayicilarini kdgidin boyutuna gore ayarlayiniz (Gérsel 6.93).

21. Makineden 6ncelikle bos bir kdgit sonra basili isi gegiriniz (Gorsel 6.93).

22. Cikis asansorine giderek gecirdiginiz kagidi aliniz ve perforajin forsasini kontrol ediniz.

23. Basiliis tGzerindeki forsanin ¢ok glgli veya cok zayif olup olmadigini kontrol ediniz.
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24,
25.

26.
27.

28.
29.

30.
31
32.

33.
34,

Gorsel 6.93: Kagidin tim akis ayari

is izerindeki forsayi ve kagidin arkasini cevirerek perfore edilmis alani elinizle kontrol ediniz.

Perfore edilmis alanin lizerinde beliren kesik cizgiler bir mukavemet karsisinda yirtilmiyorsa isin forsasi
azdir. Bu durumda perforajin silindire takildigi alani saat yonine dogru hafifce sikiniz.

Makineden tekrar basiimis kagit gecirerek cikis asansoriinden perfore edilmis kagidi aliniz.

Perforaj yapilmis kagidin forsasini kontrol ediniz. Perforaj yapilan alan ¢ok cabuk yirtiliyorsa veya kagidin
arkasi cevrildiginde bu alan ¢ok yirtik ise forsa fazladir. Bu durumda perforajin silindire takildigi alani, saat
yoninin tam tersi yonde hafifce gevseterek aginiz.

Makineden kagit geciriniz ve perforaj yapilan alanin istenilen alan olup olmadigini kontrol ediniz.

Perforaj is disinda veya fazlaca is alaninin icinde ise yani belirlenen alanin disinda yer aliyorsa perforaj
aparatinin silindirde konumunu degistiriniz.

Perforajin basili is alanindan ne kadar mesafeye yaklastiriimasi veya uzaklastirilmasi gerektigini olgtiniz.
Olgtiigiiniiz uzunluga gore silindirdeki perforaj aparatini sag veya sola kaydiriniz.

Silindire takili olan perforaj aparatinin somununu alyan anahtar ile gevsetiniz, aparati belirlenen 6lglye
gore sag veya sola aliniz Gorsel 6.94).

Kagidi makineden gegiriniz ve perfore isleminin yapilmasini saglayiniz (Gorsel 6.94).

Kagidin perforajinin dogru yerde olup olmadigini kontrol ediniz. is Gizerinde belirlenen alana perforaj ya-
pilmamasi durumunda perforaj bicak aparatinin oldugu bolimi sag veya sola hareket ettirerek perforaj
alanini tam olarak oturtunuz (Gorsel 6.94).

Gorsel 6.94: Kagidin perforaj isleminin hatali yerde yapilmasi
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35. Makineyi stirekli baski moduna gegirerek perforaj islemini seri halde yapiniz.
36. Gerekli miktarda perforaj isleminden sonra makineyi durdurunuz.

37. Perforaj aparatini silindirden sokiiniiz.

38. Perforajin takili oldugu aparatin somununu alyan anahtar ile geviriniz.

39. Perforaj aparatini temiz pamuklu bir bez ile siliniz.

40. Perforaj aparatini kutusu igine koyunuz ve yerine kaldiriniz.

41. Kullanilan arag gereci yerlerine kaldiriniz.

42. Calisma alanini temiz kullanmaya 6zen gosteriniz.

43. Uygulama esnasinda gereksiz malzeme israfindan kagininiz.

44. Atolyede calisirken yiksek sesle konusmayiniz.

45. “Bir elin nesi var, iki elin sesi var.” atas6zinU hatirlayarak birlik icinde ¢alisiniz.

46. Kendinize yapilmasini istemediginiz davranislari baskasina da yapmayiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

1. Uygulamaya iliskin hazirlik cahsmalarini tamamladi.

2. s glivenligi tedbirlerini ald1.

3. Perforaji makineye dogru bir sekilde takt.

4. Kagidi havalandirarak giris asansorine ytkledi.

5. Girig asansori ayarlarini yapti.

6. Emici ve Ufleyici ayarlarini yapt.

7. Cikis asansorl ayarlarini yapt.

8. Makineden bos kagit gecirdi.

9. Forsayl tam ve dogru sekilde ayarlad.

10. Basili is Gizerinde perforaj isleminin tam ve dogru yerde yapilmasini sagladi.

11. Makineden perforaji ¢ikardi.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgitler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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6.4. OFSET BASKI SISTEMiINDE LAK BASKISI YAPMAK

Ofset baski sistemi ile basilan Griinlerin zamanla renk siddetleri diiser yani rengi solar. Bu nedenle basiimis
Granlerin uzun sdreli kullanimini saglamak, zamanla renk siddetinin azalmasini yani mirekkebin solmasini
engellemek ve daha hos gérlinmesini saglamak igin lak baskisi yapilir (Gorsel 6.95).

Gorsel 6.95: Lak baskisi

6.4.1. Lak Cesitleri ve Laklari Olusturan Maddeler

Ofset baski sisteminde kullanilan laklarin iceriginde recine, regineleri ¢6zen yag, kurutma maddesi ve yardimci
maddeler bulunmaktadir. Tek veya her iki tarafa basilan yani cift tarafli laklar vardir. Ofset baski sisteminde
kullanilanlar, dispersiyon laklar ve UV laklar olmak Gzere iki cesittir. Her iki lak ¢esidi de mat ve parlak olarak
siniflandirilir. Lak baskisinda kullanilan baski makinesinin 6zelligi de 6nemlidir. Kagit Gzerinde olusan lak taba-
kasi 3-4 gr/m? lik bir alan olusturur. Dispersiyon laklar, IR (infrared-kizilétesi) 1sin; UV laklar ise ultraviyole 1sin
ile makinede pozlandirilarak kurutulur (Goérsel 6.96).

Gorsel 6.96: Makine Uizerinde UV pozlama diizenegi
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6.4.2. Laklarin Avantajlari ve Dezavantaji

Ofset baski sisteminde kullanilan laklarin tek dezavantaji baski esnasinda makinenin normalden daha yavas
calismasidir. Eger makine hizli ¢ahsirsa kurutucu Unitesi olan ultraviyole veya kizilétesi isinlar hizli gegen ka-
gidin tim ylzeyine ulasamaz. Bu isinlar ulasmasi gerektigi alana tam anlamiyla gelmezse lak kagit yiizeyinde
kurumaz. Bu durum basili kagidin kuruma siiresinin uzamasina veya hi¢ kurumamasina neden olur. Eger arkali
onli baski Gzerine lak atilmissa kagit hi¢c kurumaz ve baskiyi arkaya verir.

Lak baskinin avantaji, basili Griiniin daha parlak veya mat bir gériinime sahip olmasini saglamak ve renginin
zamanla solmasini engellemektir. Ayni zamanda baski sonrasi kirim, kapak gecirme, basili tiriinin forma haline
getirilmesi gibi islemler igin de bir avantajdir.

Basili Griinlerin Gzerine selefon yapmak da trlinii dis etkilerden koruyan ve zamanla renk siddetinin azalmasini
engelleyen bir yontemdir. Fakat bu yontemde baski sonrasinda zamanla kagidin kirilmasi gibi sorunlar yasan-
maktadir. Bu sorunu en aza indirgemek veya sorunu yasamamak icin de laklama islemi yapilir. Ayrica lakin
maliyeti basili trlnleri dis etkilerden koruyan diger malzemelere (selefon vb.) gére daha dustktar.

Dispersiyon lak, ambalaj kagidinin tizerine uygulanmaktadir. Bu lak gesidinin diger baski tinitesinden farkhlik-
lart bulunmaktadir. Bu farkliliklardan biri baski makinesinde aniloks merdane bulunmasidir. Aniloks merdane
Uzerinde tram noktalari gibi noktalar (cukurcuklar) bulunur. Bu ¢ukurcuklar lak ile dolarak kauguk kazanina
lakr iletir. Bu esnada kauguk kazani ile baski kazani arasindan gecen kagida lak baskisi uygulanmis olur. Aniloks
merdane Uzerinde iki tane siyirici bicak bulunur. Bu siyirici bicak kagit Gzerinden fazla lakin siyrilmasini saglar
(Gorsel 6.97).

Gorsel 6.97: Makine lGzerinde aniloks merdane

Lak baskisi sonrasi kagit sicak soklama ile karsilasir. Makinenin sicak hava tflemesi ile kagit Gzerindeki lak ku-
rur. Normalde kendiliginden de kurur fakat kurumasi zaman alir. Sicak hava iflenmezse baski tinitesinin ¢ikis
asansoriinde kagitlar Ust Ustte geldiginde birbirine yapismalar gorilir ki bu baski hatasidir. Lak baskisi UV 1sik
ile de kurumaktadir.
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Makine igindeki UV lambalarin gérevi kagidin baskidaki neminin kurumasini, lak ve murekkep filminin kagit
Gzerinde daha parlak olmasini saglamaktadir. Kdgidin nemi ne kadar azalirsa lak baskisi o kadar kendini goste-
rir, daha parlak gorinar. Ayrica laklarin gidaya uygun ve su bazli olmasi ambalaj sektoriinde yaygin kullaniima-
sini saglamaktadir. Ozellikle dispersiyon laklar icin gecerli bir durumdur. Baski sonrasi islemlerde selefon tiirii
malzemeler basili Griintin katlanmasina veya ¢atlamasina neden olmaktadir. Fakat lak ile basilan Griinlerde bu
tarz sorunlar hi¢ yasanmamaktadir.

6.4.3. Lak Kullanim Teknigi ile ilgili Hususlar

Lak baskisinin en 6nemli 6zelligi makine hizinin diisiik olmasidir. Ozellikle 6nlii ve arkali baskilarda makine
hizina ¢ok dikkat edilmelidir.

Ofset baski sisteminde basili Griiniin ¢ikis asansériinde kurumasi icin pudra sistemi kullanilmaktadir. Bu sis-
temde pudra agisinin dogru, ifleme miktarinin az olmasi gerekir. Normal ofset baskilarda pudra ile zaman
zaman sorun yasanabilmektedir. Ozellikle dispersiyon laklarda miirekkep ve lak kurutucudan gegtiginden,
pudrali sistem kullaniimadigindan mirekkep aninda kurur. Bu durum arka verme, yolma gibi sorunlari ortadan
kaldirmaktadir. Bazi zemin islerde mirekkep yogunlugunun fazla olmasi gerekiyorsa arka verme sorununu
azaltmak icin lak Uniteli makinelerde baski yapilmasi uygulanan yéntemlerdendir. Ozellikle yiiksek gramaijli
kagitlar icin cok buyik oranda ¢6zim getirir. Bu durumda baskida sorun yasanmamasi icin lak baskisi yapilir.

Basili Grunlerde i¢ sayfalarda kirnm katlama alanlari stirtinmeye maruz kaldiginda kirilmalar, 6zellikle mat ka-
gitlarda kinlmalarin yani sira ¢atlamalar meydana gelir. Lak baskisi bu ¢atlamalari engeller ¢linkii murekkebi
dis etkilerden korur. Kapak takma islemlerinde bazi verniklerde tutkal ile vernik bilesiminde sorunlar yasan-
makta, vernikli oldugundan tutkal o maddeyi kabul etmemektedir.

Lak baski yapilan makinelerde aniloks merdane bulunmaktadir. Aniloks merdane tzerinde gozle gériilmeyen
cukurcuklar bulunur ve baski esnasinda laklar bu gukurcuklara dolar. Laklar bu gukurcuklara fazla gelirse ani-
loks merdane kenarindaki rakle ile siyrilir.

6.4.4. Ofset Baski Laklari ile Calisilirken Karsilagilan Sorunlar

Aniloks merdane lizerinde bulunan gukurcuklar kalin veya ince detaylara sahiptir. Kullanilan baski alti malze-
mesinin gramajina gore bu merdane degistirilerek lak transferi yapilr. Clink(i baskida lakin kalinhgini azaltmak
veya artirmak mirekkep tabakasi gibi uygulanmaz. Mirekkep, baskida kaliptaki is durumuna gore merdane-
lerden aktarilir. Basili Griin Gzerine lak uygulamasinda ise aniloks merdanede var olan ¢ukurcuklar kullanilir.
Eger krome karton gibi gramaji yiksek kagitlar tzerine lak baskisi yapilacaksa aniloks merdane Uzerinde iri
gozenekler, kuse kagit gibi disik gramajli kagitlara baski yapilacaksa aniloks merdanede kiglik gézenekler
olmalidir. Bu nedenle basilacak isin tiriine gére aniloks merdane degisimi yapilmahdir.

Cok diisik gramajli kagitlara lak baskisi yapilamaz. Clinkii kagida 6nce mirekkep, sonra da Uzerine lak basila-
caktir. Bu durumda gramaji distik kagit bu iki maddeyi kabul edemediginden baskinin ge¢ kurumasi ve cikis
asansorinde aka tarafa lakin yapismasi gibi sorunlar yasanir. Lak baskisinda genellikle 130 gr/m? ve (zeri
kagitlar kullanilmaktadir.
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Lak baskisi igin lakin viskozitesi dnemlidir. Viskozitede dikkat edilecek nokta lakin sadece tek yiizeyde veya cift
tarafli olarak kullaniimasidir. Ozellikle cift tarafli baskilarda viskozite daha diisiik olmaldir (Gorsel 6.98).

Gorsel 6.98: Lak

Lak baskisi yapilirken kalip kullanilmamaktadir. Kauguk ile baski kazani arasindan gegen kagida aniloks silin-
dirden lak transferi yapilarak baski gerceklesir. Lak baskisi yapilan kagit, ¢ikis asansoriine ulasirken isi ve lakin
tlrtne gore 1sin uygulanarak kurutulur.

Lak baskisinda kauguk alti beslemenin 6nemi biyiktir. Diger ofset baski sisteminde oldugu gibi mikrometre
ile kauguk ve altindaki beslemesi 6lglilmelidir. Her makine tirline gére degisen bu iki kalinhgin orani makine
izerinde sayilarla belirtilir. Bu orana gore kauguk alti beslemesi hazirlanir. Lak baskisinda kauguk alti besleme-
sinin kaugukla ayni boyutta olmamasina dikkat edilmelidir. Ozellikle her alan kauguktan 0.5-1 cm boyutunda
daha az kesilerek islem yapilir. Clinki lak tnitesi baskiya girdiginde lakin alacagi yer basiimali, diger tarafta lak
transferi olmamalidir. Aksi takdirde viskozitesi distik, yani akiskan oldugu igin lak sigrama yapabilir. Ayrica lak,
baski esnasinda hemen kurudugundan basili Griin Gzerinde boncuklasma goéruliir (Gorsel 6.99).

Gorsel 6.99: Kauguk alti beslemesi
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» 6.1,

UYGULAMA
UYGULAMA ADI
Basili is Uzerine
Lak Baskisi

KULLANILAN ARAC
GEREC VE MAKINELER

e Ofset baski makinesi

e Dispersiyon lak

o Kagit

e Kauguk

e Kauguk alti beslemesi
e Kauguk takma aparati

e Defter, kalem, silgi

iS SAGLIGI VE GUVENLIGi

e Uygulamayi 6gretmeninizin
gbzetiminde yapiniz.

e Makine ile ilgili glivenlik 6n-
lemlerini aliniz ve asagidaki
guvenlik levhalarina uyunuz.

Gorev

Asagidaki islem basamaklarina uyarak ofset baski sisteminde dis-
persiyon lak baskisi yapiniz. Yapilan galisma kontrol listesindeki
Olgitlere gore degerlendirilecektir.

Uygulamaya iliskin Hazirlik

e 400 g/m? gramajinda, 70x100 cm boyutlarinda kagit hazir
olmalidir.

Teknik Ozellikler
e 400g/m? gramajinda, 70x100 cm boyutlarinda bristol kagitlar

e 70x100 cm olglstinde, 4+1 (niteli ofset baski
makinesi

Uyari / Dikkat Edilecek Noktalar

e Kagit gramajina uygun aniloks merdane tercih edilmelidir.

e Kaucuk ve kauguk alti besleme orani makine Gzerinde bulu-
nan orana gore hazirlanmalidir.

islem Basamaklan

1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énlUgini giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢calismasini yaparak kullanilacak
arag gereg ve malzemeleri hazirlayiniz.

4. Baskisi yapilacak dispersiyon laki hazirlayiniz. Viskozitenin
akiciligini saglamak igin igine Gretici firmanin 6nerdigi oranda
solvent karistiriniz (Gorsel 6.100).

5. Hazrrlanan dispersiyon laki makinenin ilgili bélimiine doki-
niiz (Gorsel 6.100).

Gorsel 6. 100: Lak ve makinede lakin bulundugu kisim
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6. Kaugugu ve kauguk alti beslemesini mikrometre ile 6lglintz (Gérsel 6.101).

7. Makinede 6nerilen 6lgi olarak kauguk 190 mikron, kaucuk alti beslemesi 135 mikron olan kdgidi seciniz
(Gorsel 6.101).

Gorsel 6.101: Mikrometre ile kauguk ve kauguk alti beslemesinin 6lgtilmesi

8. Kauguk ve kauguk alti beslemesini kauguk kazanina takiniz (Gorsel 6.102).
9. Kauguk lamalarini kauguk kazanina makas tarafindan takiniz (Gérsel 6.102).
10. Kauguk takma aparatlari ile vidalari sikiniz (Gorsel 6.102).

11. Kauguk ve beslemesini birlikte tutarak etek tarafina takiniz (Gorsel 6.102).

12. Kauguk takma aparatlari ile makas tarafindan vidalari sikiniz (Gorsel 6.102).

Gorsel 6.102: Kaugugun takilmasi

13. Tezgah Ustiine aldiginiz kagitlari, poza ve makas yonlerini Ust Uste getirerek kdselerden isaret ve orta par-
maklarinizla ¢ok sikmadan tutunuz. Bu esnada hafifce masa Ustline birakarak kdgidin makas kismindan
toplanmasini saglayiniz.

14. Giris asansorine altlik yapiniz. Kagitlari havalandirdiktan sonra tablaya, altlik Gzerine ortali bir sekilde
yerlestiriniz (Gorsel 6.103).

15. Yuklenilen kdgidin dagilmamasina 6zen gosteriniz ve kagit yiklendigi an avug icinizi kagidin Ustiinden
gegirerek havasini aliniz (Gérsel 6.103).

16. Kagidin makas yoninin giris asansoriinde 6n destek demirlerine dayanmasini saglayiniz (Gérsel 6.103).

17. Giris asansor tablasinda kagit destek cubugunu ayarlayiniz (Gorsel 6.103).
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18. Yan destek demirlerini yani yan kagit toplayicilari, yiklediginiz kagitlara hafifce temas edecek sekilde
ayarlayiniz (Gorsel 6.103).

19. Kagidin gramajina gore asansori kaldiriniz. Kagidin makineye birden fazla girmesini engellemek igin ka-
git giris asansoriiniin siperine kagit istiflenirken 0,5 cm kadar bosluk birakiniz (Gorsel 6.103).

Gorsel 6.103: Kagidin makineden akisl

20. Kagidin gramaji yiksek oldugundan kagit forsa ayarini yapiniz.
21. Kagidi aniloks merdaneden gegirerek lak baskini yapiniz.
22. Cikis asansorinde lak baskisini kontrol ederek stirekli baski yapiniz.

23. Kullanilan arag gereci yerlerine kaldiriniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir
1. Uygulamaya iliskin hazirlik gahismalarini tamamladi.
2. s glivenligi tedbirlerini ald.
3. Dispersiyon laki uygun viskozitede hazirladi.
4. Kauguk ve kauguk alti beslemesini mikrometre ile 6l¢t.
5. Kauguk ve kauguk alti beslemesini kauguk kazanina takt.
6. Kagit akis ayarini yapti.
7. Dispersiyon lak baskisini yapti.
8. Kullanilan arag gereci yerine kaldird.
* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen dlgitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen climlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanls ise (Y)

yaziniz.
1. Yaldiz baski, basili GirlinG dis etkilerden korunmak igin yapilir.
2. GUmUs yaldiz baski icin makinede ayri bir aparat olmalidir.
3. Ayni isin baskilarini birbirinden ayirmak icin numaratér baskisi yapilir.
4. Numaratoér baski, numarator baski silindiri Gzerine yapilr.
5. Numaratoér baskisi igin ayri bir mirekkep Gnitesi bulunmaktadir.
6. Basilan islerin kirim yapilan yerlerinde perforaj bigagi kullanilir.
7 Basilan islerin kirim ve kesim yapilan yerlerinde piliyaj bigagi kullanihr.
8. Ofset baski sisteminde piliyaj seritleri kauguk kazanina yapistirilir.
9. Ofset baski sisteminde perforajda yatay ve dikey seritler kullanilir.

B) Asagidaki sorularda dogru se¢enegi isaretleyiniz.

10. Asagidakilerden hangisi altin yaldiz 12. Asagidakilerden hangisi laklarin iceriginde
miirekkebin 6zelligidir? bulunan maddelerden degildir?
A) Baski sonrasi gri renk hakim olur. A) Bronz pigmentler
B) Baskidan sonra selefon islemi yapiimalidir. B) Kurutma maddeleri
C) Bakir tozlardan uretilmektedir. C) Regineler
D) Murekkepte altin tozlar bulunmaktadir. D) Yaglar
E) Baski sadece cyan renge uygundur. E) Yardimci maddeler
11. Asagidakilerden hangisi ofset baski 13. Asagidakilerden hangisi ofset baski
sisteminde perforaj isleminde yapilmasi sisteminde kullanilan piliyaj bigagidir?
gereken ayarlardan degildir? A) Acil
A) Asansor giris ayari B) Dairesel
B) Emici-ifleyici ayarlari C) Dikey
C) Forsa ayarlari D) Dértgen
D) Mirekkep haznesi ayari E) Eliptik

E) Cikis asansori ayarlari
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14. Asagidakilerden hangisi yaldiz miirekkebin 6zelligidir?

15.

A) Metalik mirekkeplerdir.

B) Pigmentlerinde altin tozlari bulunur.
C) Trigromi ozellikleri vardr.

D) Vernik ile karistirilarak basilir.

E) Viskoziteleri cok dusiktar.

Asagidakilerden hangisi dikey numaratérlerin 6zelliklerinden degildir?

A) Baski esnasinda numarayi bir tur yarim daire atarak kagida basar.
B) Baski esnasinda numarayi sag-sol hareketi ile kagida basar.

C) Numara bulunan kismi bombelidir.

D) Baskida rakamlar sifirdan baslayarak ardisik siralanir.

E) Rakamlar baskida en Ust rakamdan eksilerek sifira dogru gelir.

16. Numaratér temizliginin islem basamaklari hangi se¢enekte dogru siralanmigtir?

17.

I.  Bos bir kap alinir ve numaratorlerin temizligi bu kapta yapilir.
II.  Numaratorin tzerindeki mirekkep tamamen akitilir.
Ill.  Yumusak uglu bir firca ile numaratoriin Gzerindeki mirekkep kalintisi giderilir.

IV. Uzerine yavas yavas solvent dékiilerek numarator siirekli olarak gevrilir.

A) LIV L B) 1, 1L, v C) LIV, | D) NI, IV, 11, 1 E) LIV, 1,1

Asagidakilerden hangisi laklarin bir 6zelligidir?

A) Mat, parlak ve sarimtirak olmak lizere (g cesittir.

B) Sadece tek ylizey lizerinde baski yapilir.

C) Dispersiyon laklar, UV isin ile makinede pozlandirilarak kurutulur.
D) UV laklar, kagit tizerinde 15-55 gr/m?lik bir alan olusturur.

E) Laklar kagidin 6n ve arka yiizeyine basilabilir.

6. OGRENME BiRiMi
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» KONULAR

7.1. KALIP VE KAGIT MALIYETINI HESAPLAMA
7.2. MUREKKEP VE BASKI MALIYETINI HESAPLAMA

» NELER OGRENECEKSINiz?
e Kalip gesitleri
e Kagit cesitleri ve fiyatlari
e Forma kavrami
e Kalipve kagit fiyath hesaplamak icin gerekli olan islemsel formiller
e Yogun ve yogun olmayan baski alani
e Kagidin emiciliginin mirekkep maliyeti Gzerindeki etkisi
e Maliyete etki eden giderler sinifi
e Direkt ve endirekt iscilik giderleri

e Siparis maliyet, safha maliyet, saatlik maliyet ve birim maliyet kavramlari

» Hazirhik Calismalari

1. Satin aldiginiz Grinlerin maliyetlerinin nelerden olusabilecegini sinifta
tartisiniz.

2. Bir Grinin maliyetini hesaplamak ne gibi avantajlar saglar?

» Temel Kavramlar
Amortismanlar, birim maliyet, maliyet, saatlik maliyet, safha maliyet, siparis maliyeti,

yogun ve yogun olmayan baski alani,
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7.1. KALIP VE KAGIT MALIYETiINi HESAPLAMA

Ofset baski sisteminde genel gider kalemlerini kalip ve kagit giderleri olusturmaktadir. Basilacak isin ozellikleri
ve traji da kagit maliyetini etkiler. Kalip ve kagit giderlerinin yani sira birgok gider maliyeti bulunmaktadir. Bir

firma sarekliligini saglamak adina maliyet giderlerini tespit ederek dogru sonuglara ulasmalidir.

7.1.1. Maliyet

Turk Dil Kurumu Giincel Tirkge Sozlik'e gore maliyet, iretimde bir mal elde edilinceye degin harcanan de-
gerlerin toplamidir. Her sektorde maliyete etki eden faktorler degisiklik gosterir. Hangi sektorde olursa olsun
dogru maliyet hesaplama, firmanin strekliliginin saglanmasinda temel unsurlardan biridir. Maliyet hesaplama

yontemleri sunlardir:

Safha Maliyet Sistemi: Tum tretim asamalarindaki birim maliyetlerinin ayri ayri hesaplanmasidir. Satha ma-
liyetlerinin dogru hesaplanabilmesi icin Grinln olusturuldugu her safhanin miktar olusumu dogru belirlen-
melidir.

Siparis Maliyet Yontemi: Gruplar halinde iiretim yapan isletmelerde kullanilan bir yéntemdir. Uretilen her

grup Urlinde farkli tir veya 6zellikteki Griinlerin maliyetleri ayri ayri hesaplanir.

Matbaacilikta tretilen Grinlerin maliyetleri hesaplanirken maliyet giderleri belli basliklar altinda toplanabilir.
Bu basliklar sunlardir:

Uretim Asamasindaki Malzeme ve isgilik Maliyetleri: Matbaacilikta tiretim asamasinda kullanilan kalip, kagit,
mirekkep, kimyasal maddeler ve iscilik bu grup icinde yer alir. Bunlar bir araya gelerek Grln{ olusturan ve
maliyet icinde ilk hesaplanan 6gelerdir. Uretim asamasindaki temel malzeme maliyetleri toplam fiyata dogru-
dan yansitilir. Bu alandaki maliyetler Griintin 6zelliklerine gore degisiklik gosterdiginden tretilen her Griin icin
yeniden hesaplanarak maliyete eklenir.

Genel Giderler: Uriin ya da kisilerin tasinmasi icin gerekli olan lojistik giderler, haberlesme, kirtasiye, yeme
icme vb. harcamalar genel giderler kaleminde yer alir.

Enerji Giderleri: isletme icinde makinelerin calismasinda ve aydinlatmada kullanilan elektrik ile isletmenin

gerekli olan 1si ve nem dengesini saglamak icin kullanilan isitma ve sogutma giderleridir.

Amortismanlar: Tiirk Dil Kurumu Giincel Tiirkce Sozliik'e gére "yipranma pay!" olarak tanimlanmaktadir. islet-
me buinyesindeki makinelerin, arag gerecin zamanla eskimesi ya da kullanilamaz hale gelmesi isletme lzerin-

de bir yik olusturmaktadir. Bu nedenle amortisman payi, maliyet hesabi yapilirken her Griine yansitilir.
isletme Giderleri: Firma icindeki kira ve sigorta giderleridir.

Uretim asamasindaki temel malzeme maliyetleri ve iscilik giderleri "direkt giderler" grubunda yer alirken ge-
nel giderler, amortisman ve isletme giderleri maliyetlere "endirekt" olarak etki eder. Bu giderler yillik ya da

ayhk olarak hesaplanarak tiriin maliyetlerine pay edilir.
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Maliyet hesaplamanin avantajlari su sekilde siralanabilir:

Birim maliyetini ve toplam maliyeti belirlemek Grinin satis fiyatinin dogru olarak belirlenmesini saglar.
Maliyetler tizerinden dogru kar oraninin belirlenmesi firmanin devamhiligini saglar.
Dogru maliyet belirleme, firmanin rekabet gliciinG artirir.

Sirketin kar orani belirlenir.

7.1.2. Kalip Maliyeti Hesaplama

Ofset baski sisteminde kaliplar farkli ebat ve kalinlikta tretilmektedir. Basilacak olan isin baski kalitesindeki

beklenti ve tiraja gore secilen kalip ¢esidi degisiklik gosterir.

Ozasol Kaliplar: UV i1siga duyarl emilsiyon ile kaplanan ve fabrikasyon olarak tretilen ofset baski kaliplaridir.

Bu kaliplar yiksek tiraja dayanikhdir. Ozasol kaliplar ile kaliteli baski yapilmasi ve kaliplarin ekonomik olmasi,

ofset baski sistemine avantaj kazandirmistir.

CtP Kaliplar: CtP, tasarimi tamamlanmis orijinalin gériintisinun aydinger ya da film gibi yardimci bir malze-

meye gerek duyulmadan bilgisayardan kalip izerine aktariimasi islemidir.

7.1.2.1. Kalip Sayisini Etkileyen Faktoérler

Ofset baskida kalip maliyetleri, malzeme giderleri iginde yer alir. Hazirlanan orijinalin 6zelliklerine gore kalip

maliyeti farkhhk gosterir. Kalip maliyetinin hesaplanabilmesiicin 6ncelikle kullanilacak kalip sayisi belirlenmeli-

dir. Bunun igin de kullanilacak orijinalin analiz edilmesi gerekir. Analiz isleminde belirlenmesi gereken noktalar

sunlardir:

isin ebadi

Makinenin ebadi

isin renk sayisi
Sayfa sayisi
Montaj sekli

isin Ebadi: Tasarimi tamamlanan isin makine makas paylarinin da dahil edildikten sonra ortaya cikan dlciisii-

diir. is, genellikle standart kagit ebatlarinin katlarindan elde edilen &lgiilere gére hazirlanir. isin ebadina gére

kalip secimi yapihr.

Makinenin Ebadi: isin basilacagi makine élgiilerine gére kalip secimi yapilir. Ulkemizde bircok markanin farkli

Olculerde baski makinesi cesitleri bulunmaktadir. Bunlardan siklikla kullanilan makine baski ebatlari 25x35 cm,
32x45 cm, 35x50 cm, 46x64 cm, 64x90 cm, 52x72 cm ve 70x100 cm’dir.
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isin Renk Sayisi: Kalip maliyeti belirlemede en énemli noktalar-

dan biri de tasarimi tamamlanan isin renk sayisinin belirlenmesi-
dir. Tasarimi yapilan ¢alismalar tire tek renk, tire ¢ok renk, trigro-
mi ya da trigromi+spot renk olarak hazirlanabilir.

e Tire Tek Renk Orijinaller: Hazirlanan calisma tek renkten
olusur. Bu nedenle gerekli olan kalip sayisi 1'dir (Gorsel 7.1).

e Tire Cok Renkli Orijinaller: Hazirlanan galigma tire ¢ok renk-
ten olusur. Bu nedenle gerekli kalip sayisi, tire renk sayisi
kadardir (Gorsel 7.2).

e Trigromi Orijinaller: Hazirlanan calisma yellow, cyan, ma-
genta ve black renklerinin birlesiminden olusur. Bu nedenle

trigromi olarak hazirlanan tasarimlarda gerekli kalip sayisi 4
adettir (Gorsel 7.3).

Gorsel 7.1: Tire tek renk orijinal

Gorsel 7.2: Tire ¢ok renkli orijinal Gorsel 7.3: Trigromi orijinal

e Trigromi+Spot Orijinaller: Hazirlanan galisma yellow+cyan+magenta+black renkleri ile spot renklerden
olusur. Bir baskida bir ya da birden ¢ok spot renk kullanilabilir. Bu nedenle "trigromi+spot" olarak hazir-
lanan tasarimlarda gerekli kalip sayisi “4 + kullanilan spot renk sayisi” kadardir.

Sayfa Sayisi: Tasarimi tamamlanan orijinalin sayfa sayisi, kullanilacak kalip sayisini etkiler. Tasarimci tarafindan
belirlenen montaj sekline gore sayfalar bir araya getirilerek isin montaji yapilir. Kullanilacak kalip sayisi, montaj

sayisina gore belirlenir.

Montaj Sekli: isin ebadi, sayfa sayisi, baski adedi ve isin basilacagi baski makinesinin ebadina gére montaj sekli

degisiklik gosterebilir. Montaj sayisi ve ebadina gore kalip sayisi belirlenir.

7.1.3. Forma Sistemi

Ofset baskida Uriinler bazen tek sayfa bazen cok sayfali bazen de arkali 6nlii olarak basilir. Cok sayfali ve arkali

onli baski gerektiren islerin bir arada basiimasi maliyet agisindan firmaya avantaj saglar. Bircok sayfanin bir
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arada basilabilmesi igin forma sistemi uygulanmalidir. TDK Giincel Tiirkge Sozlik’e gore forma, tek kagit tabaka
Gzerine basilan on alti sayfalik kirllmis kitap parcasidir. Az sayfali islerde ya da isin basilacagi makinenin baski
ebadina gore yarim ve ¢eyrek formalar da tercih edilebilir. Tam forma 16 sayfayken yarim forma 8, ¢eyrek
forma ise 4 sayfadan olusur.

7.1.3.1. Revolta Baski

Onlii arkali baski gerektiren islerin 8n ve arka yiiziiniin tek bir montaj ile ayni kalip yiizeyine toplanarak basil-
masidir. Revolta baskida kalip ve film maliyeti yariya diiser. Bunun yani sira baski sayisi da yariya diser. Ayrica
baski esnasinda sadece kagidin yonu degistirildiginden ikinci bir kalip ayari gerekmez. Bu sayede zamandan ve
iscilik giderlerinden tasarruf saglanir.

7.1.4. Kalip Maliyeti Ornekleri

Kalip maliyetlerinin dogru tespit edilebilmesi icin isin analizi detayli olarak yapilmali, baskinin renk ve montaj
sekli belirlenmelidir. Verilen 6rneklerde farkli calismalar Gzerinde kalip maliyetleri hesaplanmistir.

1.ORNEK

Gorsel 7.4: Uygulama 6rnegi

BASILACAK iS TEKNiK OZELLIKLER ANALIZ

Verilen afisin baski- Ebat: 25x35 cm Afisin ikili olarak montaji yapilacaktr.
st icin gerekli olan T A ) Tek kalipta 2 adet afis elde
kalip sayisini ve edilecek sekilde basiimalidir.
kalip maliyetini Makine Boyutu: 35x50 cm Her renk icin 1 kalip kullanilir.
hesaplayiniz. Kalip Fiyati: 50 TL is, trigromi oldugundan
(Gorsel 7.4). 4 adet kalip gereklidir.

¢cO6zUm

Kalip Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyati
Kalip Maliyeti = 4x50 = 200 TL'dir.

255




OFSET BASKI

UYGULAMALARI
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On yiiz

Arka ylz

Gorsel 7.5: Uygulama ornegi

BASILACAK iS

12x16 boyutundaki Ebat: 12x16 cm Davetiye dort 6n yiiz,

TEKNIK OZELLIKLER ANALIZ

davetiyenin baskisi igin - dort arka yiiz olarak montajlanacaktr.
Renk: Tire Ug¢ renk
gerekli olan kalip sayisini Bir kalipta 8 adet davetiye baskisi olacaktir.
hesaplayiniz. Baski Yiizeyi: Onliarkall s reyolta olarak montajlanacagindan én ve
is, revolta baski yapilacak  pakine Boyutu: 35x50 cm arka ytiz ayni kalip Gizerinde basilacak;
seklinde montajlanacaktir . ayri kaliplara ihtiyag duyulmayacaktr.
(Gorsel 7.5). [T iEE SO Acik kahve, turuncu ve siyah renklerde
toplamda 3 adet kalip kullanilacaktir.
¢OzUMm

Kalip Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyati
Kalip Maliyeti = 3x50 = 150 TL'dir.
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s 3. ORNEK ~
Teknik 6zellikleri verilen Ebat: 25x35 cm Kutu yan yana,

kutu baskisi igin ikili montajlanarak basilacaktir.

Renk: Tire iki renk

kullanilacak kalip sayisini Baski tire iki renk olacagindan
hesaplayiniz. Baski Yiizeyi: Tek taraf 2 adet kalip
Makine Boyutu: 35x50 cm kullanilacaktir.

Kalip Fiyati: 50 TL

Kalip Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyat
Kalip Maliyeti = 2x50 = 100 TLdir.

- /
- 4. ORNEK ~
T i

Ebat: A4 Bu brogiirde
Teknik ozellikleri Sayfa Sayisi: 64 (kapak dahil) Lelelslliale s R
veAlEn kalinhklari esit oldugundan
tanitim brosiirii Renk: Tim sayfalar trigromi ayni anda basilacaktrr.
icin Baski Yiizeyi: Onlii arkali Brosiir, forma sistemine gore
el Kapak: i¢ sayfalarla ayni gramajda montajlanacaktir.
kalip sayisini

(kalinlikta) kagida basilacaktr.
hesaplayiniz.

Makine Boyutu: 64x90 cm

Kahp Fiyati: 70 TL

¢c6zOm

Bir forma 16 sayfadan olusur.
Forma Sayisi = 64 / 16 = 4 forma
Bir Formada Kullanilan Kalip Sayisi = 8 adet (4 6n + 4 arka)

Toplam Forma Sayisi = Bir Formadaki Kalip Sayisi x Toplam Forma Sayisi
Toplam Forma Sayisi = 8x4 = 32 adet kalip kullanilir.

Toplam Kalip Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyat
Kalip Maliyeti = 32x70 = 2.240 TLdir.

257




OFSET BASKI

UYGULAMALARI
7.0 Kalp ve Kagit Maliyetini Hesaplama
Vs 5. ORNEK ~
BASILACAK i$ TEKNIK OZELLIKLER ANALiz
Teknik 6zellikleri verilen Ebat: 35x50 cm Afis yan yana,
afis icin e & 2 el et ikili montajlanarak

kullanilacak tek seferde basilacaktir.

kalip sayisini Baski Yiizeyi: Tek taraf Afis "Trigromi + 2 renk spot"

hesaplayiniz. Makine Boyutu: 50x70 cm olarak basilacagindan

“4 + 2 renk”ten olusur.
Kahp Fiyati: 70 TL

cOzUm

Kalip Maliyeti= Kalip Sayisi x Kalip Fiyat
Kalip Maliyeti = 6x70 = 420 TLdir.

- /

7.1.5. Film Maliyeti

Bilgisayar ortaminda hazirlanan gorsel gorintdlerinin kalip tGzerine aktarilabilmesi igin “film” adi verilen seffaf
tastyicilar kullanilir. Tasarimlari tamamlanan calismalar, 6zelliklerine gore bu filmler tizerine %100 siyah renk
olarak 6zel yazicilarla yazdirilarak baskiya hazirlanir. Filmler, montaji yapilan orijinal ile ayni boyutta hazirlanir.
is, tek renk ise 1 adet film kullanilir. Trigromi olarak basilacaksa 4 renk (CMYK) olarak hazirlanir. Gelisen tekno-
lojiyle birlikte film yerini CtP teknigine birakmaya baslasa da kiigik ebat islerde ve kiigiik isletmelerde halen
kullanilmaktadir.

FiLM MALIYETi

isin Eni (cm) x Isin Boyu (cm) x Filmin Fiyati (cm?2) x Isin Olustugu Renk Sayisi

p 6. ORNEK N

BASILACAK i$

35x50 cm boyutunda hazirlanmis trigromi bir isin film maliyetini hesaplayiniz.
Filmin cm? fiyat1 0,02 TLdir.

¢cOzim

Film Maliyeti = isin Eni x isin Boyu x Filmin Fiyati (cm?) x Isin Olustugu Renk Sayisi
Film Maliyeti = 35x50 x 0.02 x 4

Film Maliyeti= 140 TL
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7. ORNEK

BASILACAK i$

64x90 cm boyutunda hazirlanmis tek renk bir isin film maliyetini hesaplayiniz.
Filmin cm? fiyat1 0,02 TLdir.

¢c6zUm
Film Maliyeti = isin Eni x Isin Boyu x Filmin Fiyati (cm?) x isin Olustugu Renk Sayisi
Film Maliyeti = 64x90x0.02x1

Film Maliyeti = 115,2 TL

7.1.6. Kagit Maliyeti Hesaplama

Matbaada maliyet hesabinin 6nemli bir kismini kagit maliyetleri olusturur. Kagitlar; 1. hamur, 2. hamur, 3. ha-
mur, otokopi, para kagitlari, kuse, bristol, kraft, krome, fantezi kagitlar ve ¢ikartma etiketleri gibi birgok sece-
nekte Uretilir. Bobin, top, paket veya tabaka halinde satilir. 1 topta 500 tabaka, 1 pakette 250 tabaka, ¢ikartma
kagitlarda ise 1 pakette 100 tabaka kagit bulunur.

Kagitlar, tretici firmalar tarafindan farkl gramaj ve ebatlarda Uretilir. Kdgidin tiirl, gramaji ve ebadi fiyatini
belirler. Standart olarak Uretilen kagitlarin ebat ve gramajlari disinda yliksek sayida baskilar icin tiretici firmalar
Ozel gramaj ve ebatlarda da Uretim yapilabilir (Tablo 7.1).

Tablo 7.1: Kagitlarin Tirlerine Gore Gramaj ve Ebatlari

KAGIT KAGIT KAGIT KAGIT KAGIT KAGIT
TURLERI GRAMAILARI EBATLARI TURLERI GRAMAILARI EBATLARI
55, 60, 70, 75, 80, 90, 57x82 cm 180, 190, 200, 230, 250,

I. Hamur 100, 110 ve 120 64x90 cm Bristol 280, 300, 350, 400
Kagit g/m?lik 68x100 cm Kagitlar g/m?lik 70x100 cm
gramajlarda Uretilir. 70x100 cm gramajlarda uretilir.
II. Hamur 55, 60, 70, 75, 80, 90, 57x82 cm Kraft 80, 90, 115, 135, 170, 70x100 cm
Kagit 100, 110 v.e 120 64x90 cm Kagitlar 200, 250, 300,. 350, 400
g/m?lik 68x100 cm g/m?lik
gramajlarda uretilir. 70x100 cm gramajlarda Uretilir.
54, 60, 70 g/m?lik 57x82 cm Krome 225, 250, 300, 350, 400,
Otokopi | gramajlarda beyaz, sari, | 64x90 cm Karton 450 g/m?lik 70x100 cm
Kagit pembe, yesil ve mavi 68x100 cm gramajlarda dretilir.
renklerde Uretilir. 70x100 cm 90, 120, 140, 170, 220,
80, 90, 115, 135, 170, 57x82 cm Fantezi | 220 280, 300, 350, 400,
Kuge 200, 250, 300, 350, 400 64x90 cm Kagitlar 450, 500 600, 700 70x100 cm
Kagitlar g/m?lik 70x100 cm g/m2’lik
gramajlarda dretilir. gramajlarda Uretilir.

Not: Verilen ebat ve gramajlarin disinda yiksek trajli islerde 6zel tretimler gerceklestirilebilir.
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Baskisi yapilacak isin ebadi, standart kagit ebatlari goz 6nliinde bulundurularak tasarlanmalidir. Béylelikle fire-
siz kagit maliyeti belirlenir. Dliinyanin neredeyse tamaminin kabul ettigi kagit boyutlari igin kullanilan 1ISO 216
standartlari A, B ve C serisi olmak lzere U¢ bolimden olusmaktadir. Her harfin yaninda 0’dan 10’a kadar ra-
kamlarin temsil ettigi kagit dlciileri bulunur. Bu rakam kiigiildiikge kagit dlciisii biyir. Ornegin A3 boyutundaki
kagit Ad’ten, A4 ise A5’'ten biyiktir (Tablo 7.2).

Tablo 7.2:1SO 216 Standartlari A, B ve C Serisi

Ebat Boy x En Ebat Boy x En Ebat Boy x En

841x1189 mm 1000x1414 mm 1000x1414 mm
Al 594x841 mm B1 707x1000 mm C1 707x1000 mm
A2 420x594 mm B2 500707 mm C2 500707 mm
A3 297x420 mm B3 353x500 mm C3 353x500 mm
A4 210297 mm B4 250x353 mm C4 250x353 mm
A5 148x210 mm B5 176x250 mm C5 176x250 mm
A6 105x148 mm B6 125%176 mm Cé 125x176 mm
A7 74x105 mm B7 88%125 mm Cc7 88x125 mm
A8 52x74 mm B8 62x88 mm c8 62x88 mm
A9 37x52 mm B9 44x62 mm C9 44x62 mm
A10 26x37 mm B10 31x44 mm C10 31x44 mm

7.1.6.1. Kagit Fiyat Hesaplamak icin Gerekli Olan islemsel Formiiller

Uzunluk: TDK Glincel Turkce S6zIUk’e gore bir ylizeyin iki temel boyutundan en biiylk olani ya da bir seyin bir
uctan Obur uca kadar olan uzakligidir. Matbaacilikta kullanilan uzunluk olgtleri milimetre, santimetre ve met-
redir. Kagitlarda olgiler en ve boy olarak belirtilir. Taban ile tavan arasindaki uzaklik boy, bu 6lglimiin karsisi
ise en olarak tanimlanir. Ornegin kagitlar 50x70 cm, 64x90 cm, 70x100 cm boyutlarinda tretilebilir (Tablo 7.3).

Tablo 7.3: Uzunluk Olgiisii Birimleri

lcm 10 mm

1 metre 100 cm

1 metre 10.000 mm
1m? 10.000 cm?
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Alan: TDK Giincel Tirkge Sozlik’e gore yuz olgimidir. Tabakadaki iki uzunluk 6lglstnin (en ve boy) carpimidir.

Alan = En x Boy

8. ORNEK

~

64x90 cm olan bir tabakanin alanini hesaplayiniz.
Alan = En x Boy
Alan = 64x90 cm

Alan = 5760 cm?Zdir.
o J

Agirhk: Kagit gramajlari maliyet hesaplamada etkilidir. Ornegin 80 gr/m? kuse kagit ile 250 gr/m?kuse kagit
arasinda fiyat farki bulunur. Matbaacilikta siklikla kullanilan agirlik birimi gramdir. Bazi durumlarda kagitlar
kilogram olarak siparis edilebilir.

7.1.6.2. Kagit Gramaj Hesaplari

Gramaj; kagidin bir metrekaresinin gram cinsinden agirhgidir. Gramajin 6l¢t birimi gr/m?2dir. Gramaji bilinme-
yen bir kagidin gramajini hesaplama ve gramaji bilinen bir kagidin tabaka agirliginin hesaplanmasi seklinde iki
yol izlenir. Kagit gramaiji bilinmeyen bir tabakanin hesaplanmasi igin su yontem izlenir.

Gramaj

Bir Tabaka Kagidin Agirhigi x 1 m? (10.000 cm? / Kagidin Eni (cm) x Boyu (cm)

- 9. ORNEK N

70x100 cm boyutlarinda bir tabaka kuse kagit tartilinca 140 g gelmistir.
Buna gore bu tabakanin gramajini hesaplayiniz.

Gramaj = Bir Tabaka Kagidin Agirligi x 1 m? (10.000 cm?) / Kagidin Eni (cm) x Boyu (cm)
Gramaj = 140x10,000 / 70x100
Gramaj = 1,400,000 / 7000

Gramaj = 200 g/m?

261




OFSET BASKI

UYGULAMALARI
R v gt e Hesaama
- 10. ORNEK ~

50x70 cm boyutlarinda bir tabaka I.hamur kagit tartilinca 35 g gelmistir.
Buna gore bu tabakanin gramajini hesaplayiniz.

¢c6zUm
Gramaj = Bir Tabaka Kagidin Agirligi x 1 m? (10.000 cm?) / Kagidin Eni (cm) x Boyu (cm)

Gramaj = 35x10.000 / 50x70 = 350.000 / 3.500

=100 g/m?
. %

Tabaka agirhgi bilinmedigi durumlarda bir tabaka kagidin agirliginin hesaplanmasi icin su yontem izlenir:

Bir Tabaka Kagidin Agirhigi (g) =

Kagidin Eni (cm) x Kagidin Boyu (cm) x Kagidin Gramaj (g/m?2) / 1 m? (10.000 cm?)

p 11. ORNEK ~

110 g/m? gramajinda, A3 boyutlarinda bir tabaka kagidin agirligi ka¢ gramdir?

¢c6zim

Bir Tabaka Kagidin Agirligi (g) = Kagidin Eni (cm) x Boyu (cm) x Kagidin Gramaji (g/m?) / 1 m?(10.0000 cm?)

Bir Tabaka Kagidin Agirhgi = 29,7x42x110 / 10.000 = 13,721 g
\_ /

s 12. ORNEK ~

200 g/m? gramajinda, 64x90 cm boyutlarinda bir tabaka kagidin bir paketinin agirhgi kag kilogram-
dir? (Bir pakette 250 adet kagit vardir).

Bir Tabaka Kagidin Agirligi (g) = Kagidin Eni (cm) x Boyu (cm) x Kagidin gramaiji (g/m?) / 1 m2(10.0000 cm?)
Bir Tabakanin Agirlig1 = 64x90x200 / 10.000 = 115,2 g
1 Paket Kagidin Agirhgi = 115,2x250 = 28.800 g
=28.800 / 1000
=28,8 kg
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7.1.6.3. Kagit Maliyetinde Firenin Hesaplanmasi

TDK Tirkce Sozlik’e gore fire bir is yapilirken ¢ikan artik pargadir. Matbaacilikta Gretim asamasinda fire iki
sekilde olusur:

e Bobin veya tabakalarin boyutlandiriimasinda

e Baski ve baski sonrasi islemlerde

Bobinler ve tabakalar halinde uretilen kagitlar, baski icin istenen 6lglilerde boyutlandirilir. Boyutlandirma isle-
minde maliyetlerin istenen diizeyde olusturulabilmesi icin isin boyutuna en uygun tabaka ebadi segilmelidir.

Aksi takdirde kesilen tabakanin bir miktari fire olacak ve bu durum kagit maliyetini arttiracaktir.

Fire, kagidin boyutlandiriimasi asamasinda olusabilecegi gibi baskiya giris ayarlari yapilirken baski sirasinda
veya baski sonrasinda da meydana gelebilir. Bu fireler nedeniyle belirlenen kagit adedinden daha az kagidin
baski islemi gerceklesir ve misterinin talep ettiginden az sayida teslimat yapilmis olur. Bu durumu engellemek
icin gerekli olan kagit miktarinin tzerine fire olarak tahmin edilen sayi kadar kagit eklenmelidir. isin adedine

gore degismekle birlikte fire orani %3 ile %10 arasindadir.

Fire oranini etkileyen faktorler sunlardir:
e Baski makinesinin durumu
e Baski ustasinin tecruibesi
e Baski traji
¢ isin montaj sonrasindaki adedi
e Baski sonrasi islemler (selofan, lak, kesim, gofre, kapak takma vb.)
e Baski yapilan ortamin isi ve nem dengesi

e Kullanilan kagidin 6zelligi ve kalitesi

Baskisi yapilan isin 6zelligine gore degisen fire oranlari soyledir:
e Tek renk ve baski sonrasinda herhangi bir islem olmayan islerde %3'tur.
e Trigromi ve baski sonrasinda herhangi bir islem olmayan islerde %5 'tir.

e Trigromi ve baski sonrasi islemlerin fazla oldugu islerde %10'dur.

Fire orani, isin hassasiyeti ve makine parkurunun yapisi goz 6niinde bulundurularak isi Gretecek firma tarafin-
dan arttirihp azaltilabilir.
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7.1.6.4. Baskida Kullanilacak Kagit Miktari

Basilacak isin tasarimi tamamlandiktan sonra baski i¢in en uygun kagit boyutu segilerek kullanilacak kagit mik-
tari belirlenir. Uriinlerin pek ¢ogu standart kagit lciileri gz éniinde bulundurularak baskiya hazirlanir. Az da
olsa standart kagit 6lgllerinin disinda 6zel ebatlarda baskilar yapilabilir. Bu durumda isin fireleri de eklenerek
kagit maliyeti hesaplanir (Gorsel 7.6).

100 cm

70 cm

1/16
17,5x25 cm

Gorsel 7.6: 70x100 cm ebadindaki tabakanin boyutlandiriimasi

Sikhkla kullanilan tabaka 6lgllerinin katlarini bilmek hem fiyatlandirma asamasinda hem de firesiz olarak ba-
silacak isin ebatlarinin belirlenmesinde kolaylik saglar (Tablo7.4).

Tablo 7.4: Siklikla Kullanilan Tabaka Olgiilerinin Katlari
TABAKALARIN KESiM SAYILARI

KAGIT
EBATLARI
57x82 cm 41x57cm 28,5x41cm | 20,5x28,5cm | 14,25x20,5cm
64x90 cm 45x64 cm 32x45 cm 22,5x32 cm 16x22,5 cm
70x100 cm 50x70 cm 35x50 cm 25x35 cm 17,5x25 cm

7.1.7. Kagit Maliyeti Ornekleri

Basilacak islerin kagit maliyetleri kagidin 6zelligine, gramajina ve baski sayisina gore degisiklik gosterir. Bu et-

kenler gbz 6niinde bulundurularak farkh galismalar Gzerinde kagit maliyetleri hesaplanmistir.
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13. ORNEK

-

BASILACAK i$S ANALIZ

A4 kagidi, firesiz olarak 64x90 cm standart kagit

110 gr/m?, I. hamur kagit
Uzerine 5.000 adet, tek renk Olcusiinden elde edilir (Gorsel 7.7). Antetli kagitlar
antetli kagit basilacaktr. baski sonrasinda kesim haricinde islem gérmedi-
Bu is icin kullanilacak kagit ginden ve istenen Urilin tek renk basilacagindan fire
orani %3 olarak hesaplanir.

miktarini hesaplayiniz.
90 cm

v

A

21x29,7 cm

64 cm

v

Gorsel 7.7: 64x90 cm ebadindaki tabakanin boyutlandiriimasi

¢6ziMm
Kagrit, 64x90 cm boyutlarinda kesilerek standart A4 dlglisiine ulasilir.

Bir tabakadan 9 adet A4 gikar. Antetli kagit baskisi tekli olarak yapilir.

Baskida Kullanilacak Kagit Miktar = Siparis Adedi / Bir Tabakadan Cikan Kagit Sayisi

Baskida Kullanilacak Kagit Miktari = 5000 / 9 = 556 (~) tabaka (64x90 cm)
Fire Orani = Baski Adedi x Fire Orani/ 100
Fire Orani = 5000x3 / 100 = 150 adet
Bir tabakadan 9 adet A4 kagidi elde edilir.
Fire igin Kullanilacak 64x90 cm Kagit = 150 / 9 = 17 (~) adet

Toplam Kagit = Baski igin Gerekli Kagit + Fire igin Gerekli Kagit

Toplam Kagit = 556 + 17 = 573 adet kagit gereklidir.
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BASILACAK i$

170 gr/m? kuse kagit kullanilarak
32 sayfa, 8.000 adet kitapgik basilacaktir.

Kitapgigin bitmis hali 16x23 cm’dir. Ciltleme sekli tel dikistir.
Kitapgik 50x70 cm ebadinda baski makinesinde trigromi olarak basilacaktir.
Baski makinesi 4 unitelidir.

Baski makinesinin makas payi 1,5 cm'dir.

isin montaji "16 sayfa 6n + 16 sayfa arka" olarak hazirlanacaktr.

Bu iste kullanilacak kagit miktarini hesaplayiniz.

ANALIZ
isin bitmis hali 16x23 cm'dir.
Bu 0l¢, firesiz olarak 70x100 cm standart kagittan elde edilir (Gorsel 7.8).
is, iki takim trigromi olarak basilacaktir.
Baski sonrasinda kesim ve tel dikis haricinde islem gormeyecektir.

Bu yiizden fire orani %3 olarak hesaplanacaktir.

100 cm

& »
< >
A

16x23 cm

70 cm

v

Gorsel 7.8: 70x100 cm ebadindaki tabakanin boyutlandiriimasi
_J
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¢cOzUm

Bitmis hali 16x23 cm olan kitapgigin
16 sayfa on ve 16 sayfa arka
olarak basilacaktir.

70x100 cm boyutlarinda standart kagit kullanilarak
16 yaprak 16x23 cm is elde edilir.

16 yaprak 32 sayfa eder.

70x100 cm boyutlarindaki bir tabakadan 1 adet kitapgik elde edilir.

Toplam kitapgik sayisi 8.000dir.

8.000 / 1 = 8.000 tabaka (70x100 cm) kagit gereklidir.

Baski Sayisi = 8.000 6n + 8.000 arka baski
Baski Sayisi = 16.000 adet

Fire Orani = 16.000x3/100 = 480 adet

Toplam Kagit = 8.000 + 480 = 8480 tabaka kagit gereklidir.
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p
BASILACAK is L Anaiz

8,5x5 cm kartvizit, firesiz olarak 70x100 cm
standart kagit 6lgustinden elde edilir (Gorsel 7.9).
Kartvizit trigromi olarak 50x70 cm boyutlarinda
4 Uiniteli baski makinesinde basilacaktir.
Makas payi 1,5 cm'dir (Fire orani baski igin %5,
selofan igin %2, gofre igin %3).
Bu yizden fire orani %10 olarak hesaplanir.

350 gr/m?bristol kagit Gizerine 30.000 adet
kartvizit basilacaktir. Beyaz renk olacaktr.
Bitmis hali 8,5x5 cm’dir. Kartvizit trigromi
olarak basilacak, tGzerine baski sonrasi mat
selefan ve gofre uygulamasi yapilacaktr. isin
fire orani %10 olarak hesaplanacaktir. Bu iste
kullanilacak kagit miktarini hesaplayiniz.

100 cm
A

8,5x5 cm |
v

Gorsel 7.9: 70x100 cm ebadindaki tabakanin boyutlandiriimasi

cOzim

8,5x5 cm kagit dlglisiine ulasmak igin 70x100 cm standart kagit kullanilir.
Bir tabakadan 144 adet kartvizit elde edilir.

70 cm

Baskida Kullanilacak Kagit Miktari = Baski Adedi / Bir Tabakadan Cikan Kagit Sayisi
Baski i¢in Kullanilacak Kagit Miktari = 30.000 / 114 = 208 .3
En yakin tam sayiya yuvarlandiginda yaklasik (~) 209 tabaka olarak belirlenir.
Fire Kagit Miktari1 = Baski Adedi x Fire Orani / 100

is, 50x70 cm baski makinesinde basilacak
70x100 cm boyutlarinda 1 tabaka kagittan 144 adet kartvizit elde edilecektir.
Toplam Baski Sayisi = 30.000 / 72 = 417 adettir.

Fire Orani = 417x10 /100 = 42 (~) adet 50x70 cm boyutlarinda kagit kullanihr.
70x100 cm boyutlarinda 1 tabaka kagittan 2 tabaka 50x70cm boyutlarinda kagit elde edileceginden

41/2=21 (~) tabaka 70x100 cm ebadinda kagida ihtiyag duyulur.

Toplam Kagit = 209 + 21 = 230 tabaka kagit gereklidir.
J
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16. ORNEK ~
BASILACAK i$ ANALIiz
Bitmis hali 21x62 cm olan, Brosir icin kullanilacak standart kagit ebadi
iki kirrml akordeon brosirden 64x90 cm’dir. Bir tabakadan dort adet 21x62 cm
20.000 adet basilacaktr. ebadinda brosir elde edilir (Gérsel 7.10).
Baski 6nll arkali 64x90 cm baski makine- On ve arka yiizii revolta dortlii olarak
sinde trigromi olarak basilacaktir. montajlanan is 64x90 cm
Baski makinesinin makas payi 1.5 cm'dir. baski makinesinde basilacaktir.
R e Gl L Baski 5.000 6n + 5.000 arka seklinde
mat selofan uygulanacaktir.
olacaktir.

Bu Urlin igin fire orani %2’dir.
Bu iste kullanilacak
kagit miktarini hesaplayiniz.

Toplam Baski Sayisi = 10.000 adettir.
Fire orani %2dir.

90 cm

<&
<
A

v

21x62 cm

64 cm

v

Gorsel 7.10: 64x90 cm ebadindaki tabakanin boyutlandiriimasi

cOzim

Baskida Kullanilacak Kagit Miktar = Siparis Adedi / Bir Tabakadan Cikan Kagit Sayisi

Baskida Kullanilacak Kagit Miktari = 20.000 / 4 = 5.000 tabaka 64x90 cm boyutlarinda kagit gereklidir.

Fire Orani = Baski Sayisi x Fire Orani / 100

is 64x90 cm baski makinesinde 5.000 &n + 5.000 arka revolta olarak basilacaktir.
Toplam baski sayisi 10.000 adettir.

Fire Orani = 10.000x2 / 100 = 200 adet

Toplam Kagit = Baski igin Gerekli Kagit + Fire igin Gerekli Kagit

Toplam Kagit = 5.000 + 200 = 5.200 tabaka kagit gereklidir.
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Gorev
WAR

Bu calismanin amaci, ofset baskida kalip ve kagit maliyetini hesap-
lamaktir. Asagida teknik 6zellikleri verilen 6rnegin kalip ve kagit

UYGULAMA maliyetini islem basamaklarini takip ederek hesaplayiniz. Yapilan
— calisma kontrol listesindeki 6lgltlere gore degerlendirilecektir.
UYGULAMA ADI
e Teknik Ozellikler
g rema e Ebadi :A3
e Adet :10.000
----------------------------- e Baski Yiizii :On +arka
e On Yiiz Rengi : Trigromi + 1 renk spot
e Arka Yiz Rengi : Trigromi + 1 renk spot
e Makine Ebadi 1 64x90 cm
e Kalip Fiyat :50TL
e  64x90 cm Kagit Fiyati :09TL
e Fire Orani : %3

KULLANILAN ARAC GEREC

Bir tabaka 64x90 cm kagit
Cetvel, kalem

Hesap makinesi

islem Basamaklari

1. s énltguni giyiniz.
i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI 2. Masanin Uzerini dizenleyip temizleyerek rahat calisilabilecek
hale getiriniz.
e Masa basinda oturarak cali-
sirken ayaklar yere diiz bas- 3. Kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.
mali, dizler viicuda 90° agili 4.  64x90 cm tabaka tzerine dort adet A3 ciziniz.
olmaldir.
5. Cizimi yaparken kagidi firesiz olarak dlgeklendiriniz (Gorsel
e Sirt dik, omuzlar rahat olmali; 7.11).
dirsekler 90° agili pozisyonda L e I
tutulmalidir. 6. Baski makinesinin ebadi 64x90 olarak verildiginden iki 6n ve
iki arka olarak isin revolta montaj halini tabaka Uzerine giziniz
e (Calisanin masa altinda ayak- (Gorsel 7.11).
larini uzatabilecegi ve vicut . . . .
- S 7. Onve arka yiz baskinin revolta montaj nedeniyle ayni kaliplar
hareketini kolayca degistire- Kullanilarak laca#int hatir]
bilecegilalanol TIT ullanilarak yapilacagini hatirlayiniz.
e Kisi tim alanlara rahatiikla 8. E)n"ve arka yiz icin trigromi v.e 1 renk spot kuIIanllac?glnl'ggz
. . " onlinde bulundurarak gerekli olan kalip sayisini tespit ediniz.
ulasabilmeli ve bu sirada vii-
cudu egilip bukilmemelidir. 9. Kalip maliyeti hesaplayiniz.
e Oturma sekli bir saat arayla 10. Toplam baski adedini, bir tabakadan elde edilen brosur
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P 90 cm .
A
42x29,7 cm 42x29,7 cm
On yiiz Arka yiiz
1S
(8]
<
o
42x29,7 cm 42x29,7 cm
On yiiz Arka yiiz
v

Gorsel 7.11: Tabaka boyutlandirma

11. Basilmasi istenen brosir sayisini montaj Gizerindeki brosiir adedine bolerek baski sayisini hesaplayiniz.
12. Fire oraninin teknik ozelliklerde belirtildigi gibi %3 olarak hesaplayiniz.

13. Baski sayisina gore fire oranini hesaplayiniz.

14. Toplam kagit miktari ile fire kagit miktarini ve gerekli olan tabaka adedini bulunuz.

15. Bulunan tabaka adedini teknik 6zelliklerde verilen kagit fiyatiyla carparak kagit maliyetini hesaplayiniz.

16. Uygulamayi tamamladiginizda yaptiginiz islem basamaklarini kontrol ederek varsa hatalarinizi diizeltiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

is glivenligi tedbirlerini aldi.

64x90 cm tabaka lzerine dort adet A3 gizdi.

Tabaka lizerine ¢izimi firesiz olarak yapt.

Tabaka Uzerinde isin 6n ve arka yizlerini belirledi.

Trigromi renkler igin kalip sayisini belirledi.

Spot renk igin kalip sayisini belirledi.

Kalip maliyetini hesapladi.

Bir tabakadan kag adet brosiir elde edilecegini belirledi.

O o N o U B~ W N

Kullanilacak tabaka miktarini belirledi.

10. Fire kagit oranini belirledi.

11. Toplam kagit maliyetini hesapladi.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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7. OGRENME BiRiMi Mirekkep ve Baski Maliyetini Hesaplama

7.2. MUREKKEP MALIYETiINI HESAPLAMA

Ofset baskida miirekkep, tGriini olusturmak igin kullanilan ana malzemelerden biridir. Matbaa mirekkepleri
dort ana maddenin bir araya gelmesi ile olusur. Bu ana maddeler sunlardir:

Renklendiriciler: Mirekkeplere rengini veren, mirekkeplerin opaklik ve seffafligini belirleyen toz maddelerdir.

Baglayicilar: Mirekkebin baski alti malzemesi Gizerinde tutunmasini, parlakhgini, gizilmeye karsi direncini sag-
layan maddelerdir.

Coziiculer: Baglayicilarin ¢oziilmesini saglar ve baski icin gerekli viskoziteyi ayarlar.
Katki Maddeleri: Kurutucu, plastiklestirici, ylzeylestirici ve vakslardan olusur.

Matbaacilikta maliyet olusturmada en zorlayici agamalardan biri mirekkep maliyetlerinin tespitidir. Mirekkep
maliyetleri bircok faktdrden etkilenir. Bu unsurlar sunlardir:

e Kagidin yapisi

e Kagidin cinsi

e Mirekkep kalitesi

e Basilacak orijinalin yogunlugu
e Baski makinesinin o6zellikleri

e Baski ustasinin tecribesi
Ozellikle kagidin yapisi ve cinsi baskida miirekkep kullanimini arttiran ya da azaltan bir faktdrdiir. Yiizeyi par-
lak olmayan (I. hamur, bristol vb.) kdgitlarin mirekkep emis giict fazladir. Kuse kagitlarin ise ylzeyleri parlak
oldugundan mirekkep emis oranlari daha sinirlidir. Orijinal igcindeki baski alanlarinin yogunlugu ise mirekkep

tiketimini arttiran en 6nemli unsurdur. Orijinaller baskida mirekkep tiiketim oranina gére yogun baski alani,

yogun olmayan baski alani ve zemin baski alani olarak gruplanabilir.

7.2.1. Miirekkep Tiiketimine Goére Baski Alanlari

Baski alani, makinenin baski yapabilecegi maksimum alandir. Genel baski alanina gore yazi ya da gorsellerin
fazla oldugu alanlara yogun baski alani, az oldugu alanlara yogun olmayan baski alani denir. Zemin baski
ise baski alaninin tamaminin tire tek tonda basilmasi islemidir. Bu islem igin ofset baski kaliplarinin ters ylzu
kullanir. Bu baskilarda nemlendirme Uniteleri iptal edilerek nemlendirme Unitelerinin kalipla temasi kesilir.

Basilacak orijinalin 6zellikleri incelenerek baskida m?ye disen miirekkep tiketimi belirlenebilir.
Mirekkep tlketimi icin orijinaller su sekilde gruplanadirilir:

e Tek renk (tire) islerde 0,2-0,3 g/m?

e Renkli (trigromi) islerde 0,6-0,8 g/m?

e Zemin islerde 1,2-1,8 g/m?
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7.2.2. Miirekkep Cesitleri

Ofset baskida miirekkep secimi, basilacak orijinalin 6zelliklerine ve kagidin cinsine gére yapilir. is, dért renk
trigromi baskidan olusacaksa CMYK miirekkepleri kullanilir. Tire ve pantone renk baskisi yapilacaksa secilen
rengin koduna gore kullanilacak mirekkep belirlenir. Bunun yaninda altin yaldiz, gimis yaldiz miirekkepler de
(Bu mirekkepler parlak yaldiz pigmentleri ile Uretilir.) ayri bir grup olarak incelenebilir. Miirekkeplerin tiretim
ozellik ve markalarina gore fiyatlari farklilik gésterir. Miirekkep maliyeti hesaplanirken kullanilacak murekkep
cesidine gore glincel fiyatlar malzemecilerden 6grenilmelidir.

7.2.3. Miirekkep Maliyet Ornekleri

Farkli 6zellikte basilacak orijinallerin mirekkep maliyetleri degisiklik gosterir. Farkli baski alanlari tizerinde
mirekkep maliyetleri hesaplamalari séyledir:

- 17. ORNEK ~

57x82 cm ebadinda trigromi olarak basilacak 1.000 adet etiketin mirekkep maliyetini hesaplayiniz.
Renkli (trigromi) islerde 0,8 g/m? miirekkep tiketimi gerceklesir. Miirekkep gram fiyati 0,003 TLdir.

Baski Alani = 57x82 = 4674 cm?
Baski Alani = 4674 / 10.000 = 0,4675 m?
Tek Renk Baski icin Miirekkep Tiiketimi = 0.4675x0.8 = 0,38 g (~)
Dort Renk Baski icin Miirekkep Tiitketimi = 0,38x4 = 1,52 g
Bir Tabakanin Mirekkep Fiyati = 1,52 gx0,003 TL = 0,00456 TL
Toplam Miurekkep Fiyati = 1.000x0,00456 = 4,56 TL

- 18. ORNEK N

45x64 ebadinda, zemin olarak basilacak 10.000 adet afisin miirekkep maliyetini hesaplayiniz.
Zemin islerde 1,8 g/m? murekkep tiketimi gerceklesir. Miirekkep gram fiyat1 0,003 TLdir.

Baski Alani = 45x64 = 2880 cm?
Baski Alani = 2.880/10.000 = 0,288 m?
Tek Renk Baski icin Miirekkep Tiiketimi = 0,288x1,8 = 0,5184 g
Bir Tabakanin Murekkep Fiyati = 0,5184x0,003 = 0,0015552
Toplam Miirekkep Fiyati = 10.000x0,0015552 = 15,552 TL
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e 19. ORNEK ~N

30x42 cm ebadinda, 300 g bristol kagit Gizerine 6n ve arka ylze 5.000 adet
trigromi olarak basilacak menu igin murekkep maliyetini hesaplayiniz.

Renkli (trigromi) islerde her renk icin 0,8 g/m? murekkep tiketimi gerceklesir.
Miurekkep gram fiyati 0,04 TLdir.

Baski Alani = 30x42 = 1260 cm?
Baski Alani = 1.260/10.000 = 0,126 m?

Tek Renk Baski icin Miirekkep Tiiketimi = 0,126x0,8 = 0,1008 g
Dé&rt Renk Baski icin Miirekkep Tiiketimi = 0,1008x4 = 0,4032 g
Bir Tabakanin Murekkep Fiyati = 0,4032 gx0,04 TL=0,016128 TL
Baski Sayisi = 5.000 6n yiiz + 5.000 arka yiz = 10.000 adet

Toplam Miirekkep Fiyati = 10.000x0,016128 = 161,28 TL
\_ _J

7.2.4. Baski Maliyeti Hesaplama

Matbaacilikta maliyet hesabi yapilirken 6nemli bir gider kalemini de baski maliyeti olusturur. Baski maliyeti,
baski trajina gore belirlenir.

Baski maliyeti unsurlari sunlardir:
e Zaman
e Amortisman gideri
e Enerji gideri
o scilik
e Tiraja bagh olarak ilave kalip gideri

e Baski makinesinin teknik 6zellikleri

MALIYET HESAPLAMA; isi basacak matbaaya gére degismekle birlikte
ortalama 1.000 baskiya kadar baskiyi yapacak matbaanin belirledigi

sabit bir fiyat uygulanir.
Kalan baski adedi igin tur farki, sabit baski fiyatina eklenir.
Tur farki 1.000’in katlari halinde hesaplanir.
Genel olarak sabit fiyatin yarisi olacak sekilde hesaplanir.
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Trigromi olarak hazirlanmis ve montaji yapilmig brosiriin baski sayisi 10.000 adettir.
Baski tek yiiz olarak basilacaktir. Bu brosirin baski fiyatini hesaplayiniz.

Baski Maliyeti (ilk 1.000 adet icin) = 100 TL
Tur Farki (Her 1.000 adet igin) =50 TL
Tur Farki (Kalan 9.000 adet igin) = 10.000 - 1.000 = 9.000
Tur Farki = 9.000/1.000 =9
Tur Farki Maliyeti = 9x50 = 450 TL

Toplam Baski Maliyeti = 100 TL + 450 TL = 550 TL
. J

- 21. ORNEK ~

3.000 adet 6n yiiz, 3.000 adet arka ylz seklinde iki formali trigromi olarak hazirlanmis bir brostiriin
baski sayisi 6.000 adettir. Bu brosiriin baski fiyatini hesaplayiniz.

¢OzUMm
Baski Maliyeti (ilk 1.000 adet icin) = 100 TL
Tur Farki (Her 1.000 adet i¢in) = 50 TL

On Yiiz Baski Maliyeti (ilk 1.000 adet igin) = 100 TL

On Yiiz Baski Maliyeti (ilk 1.000 adet icin) = 50 TL
Tur Farki = 3000 - 1000 = 2000
Tur Farki = 2000/1000 = 2
Tur Farki Maliyeti = 2x50 = 100 TL
Toplam Baski Maliyeti = 100 TL + 100 TL
On Yiiz Baski Maliyeti = 200 TL

On ve Arka Yiiz Toplam Maliyet = 200x2
On ve Arka Yiiz Toplam Maliyet = 400 TL
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Tek renk baski makinesinde 4.000 adet iki renk agilis davetiyesi basilacaktir.
Bu davetiye igin baski fiyatini hesaplayiniz.
Baski maliyeti her renk icin ayri hesaplanacaktir.
Baski maliyeti ilk 1.000 adet igin 100 TL, tur farki her 1.000 adet igin 50 TLdir.

Baski Maliyeti (ilk 1.000 adet i¢in) = 100 TL
Kalan 3.000 adet igin tur farki eklenecektir.
Tur Farki = 4.000 - 1000 = 3.000
Tur Farki = 3000/1000 = 3 tur
Tur Farki Maliyeti = 3x50 = 150 TL

Toplam Baski Maliyeti = 100 TL + 150 TL
Tek Renk Baski Maliyeti = 250 TL

Davetiye iki renk olarak basilacaktr.

L Toplam Baski Maliyeti = 250x2 = 500 TLdir. )

7.2.5. iscilik Maliyeti Hesaplama

iscilik, yapilan is karsiligi isciye verilen Uicrettir. Iscinin tecriibesine gére degisebilir. Direkt ve endirekt iscilik
olmak tzere iki bolimde incelenebilir.

Direkt iscilik: Baski ustasi, grafiker, cilt ustasi gibi Uriinlerin iiretilmesinde dogrudan gorev alan, lretimi ger-
ceklestiren isgilere 6denen lcrettir.

Endirekt iscilik: Muhasebeci, sofér gibi triinlerin Giretiminde direkt olarak gérev almayan, iiretim disinda ka-
lan tiim isciliklere 6denen Ucrettir.

7.2.5.1. Saatlik Maliyet Hesaplama

Matbaa sektoériinde maliyet hesabi yapilirken Gretim asamasindaki malzeme maliyetleri, Uretilen Griine gore
hesaplanir. Bu hesaba bir yil icindeki iscilik, sigorta, vergi, kira, enerji giderleri, amortisman ve genel giderler
toplanip eklenir. Elde edilen toplam tutar isletmenin bir yil igindeki toplam ¢alisma saatine boltindr. Béylece
isletmenin saatlik maliyetine ulasilir. Saatlik maliyetlerde bazi sapmalar nedeniyle eksi ya da arti ydonde yanil-
ma paylari olusabilir. Ornegin yil icindeki amortisman ya da makinelerin olusturabilecegi arizalar tam olarak
belirlenemez. Bu durumda saatlik maliyetlerde hesaplananin Ustiinde ya da altinda yanilma paylari olusur.
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Yillik giderleri verilen igsletmenin saatlik ¢alisma Ucretini hesaplayiniz.

Yillik Giderler

iscilik Giderleri = 75.000 TL
Sigorta Giderleri = 18.000 TL

Vergi Giderleri = 20.000 TL

Kira = 60.000 TL
Enerji Giderleri = 36.000 TL
Amortisman ve Bakim Giderleri = 12.000 TL
Genel Giderler = 84.000 TL
Bir Yillik Toplam Isletme Giderleri = 305.000 TL

Bir yil 52 hafta olarak hesaplanacaktir. Bir giinde 8 saat ¢alisiimaktadir.

Haftalik Calisma Saati = 8x5 = 40 saat
Bir Yilhk Calisma Saati = 40x52 = 2.080 saat

Saatlik Calisma Ucreti = Toplam Giderler / Bir Yillik Toplam Galisma Saati
Saatlik Calisma Ucreti = 305,000 TL /2.080 Saat

Saatlik Calisma Ucreti = 247 (~) TL
\_ J

7.2.6. Birim Maliyeti Hesaplama

Birim maliyeti, lretilen (iriinlerin toplam maliyetinin tiriin adedine bélinmesiyle ortaya ¢ikan sonugtur. Uriin
ortaya ¢ikana kadar harcanan maliyetlerin toplamidir.

Matbaacilikta birim maliyeti hesabina dahil edilen maliyetler sunlardir:
e Kalip maliyeti
e Film maliyeti
e Kagit maliyeti
e Mirekkep maliyeti
e Baski maliyeti

e [sletmenin saatlik maliyeti
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BASILACAK i$

34x48 cm ebadinda tek ylz trigromi olarak 20.000 adet basilacak afisin
birim maliyetini hesaplayiniz.

TEKNiK OZELLIKLER ANALiz

Makine Ebadi =50x70 cm Makine ebadi 50x70 cm oldugundan
ikili montaj yapilarak

Kalp Fiyat =50TL

bir seferde 2 adet baski alinir.
Film Fiyati (cm?) =0,02TL
70x100 cm Kagit Fiyati =0,7TL is, trigromi olarak basilacagindan
Kagit Fire Orani =%3 4 adet kaliba ihtiyag vardr.
Miurekkep Tiketimi (m?) =0,8 g/m?

; ] 70x100 cm kagit ebadi kullanilir.
el L €l Fhet S0l Bir tabakadan 4 adet afis elde edilir
Baski Maliyeti (ilk 1000 adet icin) =100 TL (Gorsel 7.12).

Tur Farki (Her 1000 adet icin) =50TL

el ST “17TL Is ikili olarak basilacagi |(;!n baski ve
film ebadi 50x70 cm’dir. Is trigromi

Isin Tamamlanma Suresi =4 saat oldugu icin 4 renk film alinacakdtr.

cOzim
100 cm
= - A
34x48 cm

70 cm

Gorsel 7.12: Tabaka boyutlandirma
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Kalip Maliyeti

Kalip Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyat
Kalip Maliyeti = 4x50 = 200 TL

Film Maliyeti
Film Maliyeti = isin Eni x isin Boyu x Filmin Fiyati (cm?) x isin Olustugu Renk Sayisi
Film Maliyeti = 50x70x0,02x4 = 392 TL
Kagit Maliyeti
70x100 cm boyutlarinda 1 tabaka kagittan 4 adet afis elde edilir.
Kagit Tabaka Sayisi = Siparis Adedi / Bir Tabakadan Cikan is Sayisi
Kagit Tabaka Sayisi = 20.000/4 = 5.000 tabaka 70x100 cm boyutlarinda gerekir.
Kagit Maliyeti = Gerekli Tabaka Sayisi x Kagit Fiyat

Kagit Maliyeti = 5.000x0,7 = 3.500 TL
Fire Kagit Maliyeti

Toplam siparis adedi 20.000 adettir.
Afis baskiya ikili olarak girecegi icin baski sayisi 10.000 adettir.
Fire Kagit Adedi = Baski Adedi x Fire Orani / 100
Fire Kagit Adedi = 10.000x3/100 = 300 adet (70x100 cm tabaka kagit gerekir.)
Fire Kagit Adedi = 300/2 = 150 tabaka fire kagit gereklidir.
Fire Kagit Maliyeti = Fire Kagit Sayisi x Kagit Fiyat

Fire Kagit Maliyeti = 150x0,7 TL = 105 TL

Miurekkep Maliyeti

Miurekkep Maliyeti = 50x70 = 3.500 cm?
Mirekkep Maliyeti = 3500/10000 = 0,35 m?
Tek Renk Baski icin Miirekkep Titketimi = 0,35 m?x 0,8 g/m2=0,28 g
Dort Renk Baski icin Miirekkep Tiiketimi =0,28x4=1,12¢
Bir Tabakanin Mirekkep Fiyati = 1,12x0,009 = 0,01008 TL

Toplam Mirekkep Fiyati = 10.000x0,01008 = 100,8 TL

279




OFSET BASKI
UYGULAMALARI

7. OGRENME BiRiMi Mirekkep ve Baski Maliyetini Hesaplama

4 )

Baski Maliyeti

Toplam siparis adedi 20.000’dir.
is ikili olarak basilacagi icin 10.000 adet baski yapilacaktr.
Baski maliyeti ilk 1.000 adet i¢in 100 TL,
her 1.000 adet igin tur farki 50 TUdir.
Baski Maliyeti = 10.000 - 1.000 = 9.000 adet tur farki
Tur Farki = 9.000/1000 = 9 tur
Tur Farki Maliyeti = 9x50 = 450 TL

Toplam Baski Maliyeti = 100 TL + 450 TL = 550 TL

isletmenin Saatlik Maliyeti

isletmenin Saatlik Maliyeti = isin Basim Siiresi x Saatlik Baski Ucreti

isletmenin Saatlik Maliyeti = 17x4 = 68 TL

Toplam Maliyet

Kalip Maliyeti + Film Maliyeti + Kagit Maliyeti + Fire Kagit Maliyeti +
Miirekkep Maliyeti + Baski Maliyeti + isletmenin Saatlik Maliyeti

Toplam Maliyet = 200 + 392 + 3500 + 105 + 100,8 + 550 + 68

Toplam Maliyet = 4915,8 TL

Birim Maliyeti
Birim Maliyeti = Toplam Maliyet / Toplam Adet

Birim Maliyeti = 4915,8 TL / 20.000 Adet

Birim Maliyeti = 0,24579 TL
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BASILACAK i$

Bitmis hali 11,5x16 cm ebadinda, 125 g/m? kuse kagit lizerine
32 sayfa kullanim klavuzu trigromi olarak basilacaktir. Tim sayfalarin gramaji ayni olacaktir.
2.000 adet olarak basilacak derginin birim maliyetini hesaplayiniz.

TEKNiK OZELLIKLER TEKNiK OZELLIKLER

Makine Ebadi =50x70 cm Miurekkep Tuketimi (m?) =0,8 g/m?
Kalip Fiyat =50TL Mirekkep Gram Fiyat =0,03TL
Film Fiyati (cm?) =0,02 TL Baski Maliyeti (ilk 1000 adet icin) =100 TL
70x100 cm Tur Farki (Her 1000 adet igin) =50TL
it SO isletmenin Saatlik Maliyeti =60 TL

Ay . = ) .
Kagit Fire Orani = %3 isin Tamamlanma Siiresi =2 saat

ANALIz

Kullanim klavuzunun bir sayfasi 11,5x16 cm’dir.

Makine ebadi 50x70 cm'dir. isin montaji 16 sayfa 6n + 16 sayfa arka seklinde yapilacaktir (Gorsel 7.13).
is, trigromi olarak basilacagindan 4 adet 6n, 4 adet arka ¢in toplam 8 adet kaliba ihtiyac vardir.
70x100 cm standart kagit ebadi kullanilir. Bir tabakadan 16 yaprak, 32 sayfa elde edilir.

Bir tabaka kagittan 2 adet kullanim klavuzu elde edilir.
is, 50x70 cm boyutlarinda ve iki montajda trigromi olarak basilacaktir. “2 takim x 4 renk” film alinacakdr.
2 takim seklinde baski yapilacagindan “2.000 x 2 = 4.000” adet baski yapilir.

cOzim

70 cm R

&
< »

11,5x16 cm

50 cm

Gorsel 7.13: Tabaka boyutlandirma
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Kalip Maliyeti

Kahp Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyat
Kalip Sayisi = 4x2 = 8 adet
Kalip Maliyeti = 8x50 = 400 TL

Film Maliyeti

Film Maliyeti = isin Eni x isin Boyu x Filmin Fiyati (cm?) x isin Olustugu Renk Sayisi
Bir Takim Film Maliyeti = 50x70x0,02x4 = 280 TL

iki Takim Film Maliyeti = 280x2 = 560 TL

Kagit Maliyeti

70x100 cm boyutlarinda 1 tabaka kagittan 32 yaprak,

64 sayfa baski yapilabildiginden 2 adet brosir elde edilir.
Kagit Tabaka Sayisi = Siparis Adedi / Bir Tabakadan Gikan is Sayisi
Kagit Tabaka Sayisi = 2.000/2 = 1.000 tabaka kagit gerekir.
Kagit Maliyeti = Gerekli Tabaka Sayisi x Kagit Fiyat

Kagit Maliyeti = 1.000x0,5 = 500 TL

Fire Kagit Maliyeti

Toplam brosiir adedi 2.000dir.
Brosur 2 takim halinde baskiya girer.
2.000x2 = 4.000 adet baski yapilir.
Fire Kagit Maliyeti = Baski Adedi x Fire Orani / 100
Fire K&git Maliyeti = 4.000x3/100
Fire Kagit Maliyeti = 120 tabaka 50x70 cm kagit gerekir.
120/2 = 60 tabaka 70x100 cm kagit gerekir.
Fire Kagit Maliyeti = Fire Kagit sayisi x Kagit Fiyat

Fire Kagit Maliyeti = 60x0,5 =30 TL
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Miirekkep Maliyeti
Mirekkep Maliyeti = 50x70 = 3500 cm?
Mirekkep Maliyeti = 3500/10000 = 0,35 m?
Tek Renk Murekkep Tiiketimi = 0,35 m?x 0,8 g/m?=0,28 g
Dort Renk Murekkep Tiiketimi=0,28x4=1,12 g
Dort Renk 1 Takim Mirekkep Fiyati = 1,12x0,03 =0,0336 TL
Toplam Baski Sayisi = 2000 6n + 2000 arka = 4000 Adet

Toplam Murekkep Fiyati = 4000x0,0336 = 134,4 TL

Baski Maliyeti

Toplam brosiir adedi 2000'dir. is, 50x70 cm boyutlarindal takim &n, 1 takim arka olarak
basilacaktir.

ilk takim (1000 adet) icin baski maliyeti 100 TL'dir. Kalan, 1000 baski icin 50 TL tur farki
uygulanacaktir.
Bir Takim Baski Maliyeti = 100 + 50 = 150 TL

iki Takim Baski Maliyeti = 150x2= 300 TL

isletmenin Saatlik Maliyeti

isletmenin Saatlik Maliyeti = isin Basim Siiresi x Saatlik Baski Ucreti

isletmenin Saatlik Maliyeti = 60x2 = 120 TL

Toplam Maliyet

Kalip Maliyeti + Film Maliyeti + Kagit Maliyeti + Fire Kagit Maliyeti + Miirekkep
Maliyeti + Baski Maliyeti + isletmenin Saatlik Maliyeti

Toplam Maliyet = 400 + 560 + 500 + 30 + 134,4 + 300 + 120

Toplam Maliyet = 1544,4 TL

Birim Maliyeti
Birim Maliyet = Toplam Maliyet / Toplam Adet

Birim Maliyeti = 1544,4 TL /2000 adet

Birim Maliyeti =0,7722 TL
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7.6 Miirekkep ve Baski Maliyetini Hesaplama
e 26. ORNEK ~N
BASILACAK i$
Katlanmis hali 14x15 cm ebadinda olan 175 g/m? kagit Gzerine tg kiriml brosir basilacaktir.
Brostrin agilmis hali 14x60 cm’dir.
Broslirlin 6n ve arka ylzu trigromi olarak basilacaktir.
12.000 adet olarak basilacak brosurin birim maliyetini hesaplayiniz.
TEKNIK OZELLIKLER TEKNIK OZELLIKLER
Makine Ebadi = 64x90 cm Mirekkep Tuketimi (m?) =0,6 g/m?
Kalip Fiyat = 50TL Murekkep Gram Fiyati = 01TL
Film Fiyati (cm?) = 0,02 TL Baski Maliyeti (ilk 1000 adet icin) =100 TL
Kagit Fiyat = 0,6TL Tur Farki (Her 1000 adet igin) = 50TL
Kagit Fire Orani = %3 isletmenin Saatlik Maliyeti = 40TL
isin Tamamlanma Siiresi =2 saat
ANALIiz
64x90 cm standart kagit dlglislinden 6 adet brosir elde edilir.
Makine ebadi 64x90 cm oldugu icin bir montaja 3 sayfa 6n, 3 sayfa arka yerlestirilerek revolta
montaj ile 6 adet brosiirlin baskisi gerceklesir (Gorsel 7.14).
is, 64x90 cm bir montajda trigromi olarak basilacagindan “1 takim x 4 renk film” alinacakdr.
Toplam broslr adedi 12.000dir.
Bir montajda 6 adet brostir oldugundan “12.000/6 = 2.000” baski 6n,
2.000 baski arka olarak toplam 4.000 baski yapilir.
¢c6zUm
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Gorsel 7.14: Tabaka boyutlandirma
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Kalip Maliyeti
1 takim x 4 renk = 4 adet kalip gerekir.
Kalip Maliyeti = Kalip Sayisi x Kalip Fiyat

Kalip Maliyeti = 4x50 = 200 TL

Film Maliyeti
Film Maliyeti = isin Eni x isin Boyu x Filmin Fiyati (cm?) x isin Olustugu Renk Sayisi
Bir Takim Film Maliyeti = 64x90x0,02x4
Bir Takim Film Maliyeti =460,8 TL

=461 TL (En yakin tam saylya yuvarlanir.)

Kagit Maliyeti
64x90 cm boyutlarinda 1 tabaka kagittan 6 adet brosir elde edilir.
Kagit Tabaka Sayisi = Baski Adedi / Bir Tabakadan Cikan is Sayisi
Kagit Tabaka Sayisi = 12.000/6 = 2.000 tabaka kagit gerekir.
Kagit Maliyeti = Gerekli Tabaka Sayisi x Kagit Fiyat

Kagit Maliyeti = 2.000x0,6 = 1.200 TL

Fire Kagit Maliyeti

2.000 6n, 2.000 arka olarak toplam 4.000 adet baski yapilir.
Fire Kagit Maliyeti = Baski Adedi x Fire Orani / 100
Fire Kagit Maliyeti = 4.000x 3/100 = 120 adet
Fire Kagit Maliyeti = Fire Kagit Sayisi x Kagit Fiyat

Fire Kagit Maliyeti = 120x0,6 = 72 TL

Miurekkep Maliyeti
Miurekkep Maliyeti = 64x90 = 5760 cm?
Mirekkep Maliyeti = 5760/10000 = 0,576 m?

Tek Renk Baski igin Miirekkep Tiiketimi = 0,576 m?x0,6 g/m? = 0,3456 g
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Dért Renk Baski icin Miirekkep Tiiketimi =0,3456x4 =1,3824 ¢
Mirekkep Fiyati (4 renk 1 takim igin) =1,3824x0,1=0,13824 TL
Toplam Baski Adedi =4.000 adet
Mirekkep Fiyat =4000x0,13824 = 552,96 TL

=553 TL (En yakin tam saylya yuvarlanir.)

Baski Maliyeti

Baski adedi 2.000 6n, 2.000 arka olarak toplam 4.000 adettir.
On yiiz icin 1.000 adet baski 100 TLdir.
Kalan 1.000 baskiya 50 TL tur farki uygulanarak bir takimda basilacaktir.
Baski Maliyeti = 100 + 50 + 50 + 50

Baski Maliyeti = 250 TL

isletmenin Saatlik Maliyeti

is, makinede 2 saatte basilir. 1 saati 40 TUdir
isletmenin Saatlik Maliyeti = isin Basim Siiresi x Saatlik Baski Ucreti

isletmenin Saatlik Maliyeti = 40x2 = 80 TL

Toplam Maliyet

Kalip Maliyeti + Film Maliyeti + Kagit Maliyeti + Fire Kagit Maliyeti + Miirekkep
Maliyeti + Baski Maliyeti + isletmenin Saatlik Maliyeti

Toplam Maliyet = 200 + 461 + 1200 + 72 + 553 + 250 + 80

Toplam Maliyet = 2.816 TL

Birim Maliyeti
Birim Maliyet = Toplam Maliyet / Toplam Adet
Birim Maliyeti = 2.816/12000

Birim Maliyeti = 0,235 TL (™)
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7,2,

UYGULAMA

UYGULAMA ADI
Mirekkep ve
Baski Maliyetini
Hesaplama

KULLANILAN ARAC GEREC

Bir tabaka 70x100 cm kagit
Cetvel, kalem

Hesap makinesi

iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi

Masa basinda oturarak cali-
sirken ayaklar yere diiz bas-
mali, dizler 90° agili olmalidir.

Sirt dik, omuzlar rahat olmali;
dirsekler 90° acili pozisyonda
tutulmalidir.

CGalisanin masa altinda ayak-
larini uzatabilecegi ve vicut
hareketini kolayca degistire-
bilecegi alan olmalidir.

Kisi tim alanlara rahatlkla
ulasabilmeli ve bu sirada vi-
cudu egilip bikilmemelidir.

Oturma sekli bir saat arayla
degistirilmelidir.

Gorev

Bu calismanin amaci, ofset baskida mirekkep ve baski maliyetini
hesaplamaktir. Teknik 6zellikleri verilen 6rnegin miirekkep ve baski
maliyetini islem basamaklarini takip ederek hesaplayiniz. Yapilan
calisma kontrol listesindeki 6lgltlere gore degerlendirilecektir.

Teknik Ozellikler

e isin Cinsi : Afis
e Ebadi :35x50 cm
e Adet : 6.000
e Baski Yizii : Tek yiiz
e Baski Rengi : Trigromi
e Makine Ebadi : 50x70 cm
o Miirekkep Tiiketimi 10,6 g/m?
e Miirekkep Gram Fiyati :0,1TL
e Baski Maliyeti

(ilk 1000 adet igin) 1100 TL
e Tur Farki

(Her 1000 adet icin)) :100TL

islem Basamaklan

1. Cahsma alaninin yeterince havalandirildigindan emin olunuz.

2. s 6nligind giyiniz.

3. Masanin Uzerini dizenleyip temizleyerek rahat calisilabilecek
hale getiriniz.

4. Kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

5. 70x100 cm tabaka lizerine 4 adet 35x50 cm afis ¢iziniz. Cizimi
yaparken kagidi firesiz olarak 6lgeklendiriniz.

6. Baski makinesinin ebadina gore tabakayi 50x70 cm olarak iki
pargaya ayiriniz.

7. Mirekkep maliyeti igin baski ebadinin en ve boy 6lglsini
carparak alanin cm? cinsinden 6l¢lisiini hesaplayiniz.

8. Buldugunuz 6l¢liyi metrekareye ceviriniz.

9. Baski alaninizda (m?) kullanilacak mirekkebin maliyetini
gram olarak hesaplayiniz.

10. Gram maliyetini gram fiyati ile ¢arparak ikili basilan brosiirin
tek renk maliyetini bulunuz.
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11. Dort renk basilacak olan afis icin 50x70 cm bir tabaka mirekkep maliyetini hesaplayiniz.
12. Toplam baski adedini (6.000) montaj icindeki baski sayisina (ikiye) bolerek baski sayisini bulunuz.

13. Baski sayisi ile 50x70 cm bir tabaka mirekkep maliyetini ¢arparak toplam mirekkep maliyetini
hesaplayiniz.

14. ik 1.000 adet icin baski fiyatini hesaplayiniz.

15. Kalan baski sayisi icin tur farkini hesaplayiniz.

16. Tur farki ile fiyatini carpiniz.

17. Baski maliyetlerini toplayiniz.

18. Uygulamayl tamamladiginizda yaptiginiz islem basamaklarini kontrol ederek varsa hatalari dizeltiniz.

19. Atélye ortaminda daginik calismak kazalara sebep olabilir. Bu nedenle kullanilan malzemeleri is bitiminde
yerine birakiniz.

KONTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

. Is glivenligi tedbirlerini ald.

. 70x100 cm tabaka Uzerine 4 adet 35x50 cm dikdortgen cizdi.

. Tabaka Uzerine gizimi firesiz olarak yapt.

. Baski makinesine gére montaj planini belirledi.

Baski ebadina gore 4 renk mirekkep tiuketimini belirledi.

. Baski adedini belirledi.

. 1k 1.000 adet icin baski maliyetini hesapladi.

1
2
3
4
5. Baski ebadina goére tek renk mirekkep tiiketimini belirledi.
6
7
8
9

. Tur farkini belirledi.

10. Tur farki maliyetini hesapladi.

11. Toplam baski maliyetini hesapladi.

12. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde "hayir" olarak isaretlenen élgitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen ciimlelerin basinda bos birakilan alanlara verilen bilgiler dogru ise (D), yanls ise (Y)

yaziniz.

1. Uretim asamasindaki malzeme ve iscilik maliyetleri bir araya gelerek tiriinii olusturur.

2. Tasarimi tamamlanan orijinalin sayfa sayisi, baskida kullanilacak kalip sayisini etkiler.

3 Revolta baski, arkali 6nlii ve tek renk baski gerektiren islerin bir montaj ile ayni kalip yi-
’ zeyine toplanarak basiimasidir.

4 Cok sayfali ve arkali 6nlii baski gerektiren islerin bir arada basimi maliyet agisindan deza-
’ vantaj saglar.

5 Matbaacilikta fire tabakalarinin boyutlandiriimasi, baski esnasinda ve baski sonrasi islem-
’ ler sirasinda olabilir.

6 Fire orani, basilacak isin renk adedine ve baski sonrasi islemlerin yogunluguna gore de-
’ gisiklik gosterir.

7. Ayni tlr kagitlarda gramaj ve ebat, kagidin fiyatini azaltir.

3 Dinyanin en ¢ok kullanilan ISO 216 standartlari A, B, C ve D serisi olmak lzere dort bo-
’ ltmden olusur.

9. Kagidin yapisi ve cinsi, baskida mirekkep kullanimini arttiran ya da azaltan bir faktordir.

10 Murekkep tiiketimi yogun ve yogun olmayan alanlara, zemin ve renkli baski alanlarina

’ gbre hesaplanir.

11. Forma, tek kagit tabaka (izerine basilan sekiz sayfalik kirilmis kitap pargasidir.

12. iscilik giderleri, direkt iscilik giderleri ve endirekt iscilik giderleri olarak iki bélimde incelenir.

13. Birim maliyeti hesaplanirken kalip, kagit ve baski maliyetinin bilinmesi yeterlidir.

14 isin adedine, makine parkuruna ve baskiyi yapan ustanin tecriibesine gére degismekle

birlikte fire orani %8 ile %15 arasindadir.
15. 1 topta 1.000 tabaka, 1 pakette 150 tabaka kagit bulunur.
16. Alan hesabi yapabilmek igin tabakanin en ve boy 6lgisu bilinmelidir.
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B) Asagidaki sorularda dogru se¢enegi isaretleyiniz.

17. Asagidakilerden hangisi matbaacilikta iiretilen 21. Asagidakilerden hangisi matbaacilikta
tirlinlerin maliyetleri arasinda degildir? malzeme maliyetlerinden degildir?
A) Amortismanlar A) Kagit
B) Malzeme giderleri B) Kalip
C) iscilik giderleri C) Film
D) Tanitim giderleri D) Miirekkep
E) Genel giderler E) Elektrik
18. Asagidakilerden hangisi kalip maliyeti 22. Asagidakilerden hangisi miirekkep tiiketimini
hesaplanirken dikkat edilmesi gereken etkileyen faktorlerden degildir?

faktorlerden biri degildir?
- A) Basilacak isin rengi

A) Isin ebad B) Kagidin yapisal ozellikleri
B) Malzeme giderleri C) Basilacak orijinalin yogunlugu
C) Sayfa says D) Baski makinesinin dzellikleri
D) Montaj sekli E) Baski ustasinin tecriibesi

E) Renk sayisi

19. Asagidakilerden hangisi revolta montajin 23. Asagidaki yiizey olgiilerinden hangisi kagit
avantajlarindan degildir? gramajini ifade eder?
A) Film maliyeti yariya duser. A) Bir m?
B) Kalip maliyeti yariya diser. B) Bir cm?
C) Baski sayisi yariya diser. C) Bir mm?
D) Sayfa sayisi yariya diser. D) Bir tabaka kagit
E) Baski stiresi duser. E) Bir top kagit
20. Asagidakilerden hangisi baski sirasinda olusan 24. Asagidakilerden hangisi birim maliyetini
fire oranina etki eden bir faktérdiir? olugturan kalemlerden biri degildir?
A) Baski ustasinin tecribesi A) Kalip maliyeti
B) Basilacak isin ebadi B) Kagit maliyeti
C) Baski siiresi C) iscilik giderleri
D) Baski rengi D) Baski ticretleri
E) Kagit gramaji E) Ar-Ge giderleri
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25. Asagidakilerden hangisi trigromi baskilarda
kullanilan kalip sayisidir?

A)2
B) 3
Q)4
D)5
E)6

26. Asagidaki standart kagit olgiilerinden hangisi
ile firesiz olarak 35x50 cm boyutunda kagit
elde edilir?

A) 70x100 cm
B) 64x90 cm
C) 57x82 cm
D) 45x64 cm
E) 80x90 cm

27. Asagidakilerden hangisi A4 ebadinin kagit
olglisudiir?

A) 21x20,7 cm
B) 25x35 cm
C) 21x29,7 cm
D) 15x21 cm
E) 18x21 cm

28. Asagidakilerden hangisi kalip maliyetini
belirlemede en 6nemli faktérdiir?

A) Baski ustasinin tecriibesi
B) Kagit ebadi

C) Zemin yogunlugu

D) Baski renk sayisi

E) Baski adedi

OLCME VE DEGERLENDIRME 7. GERENME BIRiMi

29. Asagidakilerden hangisi trigromi renklerden
biri degildir?
A) Cyan
B) Magenta
C) Black
D) Yellow
E) Classic blue

30. Asagidaki standart kagit 6lglilerinden hangisi
ile firesiz olarak 45x64 cm boyutunda kagit
elde edilir?

A) 70x100 cm
B) 64x90 cm
C) 57x82 cm
D) 45x64 cm
E) 80x90 cm

31. Asagidakilerden hangisi A3 ebadinin kagit
olglisudiir?

A) 297x420 mm
B) 210x 300 mm
C) 350x500 mm
D) 640x900 mm
E) 210x300 mm

32. Asagidakilerden hangisi toplu baskilar igin
tiretilen kagit satis sekillerinden degildir?

A) Adet
B) Bobin
C) Paket
D) Tabaka
E) Top
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https://filmfestankara.org.tr/afisler (18.02.2023 Saat: 12.00)

https://filmfestankara.org.tr/31-ankara-uluslararasi-film-festivalinin-afis-tasarim-yarismasi-sonuclandi
(18.02.2023 Saat: 12.00)

https://www.izmirtiyatrofestivali.org/ (18.02.2023 Saat: 12.00)
https://www.egm.gov.tr/basin/176yil-afislerimiz (18.02.2023 Saat: 12.00)
https://mk.gov.tr/icerik/detay/57-kutuphane-haftasi (18.02.2023 Saat: 12.00)

Ders materyelinde yer alan
Ders materyalinde kullanilan firma isimleri, adres ve sirket bilgileri
gorsel kaynakga icin bu linke tiklayiniz. komisyon tarafindan olusturulmustur.

Gergek kisi veya kurumlarla

iliskisi yoktur.
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