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1. OFSET BASKI SISTEMI

Ofset baski sistemi 1905 yilinda tas baskiciik esasianndan yola gikilarak
Alman Casper Hermann ve Amerika'l J.W.Rubel tarafindan gelistiriimigtir.
Aliminyum ve ¢inko kaliplar dzerine &zel metodiarla ¢ikanlan isin kagida
basiacak kisimlarnyla basimayacak kisimlarn arasinda yainizcaiak tabakasi
kadar bir yGkseklik farki bulunur. Bunun icin bu sisteme "Dz Bask: Sistemi” de-
nir. Kalip Gzerine gegilrilen is makinaya takiip su ve murekkep verildiginde is
olan yerier suyu kabul etmez. Kalibin diger yerlerindeki grenler sayesinde bu
kisimiar, yani is olmayan yerler suyu almayip yalnizca murekkep aliriar. Diger
kisimlarda grenlerin futmus oldugu su sayesinde murekkebi kabul etmezler.
Bdylece makinanin her ddnusinde su merdaneleri dnce kalibi islatir, ig ol-
mayan kisimiar f1amuayle islanir, daha sonra kaliba murekkep merdaneler
deger ve I olan kisimiar murekkebi alrr, ( Sekil 1)

Ofset Bask: Sistemi bir endrek bask sistemidir. Birbirlerine uyumilu Gg¢ silin-
dir kazan bulunmaktadir. Bu kazaniann birbirierine olan senkronizasyonlarn %
100 mtkemmel olmalidir. Bu kazanlardan birincisi "Kalip Kazani veya Plaka
Kazani’, kincisi "Kauguk Kazani veya Blanket Kazani®, Gglncusd ise “Baski Ka-
zani veya Alt Kazan® olarak isimlendirilir. Cesitli ydntemlerle hazirlanan ofset
plakalan plaka kazaning bagianir. Burada plaka kazanindaki gorantu
dizdtr. Baski gercekiesirken plaka Czerindeki diiz gérintt, blanket Uzerine
ters olarak gecer. Bu ters gérintt baski kazani ile blanket kazani arasindan
gegen kadit Uzerine duz olarak ¢ikar. Bdylece baski gerceklesmis olur. Bu ¢
kazan arasindaki ayarlann dlzgdn olmast, kaliptaki gorantndn kagrt Gzerine
aynen gegebilmesi icin ¢ok dnemlidir. Kazanlar arasi ayarsizhk bir cok hata-
larn meydana gelmesine yol acar.

Sekil 1. Ofset baski makinasinin goérinlst
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2. OBSET BAskl SISTEMINE HIZMET EDEN SERVISLER

Elimize gelen bir Isin ofset baski sistemiyle basilabilmesi i¢in birbirleriyle
baglantili bir gok asgamalardan gegmesl gerekir.

Bir orijinalin hazilanmast icin bir Grafik Servisl, dizgilerin yapilabilmes! igin
Dizgi Servisi, ¢esitii orijinallerin filme donUstUrdimesi igin Reproduksiyon Servisl,
cikan filmierin ofset kopyas i¢in gerekli olan montdjlann yapildign Montaj Ser-
visi, ofset plakalannin hazitandig Kalip Kopya Servisleri bir ofset baskinin
gerceklesmesi icin gerekli olan servislerdir.

2.1. Dizgi Servisi

Baskidaki s&zIG haberlesme kismi yani metin, baslik ve slogan gibi
dustncelerin belli kurallar dahilinde tertibi islemine dizgi denir.

GunUimuzde ofset bask dncesi haziriginda en gecerli dizgi metodu fo-
todizgi dedigimiz cok gelismis elektronik dizgi makinalanyla gerceklestiril-
mektedir. Onceden programianmis elekironik dizgi yazi karakterleri
kompterler vasitasiyla dizgi kagidi ( fotograf karti ) veya filmler Uzerine
gecirilir. Ulkemizde 70' Ii yillarda Uretime katilan bu makinalarda Tarkge dilbil-
gisi kurallanna uygun hece bdlinmelerini yapmak mumkunlestiriimigtir. Aynca
dunyanin cesitli dillerine gére hece bdime islemileri-yaphinlabilir, Bu makinalar-
da yapilan dizgiler * disket * denilen hafiza bantlannda saklanir. Yazi karakter-
lerini degistirme, klavyedeki tusiara basilarak yapilabilir. Dizilen yazilan italik,
dar, genis, alt ¢izgili, bold, konturiu, géigeli yapma oianagdr vardir. Pek gok
degisik karekterdeki dizglleri ayni satirda dizebilme &zelligine sahiptir. Grafik
calsmalarini, mizanpgj ve hatalannin dazeltiimesini gergcek ekran veya sayfa
ekraninda gérebiliriz.

2.1.1. lyi Bir Dizginin Ozellikleri

1. Yaziiann diziminde belli bir ict ve sinir yoktur. Verilen komuta gore
sinirsiz karakter ve gegitte dizgi yapilabilir,

2. Metinde kolay okunabilecek yaz fontunu sé¢mek gerekir,
3. Fotodizgi makinalan az yer kaplar, gardittstz caligir.

4. Yapilan dizgilerin saklanmalan disketlerle yapilir, Bu ytizden btk bir
arsive gerek yoktur.

5. Dizilen yaz veya sekiller fime alinirken herhangi bir hataya. neden ol-
mamak icin, bu yazi ve sekillerin tam siyah olmasi ve kenar hatlannin keskin
olmasi gereklidir,

6. Dizgi satrlannin fazia uzun olmamasi okunmada kolaylik saglar.

7. Harf, satir, kelime arasi bosluklarinin rahat okunmayi saglayacak



sekilde olmasi gerexkir.
8. Konu baghkiarnin baylk puntoda, ya da bold olarak dizimesi gerekir.

9. Kelimelerin hecelere bolinmesi Turkge dilbilgisi kurallanna uygun
yapimalidr,

~ 2.2, Reprodiiksiyon Servisi

Reproduksiyon Servisinin gérevi basimast istenen orijinalleri isteniien bo-
yutiarda baskiya hazr hale getirmekdir.

Tabaka ofset makinalarninda, daha ¢ok poztif plaka kopya sistemi kul-
laniir. Bunun icinde gerekli olan pozitif fimlerdir. Bu fimierde Is olan kismiar
tam siyah, is olmayan kismiar da tam beyaz olmalidir. Kullanilan filmier aynca
tramii veya tire olarak isimiendirilirler. Siyah - beyaz veya renkii orijinallerden
hazirlaniriar. Orijinaller reproddksiyon atelyelerinde film veya filmler sekline
ddnustarGlar. Film sekline dénusmesi kameralar, agrandizérier ve scanner-
lerle yapilir. Yazilar dizgi servisinde hazirlanir. Genellikle fotodizgi makina-
lanndan dizgl kagrtianna ¢ikis alinir. Bu kagitiaria pikaj yapidiktan sonra olusan
orijinaller kameralarda filme ddnUstarditr. Tramii islerde nokta yoguniugu po-
zitif flmierde en agik yerlerde % 5, en koyu yerlerde ise % 95 olmathdir.

Bazen muisterilerin veya repro atelyelerinin verdigi filmlerde, tram nok-
talan tamamiyle siyah gérinmez. Bu tfram noktaian lup ile incelendiginde
asagidaki gibi goralar. ( Sekil 2)

Boyle filmler plakalann kopyasinda gugldkler yarafir, Canka giga kars

oriach dzellikleri azdir. Pozitif fimlerde bu nokialar ¢ok siyah ve keskin hatii ol
malidir. ($ekil 3)

Bosiuk Dolu nokta ve kenarda bogiuk yok

Orada
siyah nokia, hatii siyah
kenarian Flimin kesiti nokta Kontak fiiminin kesiti
hafif gri
Sekil 2. Hatah nokta sekli Sekil 3. Dogru nokta ekl

Ofset plakasinin kusursuz bir sekilde kopya ediimesi igin nokfalar lyi
ortlld ve saghkh olmali, tramlar bosluksuz ve keskin hath olmailidir. Tashih edi-
len ve yukanda kesitlerdeki kusurlarn olan bir film lyi bir sonug¢ igin gerekli
sartiara sahip degildir. Kamera ve kontak yoluyla tramiandirilan bir gok film-
lerde bu kusurlar gérdlebilir. Yaziarn fime cekilmesine cok dikkat ediimelidir,
Harfler ¢ok kolaylikia ya kaliniasir, ya da incelir. Her seyden dnce uygun ol-
mayan k&0 baskilan orijinal olarak kullanmamalir. Parzld basimis harf kenar-
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an veya y'eterll derecede ortlict olmayan orta bolimier lyi sonug vermez.
Juna kontak kopya aletierinde degisik poziar vermek suretiyle halletfmek
inirhdir, Bu konu lle iigili olarak en ideal kopya émeklerini, dogrudan dogruya
ofodraf kadidi veya filmiere dizilebilen fotodizgi makinalar ile elde edebiliriz.

2.2.1. lyi Bir Filmin Ozellikleri

1. Tire ve tramii filmler, |§|gf tam gegiren veya hi¢ gegirmeyen kisimlar-
dan olugmahdir.

2. Cizgi yazilar ve tram noktalan siyah olmal isik gecirmemelidir, Seffaf
olan yerlerde herhangi bir ton bujunmamalidir.

3. Cizgi ve nokta kenarlan, keskin hatl ve halesiz olmalidr.

4. Ofset icin haarlanacak filmlerin emulsiyonianndaki gorantd fers ol-
malidir. Boyle hazirlanan filmlerin emdisiyoniarn kalip emdlsiyonlanyla ¢cakisti-
nidg@inda herhangi bir sekilde vakumsuziuk yapmast dnlenir.

Bu sekilde elde edilen fiimierin kopyalan hatasiz-olur.
2.3. Montaj Servisi

ReprodUksiyon atelyelerinde orijinallerden haairlanan filmler montaj
atelyelerine, kullanilacak kopya tekniklerine gdre negatif veya pozitif filmler
olarak hazirianiriar. Basilacak is icin éncelikie bir “trase” gizmelidir. Cizilen bu
frase Uzerinde basiiacak igin siniriar, baski baslangici, kesim gizgileri, sayfa nu-
mara yerleri, ara kesim ¢izgileri, rehber yerleri mutiaka isaretlenmelidir.
CUunkU yapilacak montajda, sayfalarin ve sekillerin belirli bir dizende olmast,
bu frasedeki bilglier sayesinde dlzgun olur. Bu fraselerin Uzerinde, iin hassa-
slyetine gore 15181 geciren montqj tastyician adini verdigimiz "Pergamin veya
Astrolon® gibi folyeler kullanilir. Alttaki traseye gére bu folyeler Gzerine resim
veya yaz filmierini, seloteyplerle ya da seffaf yapistincilaria yapishrlr. lste
yapilan batan bu islemler sonucunda, folyeler Uzerine yapighinian resim veya
yaz! filmlerinin olugturdu@u bu sekle 'montagj” denir. (Sekil 4).

Sekil 4. Montaj masasi
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2.3.1: Méntajda Dikkat Edilecek Hususiar

C)ncellkle montajl yapamaya baslarken, temizlige ¢ok dikkat ediimelidir.
Tozlu bir astrolon, lekell bir film, montaj masasinin Uzerindeki gereksiz malze-
meler bir cok hatalara neden olur.

Filmleri astrolona yapistinrken ters veya dogru olmasing ¢ok dikkat et-
“~melidir. CUnkl ofset baski icin bir montaj hazirianirken; filmler ters olarak
yapistinlir. Yani montaj Gzerindeki gbrantller terstir. Yazi veya filmlerde emuisi-
yonlu taraf kalba ¢cakisacagindan, montaj yaparken film emulsiyonunun yu-
kanda olmasina dikkat edilmelidir. E§ger emUislyon yukanda olmazsa film ve
astrolonun kalinigindan dolay, yaz veya tramlann arasindan kalip ¢ekimi
sirasinda 1gik sizacagindan, yazi ve framiarda kinimalar olugur. Dogaldir ki, bu
da Istenmeyen bir durumdur, Kisaca ofset icin ‘hazirlanan yaz veya resimile-
rin filmlerinde gordntd, emdisiyoniu ylzde ters oimall ve montqj yapilirken
emdisiyon yukarda olmalarr, '

Folyeler Uzerine yaz ve resim filmieti yapistiniirken meydana gelen en
6nemli hata, fimlerin kenarlarnin ve bu filmleri yapisirmak i¢in kullaniian selo-
teyplerin is olan kisimlara veya isin ok yakinina yapigtinimasindan dolay! mey-
dana gelen hatalardir. Yapistinlan filmlerin kenarlan ve bantiar yazi veya
resme yakin olarak yapishridiginda, bir yukseklik olusur. Plaka gekimi sirasinda
sasede plaka Uzerine yeriestiriien montaj, vakum yaptiriidiktan sonra poz-
landiriir. Ancak yapistinian bantlar veya fiimlerin kenariannin ise yakin olan
yerlerinin kalinliktan dolay! iyi vakum yapmadigi goraltr. Dogaldir ki vakum
yapmayan yerlerdeki yazi veya tramlarin gérdntlleri, plaka dzerine net ola-
rak ¢ikmaz. Bundan da anlagilan sonug ; montagj yaparken film kenarlarnin
ve filmleri futturmak igin kulianilan seloteyplerin mimkun oldugunca ise yakin
gelmeyecek sekilde yapistinimasi, kdtd sonuglann dogmasini engeller. Aynca
bant yapistiniamayacak durumiarda filmler, &zel yapistincilaria yapistirilir, Bu
yapistincilar pozZianmaya zarar vermezler.

Bir baska hata doguran sebep de, astrolon veya bagka folyelerle
yapiilan montajlarda tagtyicitarn temiz olmamasindan meydana gelen hata-
lardir. Folyeler Uzerindeki setoteypler, rapido izieri, hatall kullanmalardan
dogan ¢izikler kopya sirasinda bir ¢ok hatalann olusmasini saglar. Buniar
dnlemek icin kullanilan folyeyi ispirtolu pamukla silerek temiziemek, gizik ol-
mayan folyeler kullanmak, folyeler Gzerinde kalmis olan bantian temiziemek
gerekir. - -

Renkli islerde dnce mavi veya kirmizi rengin montajini yapmamizda yo-
rar vardir. Genelde en keskin hatlar, mavi veya kirmizi renkte mevcuttur.
Diger renklerin montgji mavi veya kirmizi rengin montagjina gére yapilr.
Yapilan ik rengin montajinin Gzerine temiz bir astrolon koyup diger renklerin

.montajlanna gegllir. Mavi, san, kirmizi, ve siyah renklerin montajina bir takim
montgj denir. Renkli montajlarda resimii olan filmlerin ayarl basilabilmesi icin
¢cok hassas ayarlanmalan gerekir. Bir rengin ayarsiz olmasi ylzinden diger
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renkler cyérh olsalar bile bozuk gdzUkarler. Renkli montajlar yapilirken resimle-
rin en belirgin ve-keskin hatl yerlerine dikkat-edilerek yapimalidir.

Ideal bir montaj yapmak icin;
1. Milimetrik olarak bir trase hazilamak gerekir.

'2. Boyutianni degistirmeyen saydam, temiz bir folye kallanmadlidir. Eger
mat bir folye kullanilacaksa plakanin poz stresini mutiaka artrmak gerexkir.

3. Filmieri yapishinrken, film kenarlanni ve bantian yaz veya resimlerin
Uzerine getirmemelidir. ] '

4, Filmileri yapistinrken, emdisiyonun Ustte ve fers olmasi gerekir:
5. Ayarda kolaylk saglamasi icin isin kenarlarina rehberler konur.

6. Renkli islerin montajint yaphkian sonra astrolonian katlamamalidir. Se-
loteyplerin kaymasiyla montajlarda ayarsizlikiar meydana gelebilir.

2.4. Ofset Plakasi Kopya Servisi
2.4.1. Ofset Plaka Cesitleri

Bugun icin ofset baskida muhfelif sayida ¢esitli bask: plakalan meveut-
tur. Bu plakalar genel olarak : 1. Tek metal piakalar 2. Bi - metal plakalar 3.
Tri-metal plakalar 4. Quadro metal plakalar olarak incelinir.

2.4.1.1. Tek Metal Plakalar
En cok kullanilan bu tek metal plakalann iki gesidi vardir.
2.4.1.1.1. Cinko Plakaiar

Kaba grenlidirier. Geneliikle tire islerde kullaniliriar. Ince tramii islerde
noktalar kaba gren arasinda kalarak kirlirlar. Cabuk okside olurlar. Piaka
makinaya takildiginda baski sirasinda bir miktar uzayabilir. Bu plakalar baski
sonunda grenlenip tekrar kullanilabillirier. Ancak gunimdizde bu plakalar
daha az kullanimaktadir. Yaklasik 0.50 mm. kalinh@indadir.

2.4.1.1.2. Aliminyum Plakalar

Plakalann hafif olmasi ve Uzerlerine ince gren yapiiabilmesi, dolaysiyla
. hassas islerin basimina uygun olmasi aliminyum plakalarin, ¢inko plakaiara
rakip olmasina neden olmustur. Bu plakalar az emuisiyon ile hazirlandidi ve az
hazne suyuna thtiyag gdsterdiginden avanfajidir. 0.12 mm. ile 0.60 mm.
arasindaki kalinlikiarda Gretilir. Sertlikierine ve kalinikianna gbre grenlenip tek-
rar kullaniabilirier,
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2.4.1.2. Bi - Metal Plakalar

Birden fazia metal katmanindan olusan plaka gegitlerinin genel adidir,

0.05 mm. kalinhGinda su tutucu bir metal olarak krom, Gst ylzeyde galvanize

bir sekilde yer aimaktadir. Mdrekkep tasiyict metal olarak bakir veya piring

kullaniimaktadir. Ortalama 500.000 bask yapariar. Suyu, ydzeyi mat olan

krom tasidigindan grenlenmeye gerek yoktur, Bu kaliplarn olumsuz goéranen

-yuza pahalh olugian, dizeltme olanakiarnin kisith olusu ve aliminyum plakalar
glbi tekrar grenlenerek kullanimamalandir.

2.4.1.2.1. Bakir - Krom Plakalar

Bu plakalarda krom tabakast suyu tutar, Bakir ise mulrekkebl tagir. Pla-
kalarin kaliniiklan 0.50 mm. dir. Ortalama 150.000 bask yapariar. (Sekil 5)

Q. Bakir b. Krom

Sekil 5. Bakir - krom piaka
2.4.1.2.2-Piring—Krom-Plakalar

‘Bu plakalarda krom tabakast-suyu, pinng tabakas ise murekkebi tutar,
Plakalann kahnliklan 0.50 mm. dir. Ortalama 200.000 bask! yapariar. ¢ $ekil 6 )

a. Pring b. Krom

Sekil 6. Pring - krom plaka
2.4.1.2.3. Bakir - Nikel Piakalar

Bu tip plakalarda tastyict ve mirekkebi futan bakirdir, Uzerine suyu tu-
tan tabaka olarak nikel gelir. Plakalann kalinhklarn 0.50 mm. dir. Ortalama
150.000 baski yaparlar. ($ekil 7 )

Q. Bakir b. Nikel

Sekil 7. Bakrr - nikel plaka
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2.4.1.3. Tri - Metal Plakalar

Bu plakalarda taslyici tabaka olarak aliminyum, paslanmaz ¢inko ya
da demir sa¢ olabillir, Uzerine bakir ve krom gelir. Ortalama baski sayisi
1.500.000 dir. (9ekil 8)

a.Aliminyum  b.Bakr  c.Krom

Sekil 8. Tri - Metal plaka
2.4.1.4.Quadro Metal Plakalar

Dért ayn katmandan olusmustur. Tastyic aliminyumdur. Tasiyicinin (ze-
rine marekkep tutma dzelligine sahip bakir, onun da (zerinde &zel bakir kap-
lamast bulunur. Bask: srasinda &zel bakir agindiginda ,altindaki bakir saye-
sinde baski devam eder. Ustte Ise su tutma ézelligine sahip krom bulunur.
YUksek tirgjli islerin basiminda bu tdr plakalar kullanilir. 2 - 3 milyon baski ya-
pabilier. ¢$ekil 9) ‘

a. Aliminyum b, Bakr c. Ozelbakir d. Krom

Sekll 9. Quadro - Metal plaka
2.5. Grendj Servisi

Ofset bask! plakalarnda kalip ylzeyine strllen kimyasal maddelerin ve
bask aninda nemin tutulablimesi icin plakalann grenlenmesi gerekmektedir,
Gren denllen gukurlukiann olusturuimasi grenaj makinalarnda yapilr.

Bi - metal plakalan grenlemeye gerek yoktur. Bu plakalarin uzerlerindeki
bakir veya krom katmanilan suyu tasima ézelligine sahipftir. Grenleme birkag
sistemde yapilabllir.

2.5.1. Bilyeli Gren Sistemi

Grenagj makinasi, yerden yakiasik olarak 70 cm. kadar yukanda, dort ta-
rafi 8-10 cm. yukseklikte levhalaria gevrili, bilyelerin iginde kalmasini sagiayan
ve Uzerine silinmesi istenilen plakalann badlandigt bir feknedir. Bir motor ve
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orfasindaki dikey bir mil Uzerinde 30-40 cm. uzunlugunda, topuz sekiinde bir
- agrik bulunur. Tekne dért tarafindan eslt uzunluktaki zincirlerle, motor ve
agirid bir salincak seklinde tagir. Motor ¢caligh@ zaman agirik mil Gzerinde ve
kendi ekseninde déner. Donme sirasinda bu agirik gubugunun Uzerinde bu-
junan topuz sayesinde, zincirler Uzerine ylklenen degisik kuvvetlerle makina-
da titresim meydana getirir,

-Plakalar bu tekne-icersine grenlenmesini istedigimiz ylzleri Gste gelecek
sekilde yerlestirilir. Titregim sirasinda saga sola hareket etmemesi icin tekne
icerisine ¢esitli ydntemilerle sikigtiniir. Makina ¢alistirilir. 16-20 mm. ¢capinda
cam veya kemik bilyeler yavasca tekne icerisine dokulGr. Bilyeler yayildikian
sonra plakalar (zerine dzel grengj kumu ve su ddkuldr. Istenilen gren
cesidine gdre (ince, kalin veya normail ) kum ve su ayarlamasi yapilir. Yak-
lasik plakalar grenaj makinasinda 1-1.5 saat kadar grenienir. Grenlenme i
bittikten sonra tekne icindeki bilyeler tekne yukan kaldiriiarak, bilyelerin top-
landi@i gukur hazneye bogathiir. Daha sonra plakalar makinadan gikarhlarak
bol su ile yikanir ve kurutulur. Piyasada coguniukla bilyeli gren sistemi ile
caligilir. Eger plakalann istenilen gren ¢esidinde ¢ikmast isteniyorsa su ve kum
dengesinin iyi ayarlanmasi, grenaj saresinin kisa tutuimamasi gerekir. Bu ku-
raliara dikkat edimezse silinmesini istedigimiz plaka Gzerindeki eski isler kalibin
Uzerinden temizienmezler. Plakalarin kopya srrasinda, kopya cihaziann ve
fimlerin kirletmemesi-cin-piakatarn grena) makinasindan ciktiktan sonra cok
iyl temizlenmesl gerekir. Plakalar grenleme isi bitip kurutulduktan sonra, grenli
ylzleri cizimeyecek sekilde sakianmalidiriar,

2.5.2. Firga Gren Sistemi

Aliminyum levha alkalik bir banyo i¢ine sokularak parlak ylzeyi temizie-
nir. Sonra dénUs hizi 90 devir/dakika vargel gidis gelisi olan perion firga ile
ylzey matiastiniarak gren yapilir. Grenlenmis plaka tekrar alkalik bir banyo ve
su ile yikanir. Fiksaj banyosuna sokularak plaka Gzerindekt yad lekelerinden
femizenir. Kuru frgalama ve plskUrime gibi ydntemierle de gren yapilabliir.

2.5.3. Elektro Kimyasal Gren_Sistemi

Plaka iletken asidik bir banyoya sokulur. Bdylece gren olugur. Bu isiem
sirasinda elektronlar aliminyum plaka ylzeyinden, aliminyum oksidi ¢ok ince
bir tabaka halinde. aynstirarak greni_olusturur. Gren aliminyum plakalarnn
yuzeyinden aliminyum molekdileri ayniirken, ayrian molekUlierin birakh mik-
ro gukurluklar ile olusmus olur. Bu yontemie yapilan plakalarnn grenleri meka-
nik yolla yapilan grenlerden ¢ok daha kaliteli ve ince olur. Bu grenleme
islemi dunyada en gelismis yéntemdir. Fabrikasyon hassaslastinimis plakalar
geneliikle bu ybntemie grenienerek hazrrianiriar,
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2.6. Plakalann Kopyasi

Bir ofset plakast servisinin bir gok ézellikler bulunmalidir. Bu &zelliklerin bir
veya birkag¢inin yapimamas: bazi problemierin ¢ikmasina neden olur. Bu se-
bepten ideal bir plaka kopya servisi yaratablimek igin bazi dnlemler
alinmaiidir.

Oddalann icerisine direkt gunes isinlannin gelmesini dniemek icin, camian
boya veya koyu renk perdelerie kapatmalidir. Kapatimasindaki amag, pla-
ka Uzerindeki hassas tabakanin pencereden giren gunes isinlanndan ¢ok
cabuk etkilenmesidir. GlUnes isinlannin poz dncesi veya sonrast plaka Gzerine
gelmesi plaka emdisiyonlannin hassasiyetlerini bozar.

Kopya atelyeieri geneliikle blydk ebati makinalara cevap verebilecek
sekilde planlamalidrr. Bir kopya atelyesinin intiyact olan ara¢ ve malzemeler :

1. Grenlenmis plakalann durdugu plaka gézler,
2. Montgjlann durdugu montaj cekmeceleri,
3. Plakalan su altinda rahat olarak yikanmasini sadlayan zgara,

4, Plaka y(zeyine hassas tabakanin dokiimesinde kullanilan yatay veya. -
dikey turnet,

S. Emuisiyoniu plakaiann Gzerine montgjlan ayariamak icin bir masa,
6. Poziondirma sasesi,

7. Pozianan plakalara agma ve indirme banyolannt yapabilmek igin bir
acma teknesi ve izgarast,

8. Acllan plakayi rotugleyebiimek icin réfus yapmaya uygun masa,

9. Lak ve kararima strebilmek icin uygun bir masa,

10. Rétuglenen ve lakianan plakalarn kurutmak icin bir finn, ( $ekil 10)

B

Sekil 10. Ploka kopya servisi
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2.6.1: Tek Metal Plakalann Kopyast
2.6.1.1. Pozitif Tit Plaka Kopyast
Pozitif tif plaka kopyast su safhalardan olusur.

Plaka hamianir : Haomlama plaka ylzeyinin temizlenmes! i¢in yapiir. Ge-

- nelde 4.5-5 litre su icersine 1-2 kapak asidik asit ddkllerek bir kansim elde

edilir. Ancak baz kopya atelyelerinde asidik asit yerine salfirik asitte kullanilir,

Elde edilen bu karisim plaka Uzerine ddkUlerek bir firga yardimiyla plakanin
her tarafina yaydiniarak fircalanir. Plaka ylzeyi sonra bol su ile yikanir.

Emiiisiyon dékiliir : Plaka tumet Gzerine baglanir. Turnet yakiasik dakika-
da 60-70 devirde ddnerken plaka ylzeyinin ortasina su dékalidr. Hemen ar-
kasindan da emaye denilen 1giga hassas bir emdlisiyon dokdalar. Turnetin
icinde, dnce dékaimas olan suyunda yardimiyla emilsiyon tim plaka ylzeyine
yavyilir. Turnet igindeki rezistans yardimi ile de plaka, tzerindeki emdlsiyon ku-

‘ruyana kadar dondaraldr. ( Sekil 11)

i
o

a,
A |

Sekil 11. Yatay ve dikey tumet

Plaka kopya cihazinda poziandinlir : Turnetten ¢ikarilan plaka Gzerine
montaj, makinanin makas pay! hesaplandiktan sonra ¢arpik olmadan
yapistiniir. Plakaya isin framii veya tire olus sekline gbre poz verilir. ( $ekil 12.1)

Acma ve indirme banyolan yapilir : Pozdan ¢ikan plaka Gzerinde is olan
yerlerin laki tutabilmesi icin montajda 15181 gegirmeyen ve dolayisiyla
sertlesmeyen emUisiyon tabakasinin agma banyosu lle kaldinimas) gerekir.
Plaka ylzeyine banyo ddkaldr. Firga lle plakanin her tarafi firgalanir. Agma
islemi tamamiandiktan sonra plakanin ylzeyi bir ragle ile siyirilir. Plakaya in-
dime banyosu dokalar. Ayn bir frgaile plakanin ylzeyi firgalanir. ( $ekil 12.2)

Su veya ispirto ile plaka lizerindeki agma ve indirme banyosu artikian
- temizlenir : Acma ve indirme banyosu artiklan plaka ylzeyinde kalirsa yapa-
cadi lekeler, lakin plaka yUzeyine tutunmasini engeller. Bu ylzden plaka
ylzeyi arhik banyolardan, su veya ispirto ile temizienmelidir. ( $ekil 12.3)

Rotus yapilir, kurutulur : Temizienen plaka Uzerindeki istenmeyen bant iz-
leri, montaj veya sase camindan plakaya gegen pislikier emaye veya zamk-
la bir firga yardimiyla kapatilir, Rétus isleminden sonra plaka finnda kurutulur,
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Lak éﬁri:slﬁr. kurutulur : Finndan ¢ikartilan plaka soguduktan sonra
Uzerine ince bir tabaka halinde lak-scrditr. Tekrar firna atilarak kurutulur.

Karartma siiriiliir, asfalt toz veya talk pudrasi ile inceltilir : Laki kuruyan
plaka Gzerine igin rahat gérlimesi ve plaka ylzeyindeki lak tabakasinin korun-
mas! igin karartma sardlGr, inceltilir. Yagh olan karartma, talk pudrast veya as-
falt toz ile bir tampon yardimiyla kurutulur,

Asitli su fle plaka su attinda temizlenir, bol su ile yikanir: Plakanin is olma-
yan kisimianndaki emdisiyon tabakasinin temizienmesi 4 - 5 litre su icersine 1-2
kapak sulfirik asit ddkdlerek hazirlanan bir kangimia, firga yardimiyla temizienir.

Plaka yiizeyine zamk stirGilr ; Cekim Isi biten plaka ylzeyine ince bir ta-
baka halinde zamk sardlGr. Plaka baskiya hazir hale getirilir. (Sekil 12.4)

Sekil 12.4 Plakanin zamklanmasi

2.6.1.2. Negdtif Plaka Kopyasi
a. Grenli-plaka hamianir. Su ile iyice yikanir.

b. Emuisiyon turnette ddkllecekse pozitif kopyada oldugu gibi plaka
turnete bagianir. Uzerine su ddkallr. Plakanin ortasina.negatif emdisiyon
ddkdlierek kurutulur. Eger emuisiyon plakaya stnger veya bir tamponla
surllecekse plakanin ylzeyi hamlandiktan sonra kurutularak plaka ylzeyine
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emduisiyon sGrdiGr. Kurutuiur,

c. Plaka (zerine negatif montagj veya film ayarianir. Filmin disinda kalan
kisimiarnn 15ik gérmemesi i¢in, is olmayan kisimiar siyah veya isik gegirmeyen
kagtarla kapatiir. Sasede poziandirlir.

d. Pozianan plaka negatif karartma ile agilr. Su altinda temizienir.
Uzerine zamk sardiar. ( Sekil 13)

N 2 2R 2R I

a Plaka
b Emiisiyon
¢ Negatif film

a Plaka
b Poziondirma sonucunda serflegen emdisiyon
¢ Serflesmeyip banyoda ¢dzinen kisim

a Plaka
b Is ofan (basan) kism

Sekil 13. Negatif plaka ¢cekimi
2.6.1.3. Ozasol Pozitif Plaka Cekimi
a. Plaka dzerine montgj oydrh olarak yerlestirilir.
b. Sasede pozlandinir.
c. Ozasol banyosunda banyosu yapilr. Su ile yikanrr.

d. Plaka ylzeyine ince bir tabaka olarak zamk sGrlllr. Isik gdrmeyecek
bir yerde sakianir veya baski icin makinaya takilir. ( $ekil 14 )

N NN R

Sekil 14. Pozitif ozasol ve poutif tif plaka ¢ekimi
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2.6.2. Cok Metalli Piakalann Kopyas!

Bu plakalar emdilsiyoniu veya emUisiyonsuz olarak pazarianiriar. Plaka-
lann gekimlerinde su Ig siras! takip edilir.

1. Plaka fabrikasyon hassaslastinimamissa, poz gérmeyen yerlerin ban-
“yo srasinda agllacak cinsten bir emuisiyonla hassaslagtinimasi gerekir.

2. Piaka emdiisiyonu iile montaj emuisiyonu birbirine ¢akistiniarak poz-
landinlir.

3. Ozel banyo iie ve firca yardimiyla banyo ediiir. Poz gémeyen yerler-

-deki emisiyon katmani banyo sirasinda ¢dzditr. Buralarda su tutma ézelligi

olan ve plakanin st fabakasini olusturan krom bulunur. Banyo sirasinda ig
haricl yerlerde krom ¢ikarsa bunlar rétus yapllarak kapatilir.

4. Plaka Gzerinde yalniz basimasi istenen yerlerde gorinen krom kat-
mani ¢zel krom agindirma asidi fie asindirilir. Asindirma islemi sonucunda
kalipta is olan yerlerde krom, famamen kalkmaihidir, Buralarda kromun al-
tindaki marekkep tagtyici katman temiz olarak meydana ¢ikmahdrr.

5. Krom agindirmast igin is olmayan yerlerde sablon olugturan emdisiyon
katmani, asitli su ile firca yardimiyla sékdlGp atiir, Bdylece-plake-(zernde is
olan yerlerde murekkep tasima &zelligi olan bakir, is oimayan yerlerde ise su
tasima &zelligi olan krom elde edilir, - B

6. Bakir katmanini iyice temizieyerek ¢ok metal aktivatdrl sdrdlbr, Plaka
baskiya hazirianir.

2.6.3. Plaka Kopyasinda Kargilagiian Hatalar

1. Emulsiyon kalin dokUitrse veya kaiin grenli bir plaka kullanilirsa tramii
islerde noktalann kaybolmasina neden olunur. Yarimton filmler plaka kop-
yasinda kullanimaziar,

2. Plaka banyoda ¢ok zor agiliyorsa bu birkag sebepten olabilir. Plaka
daha dnce 1k gérmus, emdlsiyon turnette ¢ok fazlia isida kurutuimus, poz
fazla gelmis olabillir. Ayrica banyo isisi dUstkse plakanin aglimasi zor olabilir.

3. Plakanin Uzerinde genel bir tonianma varsa plaka iy}i'bonyovedilme-
mis, emUlisiyon ince ddklims yada plaka kalin grenlenmis olabllir.

4. Tramili islere, tire islere verilen poz stresinden daha az poz vermek
gerekir. Fazia gelen poz tram noktalannin arasindan gegerek tram nokta-
lannin kinimasina neden olur.

5. Plaka fazla banyoda kalirsa ve kinimalar meydana gelir. Yazi ve
cizgiler silik ¢ikar. Film Uzerindeki gorintl aynen plakaya ge¢cmez. Bu ug¢an
ve silik ¢ikan yerleri plaka Uzerinde gérebilmek mumkin degildir.



-21-

3. OFSET ICIN KAGIT

Ofsette her 10rl kag@ida kusursuz ve kalitell bir baski yapmak mamkan
degildir. Tipo baskida sathi dizgin yapiimis kagrtiara ihtiyag oldugu halde of-
sette yapisi tabii veya kaba olan ofset kagitlarina ince tramii baskilann
yapilabildigi de gercektir. Ancak ofset kagitlannin iyi kaliteli, toz birakmayan

ve dizgun satihli_olmasi gibi ézellikler aranir. Bu 10r kagitiann yolmaya karst di- |

renci de fazladir, -~ - . ..

Kagit hazirh@ daha kagit siparisgini verirken baslar. Cok fazla olan sipa-
rislerde makina dairesinin nem durumu géz éndnde bulundurulmahidir,
Kagidin nem miktan ile makina dairesinin nem miktan arasinda % 10 dan fazia
fark olursa baski sirasinda guclUklerle karsilagilir.

Kalitesi dUsuk ve toz birakan kagitiaria ¢albisiiyorsa, iyl bir bask sonucu
alinmak istenirse, kagrt dnce makinadan bos olarak gecirilir. Uzerindeki toz-
lann merdanelere strllebllecek bir miktar vernikie; plaka, kauguk veya mer-
daneler Uzerinde toplanmasi sagianabilir. Bunu yaparken de makina Gzerin-
deki su merdanelerini cikartmak gerekir.

DUzgin durmcydn, ornegin kdselerinden kivrilan kagrtlar, &zellikle ¢cok
hassas islerde camasir gibi ézel kagit asma tahtalanna asimak suretiyle ma-

kina dairesinin nemine alistirilir. Eger bunu yapmak her hangi bir sebeple uy-

gun degilse basilacak kagit, su merdaneleri normalin yansi kadar su verecek
bigcimde ayarlanarak makinadan gecirilir. MUrekkep merdaneleri plakadan
ayriir ve kuru ¢alsmamailan i¢in Gzerlerine bir miktar pasta strdlGr, Sonra da
kagit hafif arthnimig forsa ile makinadan gegirilir. Kagit yapisi itibariyle nem
cekici ozellige sahiptir. Kagidin dokusu nem etkisi athnda bUzGldr veya
genisleyebiiir. Ofset baski sisteminde murekkkep ve su dengesi cok dnemii
bir rol oynadigindan, diger baski sistemlerine oranla kagidin ézelliklerine
daha ¢ok dikkat etmek gerekir. Suyun etkisi kagidin dokuma yénine (suyu-
na) aykir, yani dikey olarak bir miktar uzar. Bundan dolayr cok renkli ve ayarl
islerin baskisinda bu uzamay en aza indireblimek igin kagidi, makinaya suyu-
nu kazan eksenine paralel gelecek sekilde ylUklemek gerekir. Béylece kagit
kazan gevresinde kolayca kivrilacak ve enine genisieme daha az olacaktir,
Genigsleme daha ¢ok kazan gevresi ydbnunde olur. Baski ustalan trikromi bas-
kilarda, genigleme yapabilecek kagitlarda éncelikle sar rengin baskisindan
girerler. Sarn renk basidiginda kagrt bir miktar genigler. Ancak ilk renk olarak
mavi basilirsa kadit yine ayni genislemeyi gbsterir. Diger renkler basilirken bu
sefer renklerin st Gste oturmadi gérlltr. CuUnkd mavi renk genelde en be-
lirgin renktir. San renk basildiktan sonra meydana gelen agma olayindaki
goranty, ilk renk olarak basilan mavi rengin yapmis oldugu agma olayindan
daha az belirgin olacad icin agcma yapabilecek kagitiann baskisinda ilk renk
olarak san tercih edilir.



3.1. Kagidin Kalttesi

Matbaacilikta her is kaliteyl gerektirir. Bu kaliteyi tespit edebilmek icin
baz kontrolier ve kullanilacak kadit hakkinda bir takim bilgiler ediniimelidir.
Basilacak olan isin tarine gdre kagdit segimi yapiimaiidir. Yanlhs secilen
kagrtiarin baski sirasinda pek ¢ok problemier ¢ikardiklan bilinmektedir. Kagi-
din baskiya _yatkinhg:, makinadan problem ¢ikarmadan gegmesiyle
Slgllebllir. Problemli kagitiarimalah yavasiatirya daisin maliyetini arttirabiiir.
Kagitta baskiya uyguniuk icin aranan baz dzellikier sunlardir ;

Kagidin rutubete karsi dayanikhiig bilinmelidir : Kagidin rutubete karsi
dayanikliigin énemli bir faktdr oldugu baski sistemi ofsettir. Bu sistemde pla-
kayi ve kaugugu islatan mekanizmalann tagididl rutubet kagidin elyaflarnni
veya kaplanmasini gevsetebillir. Tozlar kauguk Uzerinde birikerek baskinin ka-
litesinin bozulmasina neden olabllir. Kaugugun sik sik siinmesini ve hatta biri-
ken bu toz ve elyaflardan dolayr merdanelerin de yikanmasina yol agabiiir,
Bunun icin renkii islerde bu sorun daha tutkall kagidin secimiyle cézimie-
nebllir.

Kagidin icerdigi nem miktan bilinmelidir : Kagittaki nem miktannin % si
matbaacidan ¢ok kagrt imalatcisini ilgilendirir. Matbaac genellikie nem mik-
tan ile dedll, kagidin nemiyle baski odasinin nemi arasindaki iiskiyl bilmek zo-
rundadir.

Kagidin yogunlugu bilinmelidir : Birkagidin yoguniugu kagidin seriigini ve
gbdzeneklerinin miktann belirtir. Elyaflann daha kuvvetli ve sik olarak bir birle-
rine gegcmeleri ka@idin daha yogun olmasina yol agar. Yogunluk boyutsal
dayaniklitk veya kagidin genlesmesi lie yakindan ligliidir.

Kagidin lizerindeki su yonii bilinmelidir : Makine lle imal edilen butun
kagitlarda gordlen fiziksel bir dzelliktir. Kagidin imali esnasinda elyafiann belirli
bir yon kazanmalan sonucu ortaya ¢ikar. Su yonu kagidin dzelliklerini G¢
sekilde etkiler.

a. Kagit, suyu yoninde daha kolay katianir ve yirfilir,
b. Kagit suyu ybnlinde daha kati daha toktur,

c. Kagit havadan nem kaph@i veya nem saldi) zaman boyutlardaki
degismeier suyuna dik ydnde daha fazia olur.

Kagidin boyutiannin sabitligi Snemlidir : Kagidin boyutiannin sabitligi, rutu-
betten dolay kagidin nem miktarinda olabilecek belirli bir degismenin, ka-
gidin boyutlannda yapacadi uzamanin veya kisalmanin % olarak ifadesidir.

~= Kagidin kinimaya yatkinlg bilinmelidir : Kagidin matoaaciy iigilendiriien ik -
cesit kinimasi vardir,
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a. N"emden dolay: meydana gelen degisikiikierin neden oldugu
kirimalar,

b. Ofset baskida gortlen, kagidin nem ve su ile ik temasinda meydana
gelen kinimalar,

_ Kagudin yolmaya karsi dayanikliig bilinmelidir : MUrekkebin ¢ekme ko-
pormc kuvveti kagit yazeyinin kuvvetinden fazia-olursa murekkep, elyaf
veya kicUk parcacikian kadit ylzeyinden koparacakiir. Bu olaya yolma de-
nir. Yolmayt, kagidin igten sismesi dagimas gibi problemlerden ayirmak ge-
rekmektedir. Aynca yolma, sisme, dagima gibi problemileri tozlanma ile
karshrimamailidir. Tozlanmada elyafiar ya kagit Uzerinde serbest haldedirier
veya ¢ok zayif bir sekilde baglanmiglardir. Marekkep tarafindan kagidin
yUzeyinden aliniriar. Yolma problemini murekkebin yapiskanii@ine azaitarak

veya makinalann hizini azattarak bu problemi daha aza indireblliriz.

Kagidin miirekkebi emis giicli bilinmelidir : Baski srrasinda kagidin
yUzeyine birakilan muarekkep filmi o kadar incedir ki , kagidin ydzeyinin emis
kabiliyeti murekkebin kurumasinda dnemili bir rol oynar. Bu emis kabilliyet
kagidin ydzeyi ile ligiii bir husustur. Mlrekkepler coguniukia, ylzeye oturarak
oksidasyonla kurur. Y(zeyin emis gGct dUstkse murekkebin kagida oturmasi
¢ok yavas olabilir. Ve arka verme meydana gelebllir. Béyle durumlarda par-
lakik kaybolacaktr. Isi lle kurutulan mirekkepler de ofsette oldugu gibi arka
verme bir problem olmaz.

TozZianma : Tam anlamiyla bagianmamis ydzey elyaflan bogta olan
kagitiarda bu elyafiar marekkebin etkisi ile ylzeyden ayriacaktr. Bu tozian-
ma diye bllinir. Bu parcacikiar kaugucukta, kalipta ve merdanalerde top-
lanir. Tozlanma yalniz kagrittan olmayabilir. Su merdaneleri Gzerinde malzeme-
lerden (kiflardan ) ve ka@rt kesme igslemi sonucu 1oz par¢aciklannin kadrt ke-
narlannda birikmesinden de olabiliir. Buna es degerde olan kauguk Gzerini fe-
miziemede kullanian bez ve UstUbU gibi malzemelerinde tozZlanmayi gergek-
lestirecegini unutmamak gerekir.

3.2. Kagidin pH Degeri

Su ve kagrt arasindaki iliskiler her zaman kritiktir. Kagit islanacak olursa
kuvvet ve bigimini kaybeder. Bunun tersi olursa, kagidin tozu kazan kaugugu
ve plaka aracili@iyla su dldzenine girebilir veya suya olumsuz etki yapar. Kagit
bir doga arinuddr. Icindeki coguniukta olan mikroskobik selidloz maddesi ko-
laylikia suyu kabul eder ve selllloz liflerinin hacmi bdydr. Lifler normal boyut-
lannin Gg dért misli genigler. Tabaka ofset baskisinda kagidin uzamas kazan-
lann déndst yénlnde veya kazan miline paralel olmalidir. Her zaman kazan
miline paralel olan uzama tercih edilir. Cok renkli makinalarda baski

yapilirker-aynca kagicin-Gst sathinda kalan su, kagidin marekkep alma ye=»-- -

tenegini bozabilir. Ozellikle cok hassas olan ¢ok renkli islerin baskilannda,
basilacak maizemeye olanakiar icersinde ¢ok az su gelmelidir. Yani az su ile
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calisimah ya 8a SQyun ¢cabuk ugmasi icin alkol ilave ediimelidir. Aynca ince
.. grenli plakalann kullanimasi suyu daha az banyesine aldidi igin tercih edilir.

Kagrt Uzerinde bulunan toziar kauguk, plaka ve merdaneler araciligyla
suya kangir, Buda iki kez zarar yaratir. Birincisi ; su haznesi iginin gamuriasmasi,
Ikincisi ; ise suyun pH degerinin degdisebilmesidir. Ancak sudaki camurlagma fi-
litrelerle ve devir daim pompalanyla dnlenebilir. Aynca pH degeri sikga kont-
rol ediimelidir. N ) B T

Selllloz pH degeri ydnUnden ndtrdlr. Fakat buna karsin kagittaki dolgu
maddeler, tutkal ve diger maddeler pH degerini alkalik veya asidik bakimin-
dan degigtirebilir. Nemiendirme suyunu kontrol ederken farkiar meydana ge-
lirse kagidin pH degerinide kontrol etmek gerekir. Bu nedenle kolay kullanilan
yaraimeiiar bulunur, Ornegin : indikatdr sivisi. Bu sivi kagidin Uzerine sardlduga
zaman, kagit Gzerinde sivinin degdigi yerde bir renk dedisikligi meydana ge-
lir. Karsiiastirma skalasiyla kagidin Gzerindeki bu renk degisimi tespit edilerek
kag@idin pH degeri belirlenir. Normal pH degeri 5 - 9 arasinda olmakidr.

Kagidin pH degeri kagidin icerdigi alkali ve asit miktarini belirtir. Asit
veya alkali ézelliginin derecesi 14 boIumItk skalayla &l¢dlar. Skaladaki 0
degeri kagidin ¢cok kuvvetli derecede asidik, 14 degeri ise gok kuvvetli alkali
oldugunu gosterir. ( Sekil 15)

Asidik N&tr Bazik
f Asitlik artar ‘l‘ Bazik anar '
- >
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
pH < 7 veya pOH > 7 l —— . pH >7 veya pOH <7
pH=pOH=7

Sekil 15, pH skalas

Kuse olmayan kagrtlarin pH degerieri genellikle 7 nin altinda yani asidik
alandadir. Buna karsilik sivanmis kagitiann pH degerleri ise 7 nin Gzerinde yani
alkalik alandadir. Edinilen tecribelere gére, 5-7arasindaki pH degerleri
murekkebin en lyi sekilde kurudugu degerlerdir. pH degeri 4.8 olan bir
kagida basilan murekkebin kuruma zamani, normalden oldukga uzun surer.
Eger bu deger 4.0' in altina dugerse tehlikeli bir hal alir ve murekkep haftalar-
ca sonra kurur. Yapilan deneyler sonucunda pH degeri 5.5 olan bir kagitta
murekkebin kuruma saresi 20 saat iken, pH degeri 4.7' de bu Uc¢ katl, 4.4' de
ise bunun tam doért kat gibi bir degere ulagir. Bask dairesinin nem durumu da
murekkebin kurumasina etkilk olmasi-ve ayrnca kadidin asit ylzdesini gozerek
bunu aktif duruma gecirmesi nedeniyle, bu noktaya da dikkat edilmes! gere-
kir. Kagidin rutubeti % 65' den % 75' e ¢lkhi@inda mirekkebin kuruma saresi iki
katina ¢ikar. Bu da murekkep icine kanstinlacak kuratma maddesiyle ko-
laylikia dnlenemez.
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Bomﬁ bunlar kuru sistemie ¢alisma sirasinda géralen zorluklardir, Ancak
ofset ve teneke baskida ksin icine hazne suyu da girer ve daha degisik sorun-
lar ortaya ¢ikar,

pH degerl 3-4 olan kagitlarda suyun pH degerini 6-7 ve pH degerl 7-8
arasinda olan kagitiarda suyun pH degerini 5-6' ya ayarlamalidrr,

3.3. Mirekkep ve Kagit Arasindaki Hiskiler -

"Baskiya uygun® deyimi sik sik Isitilir ve kagidin baski teknigiyle ilgili
Ozellikieri akla gelir. Ancak baskiya uygunluk anlami yalniz kagidi iigilendirmez.
Bu deyim iie uygun baski sartlan altinda, baski kagidi ve baski murekkebinin
degislk etkileri anlagimalidir. Bazi mugteriier kendi satin aldiklan ucuz ve kalite-
siz kagitian getirerek, ancak iyi ve kaliteli kagitlaria erisilebllecek sonugiar ta-
lep ederler. Fakat burada kagidin u¢ 6nemli ézelligi oldugunu ve bu
Ozelliklerin belirli mdrekkeplerin ndansian Gzerine dnemli etkilerde buluno-
cagin gbremezler. :

a. Kagidin rrengl,
b. Kagdit ylzeyinin yapisi,
c. Kagidin emici 6zelligi,

Kagidin renklenmesi ve basilan mérekkebin renk tonlarnni-etkiler. Yainiz
renkli kagrtlar degil, beyaz kagitiarda da baski-muUrekkep tonu, kagitlardaki
beyazikiar sonucu bagka baska gérantmiere sahiptir. Bunun igin prova .
baskisini, daha sonra basiacak olan ger¢ek kagida yapmak gerekir. Cok
beyaz kagit Gzerine yapilan prova baskst ile isin basidigt grimsi kadittaki
sonuciar bir birlerine yakiniik bile géstermezier. Ozellikie dért renkli resimierin
goranUsleri kagidin ¢esidine gdre etkilenir.

Ayni kutudan alinan murekkebe hic bir degdisiklik yapmadan, ¢esitli
beyaz kagrtiara yapilan baskilann sonuglarn da bir birlerinden farkhdir. Resim-
lerin ayni gazelilkkte kagida gegebilmesi, kagidin-ydzeyinin imaiat kalitesine
bagi olup, gok dnemilidir. Ayni plakaiar ile krome, kuse, bristol, T.hamur ve
kaba yapili kagitiara bask yapiidi§inda aralanndaki farkin ¢ok blydk oldugu
gordlar. Yazeyierl duzguan olan kagitiann, ylzeyleri az veya ¢cok kaba yapili
kagritlar karsilaghinidiginda buniann dzerine basitan marekkep degisik gora-
nUdmierde olur,

Ayrica kagitiarin ¢esitlerine gére dedisik olan emici dzellikleri baskida
kullanilan mrekkeplerin, &zellikieri gibl bir cok aniam ifade eder. Emici dzel-
likleri farkl olan kagrtiara ayni marekkeplerle yapiian bask sonucian da farkh
olur. Kagidin emici ézelligi basilan murekkebin yainiz mat ve pariak gérin-
mesine sebep oimaz, kadida kaynasmasi ve kurumast sonucu etkiler.
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3.4. Kagida Gore Mirekkep Segimi

Siyah murekkepler tiketimin ¢ogunluguna sahiptir. Siyah baski marek-
keplerinin yapildign madde genellikle istir. Is dyle ince bir maddedir ki, bunu
pigment olarak bile adlandirmak zordur. Siyah murekkepler degisik kagit
cesitlerine gore imal edilirler. Baski ustalarl normal olarak yapisi dedisik
murekkepler yerine genellikle kétlt kagitlara ddstk kaliteli marekkepler, iyi .

-kagtara-ise kalitell mirekkepler kullaniriar, K&ta kagdit olarak-ydzeyleri iyl tut-
kallanmamis kagitiar kastediimekte olup, pigmentieri iyi olan kaliteli marek-
keplerin kullaniimasi sirasinda yolmaya yatkin oluriar. Renkli mlrekkepler
alaninda géranum bagkadir. Bunlarin pigmentleri sentetik maddelerdendir.
Bundan dolayi, bu murekkepler daha fazla inceltmek mimkanddr ve kul-
lanilan kagitiarn ydzeylerine digerierine oranla daha kolay uyarlar.

4. OFSET ICIN MUREKKEP

Bir mulrekkebin ofset murekkebi olarak vasiflandinimasi igin belli bir
akiskanlik &zelliginde olmasi gerekir. MUrekkebin akiskanlik &zelliklerini
tanmiamak icinde geneliikie iki terim kullanilir. 1. Tiksotropi 2. Yapigkanlik

Durgun haideki ofset murekkebi ¢ok kaiin olmasina ragmen kangtini-
diginda bir akigkanlik olugur. Marekkep kanstinidiktan sonra tekrar kendi ha-
line birakilirsa bir stre sonra yeniden kalinlaghg géralr. Iste tiksotropi
murekkebin bu &zelligine verilen addrr.

Yapiskanlik ise marekkebin ayrnimaya karsi gbstermis oldugu direng ola-
rak ifade edilir.

Yapi olarak ofset mUrekkebi, renk veren maddenin baglayici icindeki
dispersiyonudur. Renk veren madde dedigimiz pigment murekkebe renk
vermesinin yaninda basilan murekkep filminin fransparan veya &rtacu
olusunu da belirler. Baglayici ise hem renk veren maddeyi tasir, hem de
mUrekkebin merdanelerde yayimasini ve piakaya muntazam sekilde trans-
ferini saglar. Kagida transfer olan marekkep filminin igindeki renk veren mad-
denin kagit ydzeyine tutunablimesi icin, sivi durumda olan baglayicinin kat
duruma gegmesi gerekmektedir. Kuruma dedigimiz bu olay murekkep filmi-
nin kauguktan kagida gegmesi yani fransfer oimasilyia baslamaktadir. Bu
anda baglayicinin bir kismi kagit tarafindan emilir. Daha sonra kagit
Uzerindeki murekkep filmi havanin oksijenini alarak kurumaya baslar.

Ofset mUrekkebinin diger mlrekkeplerden farki, su lle birlikte ¢calismak
zorunda oimasidir, Bu yzden ofset mlrekkebinin suya karg davranisinin tam
uyum iginde olmasi gerekmektedir. Baskiya gectikten bir sGre sonra su
murekkep dengesi olusturulmalidr. lyi bir ofset mUrekkebi baski aninda % 10 -
20 arasinda suyu blnyesine alir. Fakat bu miktar sabit futulmazsa ve mdrek-
kep, bdnyesine devamii su alirsa , bu denge bozulur. Sonucunda ton tutma,
kiretme ve ¢urime gibi bir cok problemler ortaya cikar,
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4.1. KMurekkeplerin Kurumasi ve Etki Eden Nedenler

Murekkepler, su ve diger sivilar gibl buhariasma yoluyla kurumaziar. Saf
yagd ve recineden imal edilen mlrekkeplerin baglayici maddesi olan vernik,
murekkeplerin buhariasma yoluyla kurumasinda sivi olmas! bakimindan hi¢
bir etkide bulunmaz. Gazete baskilarnda kullanimak Igin imal edilen ve

_diger benzerl murekkeplerin imalinde kullanilan mineral yag ve regine tard
vemikler-ince sivt olup, kendt kendine kuruma ézelilgine sahip degildirler:Mi-- -
neral yagin gazete kagidi tarafindan tamamen emiimesiyle, baskisi yapilan
mirekkep ¢abuk ve kusursuz olarak kurur. Yag icinde tamamen eziimemis
olsa dahi zerre derecesinde dagiimis durumda olan regine, pigmentlerle
kagit Uzerinde kalip sertlesir ve kendisl tarafindan sarilan pigmentierde
kagida baglanmis oluriar. Bu tip murekkeplerde kuruma sdresi, mineral
yaglann kagit farafindan hizii veya yavas emilmesi ile belirlenir. * Emiime *
hem kagidin emici 6zelligine, hem de mineral yadin incelik derecesine
bagidir,

Kendiliginden kuruyan yaglardan ( keten yadl ) meydana gelen vernik-
lerle yapiian murekkepler oksidasyon yoluyla kururiar. Bunun igin gerekii olan
oksijenin (yag agiri@inin % 25' ine kadar ) baskilt materyal tarafindan alinmast
gerekir. Istifler havanin giremeyecegi tarzda ve ¢ok dizgiin olursa, basian
kagitiann kurumasi da o derece gu¢ otur. Nemii kagritiar ve baski dairesinin
soguk olmas! da kuruma islemine olumsuz etkide bulunur, Fakat bu tr kuru-
ma gugltklerl, murekkebin i¢ine konan * kurutma maddeleri ° lle dnlenebilr. -
Segatifler ve kurutma pastalar, tesirlerine gére iclerinde kalay, mangan ve
kobalt veya buniardan kombine ediimis kansimiara sahipfirler. "Kurutma mad-
delerl” llavesi ile "keten yag vernigi - oksijen” reaksiyonu ¢abukliastinimis ve
murekkep tabakalarnnin kuruma stresi kisattiimis olur.

Bir baski ustasi, kullandig mirekkeplere kangtiracagr kurutma maddesini
segerken, siparigin bunyesi lie yakindan iigili olan kagit, baski dairesinin 1s1 de-
reces!, basiian murekkebin kalinlig, isin teslim stresi ve benzeri faktorleri gbz
ondnde bulundurmasi gerektigi gibl, prova baskist yaparak zaman kaybina
sebep olmayacak ve glven verecek bir sonu¢ elde edebllecek kadar da
deneyimli olmalidir. Fakat kagidin igerdigi asit miktar, basilan marekkep ta-
bakasina bir karst koyma fepkisi gdsterirse, kurutma maddelerinin kullanimas!
tzerine sahip olunan bUtdn biigilerin ve tecribelerin hi¢ bir degeri kalmaz.

MUmkunse muarekkep kutuda oldugu gibi, hi¢ ilave yapiimadan kul-
laniimalidir. Marekkebin kuruma yetenegdi konusunda daha dnceden yapilan
baskilann sonugianna gore deferiendirme yapiiabllir. Ya da daha énceden
bir prova baskisi yapilarak mdlrekkebin kuruma yetenegdi égrenilir. Dort renkli
baskida, baski 3. veya 4. baskiyt kabul etmiyorsa, o zaman llk iki baskida ¢ok
fazia pUskdrtme tozu kullaniimig olmasindandir. Bu problemi gidermek igin
murekkep kullanmadan bastlian iki renkli isi, makinadan gecirerek kor bask
yapilmalidir. Makina Gzerinde toz emme fircasi kullanilarak, kauguk sik sik te-
mizlenmelidir. Gerekirse forsayl arttirmalidir, MUrekkep eger kurumuyorsa,
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marekkep su}ile birlesmis, baski malzemesinin yanliy segimi ya da kullanilan
hatali yardimer maddeden dolayidir: Kagidin emme yetenegi az, nemi % 60
dan fazla, pH deferi noksan ise murekkebin en ufak temasta ¢lzlip
dagimamast Icin baski maizemesi kesinlikie iakianmahdir,

Taze mlrekkepler merdaneler Gzerinde ¢abuk kurumaziar. Fakat buna
ragmen merdaneler her aksam yikanmalidir. Taze muirekkepler guglak gos-
teren baski maizemelerinde kullanimamahdir, - -~

Metal ve yaldiz baskilannda, nemiendirme suyu ve kagidin pH degeri
metal ve yaldiz mUrekkeplerin parlakiigina ve kuruma yetenegine buytk etki
yapar. Asitli kagrtlara yaldiz ve matal marekkepleriyle bask yapimas hemen
hemen mumkUn degildir. Bu mulrekkeplerle baski yaparken, hazne
icersindeki mlrekkep sik sk kanghrimal ve makina uzun stre durdurulma-
malidir. Bask dairesinin asin sicakhid da, baskiya olumsuz yonde etki eder.

Kuse sivanmis kagitiara zemin baskisi yapilirken, sert kazan kagidi kul-
lanimali ve kauguk kesinlikie ezik olmamalidir, MUrekkebin ¢gekme yetenedi
az ve basilacak mUrekkep ¢ok ince ise, kagit kolaylikla kauguktan aynir.
Kagidin etek tarafindan 1 cm. lik kisminin baski gérmemesi ideal sonuglar ve-
rir. MUrekkep haznesl icindeki marekkep, mimkan oldugunca ayni seviyede
olmaliair,

4.2. Miirekkep Yardimei Malzemelerinin Kullaniimasi

Surasi kesindir ki, her zaman igin ideal kagitla galismak mdmkan deglldir.
Yolmaya yatkin kagitiar ve ¢ekici kuvveti fazla olan marekkeplerle ¢alisirken
baskici baz kolayiikiar saglamak zorundadir. Hassas tramli igleri daha iyl basa-
blimek icin inceltici yagd faydal olabilir. Zeminli islerde ise, bu yardimel mad-
deyi sivi olarak degll de pasta tarzinda kullanmailidir. Béylece murekkebin
kadit Gzerine intibaki daha ddzgUn olur. Mlrekkeplere % 6 ten fazla inceltici
yag ve % 2-3 ten fazlada kuruima maddesi kanstinimmamalidir, Ton yapmaya
yatkin marekkep icerisine % 3-5 kadar vernik karghinlirsa ton yapmanin
kismen dndne gecilir. Ancak bu ton tutma, mirekkepten ileri gelirse vernikie
Snlenebilir. Su ve murekkep dengeli gitmiyorsa, bu ton tutma olayinin éndne
ancak su ve murekkep dengesini saglamakia gecilebilir.

4.3. Miirekkep Yardimci Malzemeleri

Inceltici yag : Murekkebin kagida emilme kabiliyetini azaltmadan, her
1rid baskilarda marekkebl yumusatmak icin kullanilir. Kullaniltacak marekkep
icerisine 2-3 damila ilave etmek yeterlidir. Fazla llave edilen yad bask
sirasinda tonlanmaya neden olur.

Yumusatici pasta : inceltici yag ile ayni gérevi yapar. Mlrekkep kutusu
icerisinde kullanilacak muirekkebin miktanna gére, murekkep icerisine % 2-5
oraninda ilave edilir. Fazla ilave edilen pasta plakada tonlanmaya neden
olur.
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Segdﬂf : Marekkebin ¢abuk kurumasini saglamak igin segatif kullanir.
Ancak murekkebe katarken dlctye dikkat etmek gerekir. Bu digt muUrek-
kebin miktanna gdre 2 - 3 damiayl gegmemelidir. Fazia marekkebe ihtiyag
oldugunda Ise bu miktar % 11 asmamalidir. Bu élgtlerin disina ¢ikilip murek-
kebe fazla segatif katarak isin cabuk kurumasini saglayalim diye dastnaltrse,
yanlis yapiimis olur. Cankd murekkebe katilan fazla segatif marekkebin kagi-
-da-tutunmasini zorlashnr ve kuruma olay! ganier, hatta haftalarca sarebilir. -

Ust vernik : Is basilip bittikten sonra pariak gdzikmesi icin vernikle igin
Uzerine bir baski daha yapiiir, Eger bu vernik baskisindan en iyl neticeyi aimak
isteniyorsa, dnce basiian muarekkeplerin (zerine yani baski kurumadan vernik
basimalidir. Vernik islak olan murekkep Uzerine basidiginda, dnceden basilip
kurumus marekkep Gzerine basilan vernikten ¢cok daha iyi gorandr.

Transparan : Her hangi bir rengi agmak., o rengi parlatmak veya
murekkebi cogaltmak istendiginde murekkep i¢ine transparan katilir, Ancak
isin durumuna gére ve kullanilacak murekkebin yapisina gdre fransparan
miktan belirenir.

Gece bekgisi : Bazi durumlarda makinanin Gzerinde muarekkebin kal-

masi gerekir. Ve bu arada mulrekkebin kurumasint istenmez. Bunu saglamak

__icin_ " gece bekclsi " denllen bu sprey, murekkep merdaneleri Uzerine maki-

na ¢alisirken uzaktan sikilarak kullaniir. Makina bir maddet bosta ddndurGiGr

ve kapatilir. Béylece sprey merdaneler Uzerindeki, murekkebe karisarak
marekkebin kurumasini engelier.

5. OFSET ICIN NEMLENDIRME SUYU

Bir ofset baski plakasi Gzerinde baskl yapan ve yapmayan béogeleri bir-
birinden ayrrablimek icin murekkebin disinda su da kulianimaktadir. Kimyasal
ve fiziksel agidan iki sivi birbirinden farkl oldugundan ve bunun yanisira ofset
plakasinin kendi ézellikleri ile birlikte gorintllt ve gérintustz bdlgeler birbirin-
den iyi ayriir. Ofset sisteminde nemiendirme suyu G¢ yolla tdketilir,

1) BOyUk bir bdIimU ofset plakasinin su tutan bdlimlerinden blankete,
oradan da kagida aktarir.

2) Suyun bir kismi, baski aninda murekkebin i¢ine karigir. Ofset
murekkebi mekanik ve fiziksel etkilerle cok az miktarda (% 10 - % 30 ) hazne
suyunu banyesine kabul etmesiyle birlikte, bir kismi murekkep merdaneleti yo-
luyla baski plakasindan tekrar murekkep haznesine gider. Fakat zamanla
haznedeki-murekkebin tOketiimesi fle bu suda yok olur. Sisteme gbre baskida
hedefe ulasabilmek ve streklilik elde edebilmek icin mUrekkep / su emuisi-
yonunun dengeli olmast gerekir.

3) Sralanan unsurlann disinda suyun bir boIUMU de buhariasir. Buhar-
lasan suyun miktann makina dairesinin, makine ve hazne suyunun isisi tespit
eder.
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5.1. $u ve Icindeki Maddeler

Su, kimyasal adyla kisaca H,O sadece hidrojen ve oksijen 6z maddele-
rinden ibaret degildir. Kimya yonunden dogada saf bir suya rastianmaz ve
hatta dogada en saf su olan yagmur suyu blle yabanci maddelerle ve
¢ozdimas gaziarla kinenmigtir. Kullandigimiz suyun énemili bir b&IGmanG yeratt
suyu veya kaynak suyu olusturmakiadir, O ylzden suyun kalites! jeolojik
bdigelere gére degisir. Sulann.igerisinde daima.¢dzUimUs veya stspansiyon
halde yabanci maddeler bulunur, Bunlar anorganik veya organik kat ya da
sivi maddeler, ¢ozUIMmUs gaziar olabilir. Bir suyun sertligi icerisinde ¢cozalmUs
Ca ve Mg bliegikierinin miktarnna gdre sinifiandiniir. Kalsiyum ve magnezyum
bikarbonatlan; gegici sertligi veya karbonat sertiigi yine bu elementierin kar-
bonattan baska tuzian, karbonattan kaynakianmayan sertligi meydana geti-
rir. Her Iki sertlik, sertlik batanund teskil eder. Karbonat sertligi ve sertlik batind
hazne suyunda ve dolayisiyla ofset baskida énemli rol oynariar.

5.2. Suyun Kalitesi ve Baskiya Etkisi

Ofset makinalannda kullaniacak hazne suyu icin kent suyunun sertiigi 15
Alman derecesinden fazia olursa murekkep merdaneleri dzellikie kirmizi
renkfe murekkep almaz, pariakiasir. Bunun nedeni zor ¢dzilen Ca
bilegikierinin zamania lastik merdane gdzeneklerinin icinde birikmesi ve
tikanmasidir. Gézeneklerin tikanmasi sonucu merdaneler suya aligr ve
murekkep nakli yapmaz. Ca kansiminda bulunan Ca iyonlan kismen sudan,
kagittan veya murekkep pigmentlerinden yikanabllir. Ca miktan ne kadar
fazia olursa merdanelier o derece murekkep tutmaz ve pariar, Parlayan
murekkep merdanelerl ancak Ozel temizieme sivilan veya inceltiimis nitrik asit
ile yikanarak temizienebillir,

5.3. Nemlendirme Suyuna Kahian Maddelerin Etkileri

Ofset baskisinda kullaniian nemiendirme suyunun, ayni ayarda nemilen-
dirme sistemine, baski plakasina, basilacak maddeye ve murekkebe uygun
olmas: sarthr. Kent suyunun ofset baskida sagliki bir nemiendirme icin yeterli
olmadigi. pratikte ¢cok ¢abuk anlagimistir, Bu dayanilarak, zamania nemien-
dirmede kullanilan kent suyuna fosfor asidi, sar dekstrin, arap zamki gibi llave
maddeler kahlmistir, Fakat buglnkt teknikte, teknik imkan ve sartiara gére
bu ilaveler yetersiz kalmaktadrr. lyi bir nemiendirme suyu katki maddesinden
beklenilen suniardir,

pH degerinin ayarianmasi ve sabit tutulmasi, Su tutan bdigelerin lyi

nemienmesl, Plakanin ¢abuk temizienmesi, Her tip piakaya uymast, Pia-

kayi korozyondan korumasi, Her tip su haznesinde kullaniabiimesi, MUrekkep

merdanelerinin parlamasinin dnlemesi, Su haznesine murekkep kansmasinin
Onlemesi, Cabuk su / murekkep denges! kurmasi



-37-

5.4. Suyun Sertligi lle pH Degerinin Baskidaki &nemi ve Konirolu

Suyun pH degerinin baski sonucuna tesiri Snemilidir. Kent suyu hemen
hemen ndtr sudur. pH degeri 7 civanndadir. Su bildigimiz HoO molekaiGnan
yanisira ayrica serbest Hidrojen ve Hidroksil iyoniar olugturur, lyoniar, serbest
hareketli ve sarj tagiyict parcacikiardrr. Hidrojen iyonlarn bir soltsyonu asidik
yaparken, Hidroksil iyonlar alkalik yapar. Her solusyonda iki cinsten ayni mik-
tar mevcut ise neticede birbirlerine etkileri esitienir ve nétr olurlar: Bir litre
suda hidrojen iyon miktan 0.0000001g dir. (10-7). Bu degere pH 7 denir. p
harfi, negatif (zeri rakam icin ve H harfi de hidrojen iyonlar igin kullanilir, Kuv-
vetli bir asidin, neden dlstk bir pH degere sahip oldugu da bdylece aniagilr.
Kuvvetli bir asitte fazia miktarda hidrojen iyoniarn vardir. Bir alkalik eriyik ne ka-
dar kuvvetii olursa o kadar az hidrojen iyonu icerir ve degeri pH degerinin
(zerinde olur. ( $ekil 16)
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Sekil 16. Hazne suyunun pH skalas!

Logaritmik kademelerden dolayl pH degeri 3 olursa asidik derecesi pH
degeri ' e gore ki defa daha ylksek oldugu anlamina gelmez. Ctnkd 1000
defa daha asidiktir, pH skalasi logaritmik skaladir. pH 0 dan baslar, pH 14 te
biter. Bu skalanin icinde pH 0 dan 6 ya kadar olan degerler asidiktir. pH 8
“denl4 e kadar olan degerler ise alkaliktirler. pH 7 ise ndtrdar. Eide edilen
tecrlbelere gbre ofset baskida en iyi baski neticeleri, nemiendirme suyu
pH 4.8 lle 5.5 arast oldugunda alinmistir. pH degerlerl 4.8 ile 5.5 arasi
oldugunda baski plakasinin basmayan boélumieri daha fazla su tutar ve
bdylece daha iyi siatir. Bu olay hem allminyum, hem de ¢ok metal plaka-
lann krom tabakasi igin gegerlidir. Nemlendirme sivisinin pH degeri uygun
oldugu takdirde baski plakasi Uzerindeki su tabakas! stabilize edilir ve lyi bir
- baski neticesi igin az miktarda su kullanimasini saglar. Fazla asidik bir nemlen-
dirme sivisi, allminyum baski plakasinin ylzeyini tahris eder. Tram noktalanni
kacaltar. Tahris olan plaka ydzeyinde yeterli miktarda su bagianmadidi igin
ton yapma olabilir, Ayrica mirekkebin icinde bulunan kurutucu madde ile
asitler bir reaksiyonu girer ve neficede oksidatif kurumay: zorlagtinr. Alkalik
nemilendirme sivitan zorluklar cikarabilir. Yag asit molekUllerinin bir tarafi su,
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diger tarafi mUrekkep ¢ekicl oldugundan su lle.mUrekkep arasindaki den-
geyi bozar. Mlrekkep ve su kismen birbirine kargir. Tram noktalan giser ve
gbrantlstiz bdigeler ton yapar. Alkalik nemiendirme maddeleri, aynca
aliminyum plakanin baski yapan bédiimierini tahris eder. Bu nedenie kent
suyunun ofset baskl icin mutiaka hafif asidik nemiendirme suyuna
donastarlimesi gerekir. Alfin yaldiz ve UV- rofatifofset gibi bazi dzel sahalar-
da.zaman zaman alkalik nemiendirme suyu katkisi kulianilir, Yiiksek. PH degeri,.
alhin pigmentlerin pas yapmamasi igindir, fakat sabuniagma tehlikesi kalir. UV
murekkepleri &zel baglayici yapisi oldugundan alkalik nemiendirme suyu ile

baz hallerde daha uygun murekkep - su dengesi saglar.

Hazne suyu pH degerinin baski neticesindeki dnemi bilindiginden,
baskidan evvel ve baski sirasinda pH degerini devaml indikatdr seritleri
vasitastyla kontrol edilmesi sarthir. Sabun, kimyasal maddeler ve murekkep
bulasmamis kuru parmakiaria tutulan indikatdr serlt hazne suyuna batinir.
Sonra indikatdr seridi ile skala karsilastinhp pH degerl tespit edilir. pH degerini
baskidan evvel dicmekle is bitmez. Baski esnasinda hazne suyu ofset maki-
nasinin cesitli bolimierinde kagit, kadrt tozu, plaka developeri ve merdane
temizieme maddesi artiklar ve nihayet havadaki CO9 temas eder. Bdyle bir
durumda hazne suyuna ¢esiti maddeler kangir, Asidik veya alkalik bir reak-
siyona girer, dolayisiyla bask: esnasinda pH degeri dedisir. Bilhassa kagrt, haz-
ne suyunu ¢ok etkiler. Sivanmis kagitiar cogu zaman alkalik maddeler mey-
_dana getirirken GgUnct hamur kagitlar cogu zaman asidik duzeye sahiptir,
Kagrt yazeyindeki pH deg@eri kolay dictlebilir, fakat bu deger hazne suyuna
ne kadar muayyen madde kansh@ini gdstermez. Cinkl hazne suyuna
kansan madde miktan bu maddeleri hazne suyu tarafindan kagit ydzeyinden
ne derece kolay ¢cozuldugine ve kagitla temas eden su miktanna bagiidrr.
pH degerini bask stresince devamli hafif asidik bolgede tutablimek ve
harigcten etkenlere karsi stabllize edebilmek icin hazne suyu katki maddeleri,
tampon sistemleri olusturur. Tampon sistemieri hafif bir asit ve onun tuzundan
ibarettir. Mesela limon asidi, sitrat veya fosfor asidi . Hazne suyu katki madde-
si ne kadar fazla alkali veya asit yutarsa tampon kapasitesi © denli ydaksektir.
Sert bir kent.suyunun hidrojen karbonat miktan asidin hidrojen iyonian lie bir
reaksiyona girer. Dolayisiyla hazne suyunu haziriarken tampon kapasitesinin
bir b&IamU harcanmis olmaktadir. Bu ydzden cesitli sertlik derecesindeki kent
sulan icin ¢esitli tampon kapasiteli hazne suyu katki maddesi satimaktadir.
Hazne suyu katki maddesinin miktarini cogaltarak, tampon kapasitesini
yUkseltmek mOmkdndar. Fakat &ngoérilen maksimum ilave miktarnni
asmamaya dikkat edilmesi gerekir. Ger¢i, tampon kapasitesini yakselimek
mumkandur, fakat ayni zamanda hazne suyu katki maddesinin icerdigi diger
degisik maddeler az miktarda tesirli olan tasiyict maddeler dezavantajli olur-
lar. Bu maddelerin gbérevi baski plakasinin resimsiz bdigelerinde ince bir film
tabakast yaratmasi ve su molekdllerini tutmasidir. Bdylece nemiendirme
daha da kolayiagir. Hazne suyu katk maddesi, gok yaksek konsantrasyonda
nemiendirme suyuna katilirsa tasiyici maddeler marekkep igine karngr ve
gorevi geredi su tutar. Bu yuzden sUbyelesme ve kurumada zorluklar mey-
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dana gell}. T::mpon maddelérinden dolayl nemiendirme suyu pH degeri

~katki - maddesinin -miktanni yGkseltseniz-bile pek fazla defismez:Hdilyle pH™

degerini digcmekie nemlendirme suyundaki katki maddesinin konsantresini
beliremek mumkan degildir.

6. KURU OFSET

Bu sistem endirekt tipo olarakta adiandiniir. Kalip okunabilecek tarzda
tipo sarma kaliplan gibl hazianir, Kalip., murekkebi énce kauguga verir ve o-
radanda kagida geger.

DUzgun olmayan ve suya karsi fazia hassasiyet gosteren zamkii
kagtlann baskisi, mlrekkep verisi cok fazia olan karton Gzerine yapilacak ze-
min baskilarda kuru ofset sistemlyle daha az problemie basilabllir. Metal
mUrekkeplerie yapilan baskilarda su olmayinca metal pigmentieri bask! es-
nasinda okside oimaziar. Ozellikle ambaiaj sanayiinde kullanilan lak baskist,
kuru ofsetle daha avantagjii yapilir. Cunkt burada laki kalin basma imkani
vardir. Yaksek firajl isleri bu sistemde kalitesi kotl kagitiar Gzerine arkasinda
forsa gdstermeden ve murekkep verisi hep ayni ayarda kalarak basmak
mUmkandur. Tipoya kars avantaiji, kaba kagitiar Uzerinde plakanin asin-
madan baski yapabiime olanagidtr. Bir kalip lle erisliebilecek bask adedi nor-
mal sartlarda hemen hemen sinirsizdir. Bir kalip ile ortalama 3-5 milyon
arasinda baski yapilabilir. Bu sistemde tirgj yUkseldik¢e sarma kaliplann pahall
olan fiatlan hesapl olmasina_ragmen baz durumlarda sinirl hareket ediime
zoruniulugu bilinmelidir. Sadece yazi veya ¢izgilerden meydana gelen
kaliplarda glcitk yoktur. Ancak ylksek kaliteli isler icin ¢ok lyi ve hassas mi-
zantren yapmak lazimdir. Oto tipi baskilar, oto tfipi yaz lle kangik veya ofo tipi
zemin kangsik islerde kuru ofsette bugune kadar yuksek kaliteli sonuglar
alinamamigtir. Cesitli kauguk ve bunian degisik sertlikierde kullanarak yapilan
denemelere ragmen, fam zeminler ve ince noktalan ayni derecede
murekkep alan her hangi bir madde hentlz bulunamamigtir. Zeminler fazla
forsa Ister. iInce noktalarda ise forsayi ok iyi ayariayip kauguga ¢ok nazl te-
mas etmes! saglanir. Tipo baskida ince noktalarn % 3 Incelikte basmak
mumkandr. Kuru ofsette ise bu deger-en iyi durumda % 10 dur. Ince nokta-
lar genellikle zor elde edilir. Kuru ofsette en fazla 34 ¢izgi/cm ye kadar yainiz
kaba tramiar basilabilir.

6.1. Kuru-Ofset Kaliplan -

Alko! yikama indirme ile imal edilen fotopolimer, &rnedin nyloprint veya
dycrill kalplan materyaideki tolerans azligindan dolayi, kaide olarak ¢inko,
magnezyum veya bakir gibi metal sarma kaliplarina oranla daha uygundur-
lar. Bu tip yikama indirme lle yapilan kaliplann altinda elastik ve ¢elikten ta-
styici tabaka vardir. Bundan dolayi siki gerdirildikierinde kazan Uzerine iyi otu-

-ruriar. Roliyef derinlikieri, diger kullanilan tipo kaliplanna oranla daha @z olabi-
lir. BayUk olan boslukiar icin bile bu kaliplarda 0.25 mm.lik derinlik yeterlidir.



6.2. Ruri Ofsette Kauguk

Cok elastik fakat ayri zamanda ¢ok dayanikli olan sarma kaliplann kes-
kin hatll bask! vereblimesl i¢in kaugudun ve altindaki besiemenin sert olmasi
gerekir. Bundan dolay kaugugun alfina besleme olarak karton kullanimali-
dir. Kuru ofset icin hazilanmis kaliteli kauguk lle baski yapmalidir, Bu kauguk-
lann sertiigi 60-80° shore olup, ofsette kullaniian kauguklardan daha serttir.

6.3. Kuru Ofsette Mizantren

Kuru ofsetteki mizantren iyi olursa kaliptaki madrekkep mumkan oldugu
kadar az bir preslemeyle kaucuga gecer. Kalip altina konan her mizantren
kalip kalinhginca etki yapablimesi ve ton degerinl kaucuga nakiedebilmesi
icin daha fazla preslemeye sebep olur. Bundan dolay! esas mizantrenleri
mumkuan oldu@u kadar kalip aliina koymamalidir, En etkilisi buniarnn kauguk
alfina konmasidir. Mizantrende pelur kagids kullaniimasi uygundur., Mizan-
tfrende kullanilan kagitiarn kesmek yerine yirtarak ayarlamalidir, Aynca dikkat
edimesi gereken Gnemli bir olayda kaugugu gerdirirken yapiimis mizantrenin
kaymamasini saglamakir,

7. VEB OFSET

Diger bir ismiyle Rotasyon Ofset-makinalan bobin kagitia calisir. Daha
¢ok gazete Isletmeciiigi ve ambalaj sanayii stratii bir sekilde hizmet vermek-
tedir. (Jekil 17 ) Bu makinalann teknik bdlimilerini incelersek :

Bobin initesi : Her cins ve her tUr genislikte olan bobin kagitiarn takildig
kisimdir, Her bobin kisminda alt ve Ust olmak Uzere ki adet bobin takiacak
kisim vardir. Bunlardan biri ¢aiigirken diger! hazirlanarak makinanin durmasing
meydan vermeden baskiya devam ediliir. Bobin haziriama kisminda bobin,
ortasinda bir mil vasitasiyla merkezienerek ving araciligiyla kaldirilir ve yerine
takilir, Fotosel kontaklar kapatilir. Baski esnasinda kagit bitmek Uzereyken fo-
toseller devreye girerek kagit kesilir. Yedek bobin devreye girer.

Sekil 17. Veb ofset baski Unitesi



-35-

Debitdr ( Kagit gerdirici silindirler ) : Debitorin gorevi makina bask halin-
deyken kagit sathindaki gerginligin her yerde ayni olmasini sagiamakfr. Bir
metal ve bir kauguk silindirden meydana gelmistir. Debitdr devreye girdigi
zaman kauguk sllindir metal silindire yakiasarak, kagit sathindaki gerginligi
ayarlar. Bask sirasinda kagitta bulunan gerginiige tansiyon denir. Debitdr
tansiyonu sabit tutar, Debitédr Uzerinde bulunan silindirer kinendiginde temiz-

lenmelidir. Kagit tozian debitér. merdanelerine yapisarak kalinlik meydana..... -

getirebllir. Buda kagidin tansiyonunu arttinp baskida ayarsizlikiara neden olur.

Baski Giniteleri : [ki yan duvarlann ic kismina yerlestiriimis olan plaka ve
kauguk kazanlan ve bunlara bagh marekkep su Unitelerinden olugur. Debi-
torierden gelen kagitiar baski Unitelerinden sirayla 6n ve arka ylzierine bask
yapilarak gecer. MUrekkep Unitesindeki degisik caplardaki celik vargeller ve
kaucuk merdaneler mUrekkebin ezilmesini saglariar. Celik vargeller icinde
sogutucu bulundurulur. Yiksek hizda dénen makinanin merdanelert isinip
Uzerlerindeki mUrekkep kuruyacakir. Bu kurumayi dnlemek igin vargeller
sogutulur. Plaka lle temastaki merdaneler iki veya U¢ tanedir, Hassas ayarian
el le yapilir. Plakaya temas veya ayrimasi merkezi kumanda fablosundan
kontrol edilir.

Nemilendirme Unitesinde plakay: nemlendirmek amaciyla kullanilan haz-
ne suyu ofset bask: sisteminin en dnemili dzellididir. pH degeri yakiask 5.5 - 7.4
olmalidir. Hazne suyu strekli devirdaim halindedir.Hazne icinde ddnen verici
su silindiri tastyici silindir ve kaliba su verici merdanelerden olusur. Bu sistem
kiasik nemiendirme sistemidir. Ayrica pUskartme, alkol ve fir¢ca sistemli nem-
lendirmelerie modenlesme devam etmektedir.

. Sogutma silindirleri : Kurutma finnindan cikmig sicak haldeki kagt hemen
katlama Unitesine verllirse, kagitta nem azalmasindan dolayi kinimalar mey-
dana gelir. Bu kinimalan 6nlemek icin kadit inndan ¢iktiktan sonra sogutucu
silindirlerden gegirilerek sogutulur. Sogutucu silindir icinden 10°C sicakiginda
gecirilen su, devirdaim pompas! yardimiyla hareket eftirllerek sabit tutulur.

Katiama Unitesi : Baskisi bitmis kagidin forma haline getiriidigi, katlama
ve kinmiannin yapildi@ kisimdir, Kagit, gekici lastik makaralar yardimiyla ¢ekilir
ve katlama bigaginin oldugu yerden keser. Katiama silindiri Uzerinde yanm
fur atan kagrt, diger kinm igin tutucu makasiar yardimiyla diger kinm bicagina
gelir. Kinmi tamamilanmig ka@it tasiyict bantiar yardimiyla ¢ikis koridoruna veri-
lir. Katlama ¢egsitli sekillerde yapilir. Her kinm gdre montajin yapimas: gerekir,

Merkezi kumanda tablosu : Rotasyon baski makinalan kapladikian alan
itibarilyle diger baski makinalanndan ¢ok baykiar. Bu nedenle bu makinalar-
da merkezi kumanda tablosu kulanilir, Tam ayarlar istenirse buradan
_Yyapliabillir. Aynca her kismin ve Unitenin Uzerinde ba@imsiz ayariann yapildig
tablolar vardir,

Emniyet tertibati : Rotasyon bask makinalan sGratii makinalardir. Bu ne-
denle emniyete blylk onem verilmistir. Gerekli olan yerlere durdurma
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dogmeleri, I<Vog|d|n gectigl yerlere kagit kontakian konmustur. Normalin
disinda bir hareket oldugunda kontakiar devreye girerek makinay: durdurur,
Yuksek yerlere korkulukiar yerlestirilmistir,

Klima Unitesi : Bobin tegkilatinin hemen yaninda yer alir. Bobinden ¢ikan

kagrt Gst ve altta diziimis bir seri merdaneler arasindan ondula bigiminde inip

- ¢ikarak zikzakiar. meydana getirir, Bdylece baskiya-girmeden dnce bobin

kagidinin 30-40 m.lik bdIimU havalaridimimis olur. Bu arada kagrttaki toziar te-
mizlenir. Aynca kagittaki statik elekirikte bogattilr,

Kurutma finni : Baskidan ¢ikan kagdit kurutma Gnitesinden kuruyarak
gecer. Kuruma ¢esitli usullerie yapilabliir: ‘

a- Gaz dleviile kurutma

b- Sicak hava ile kurutma

c- Gaz alevi - sicak hava sirkGlasyonuyla kurutma
d- Ultraviole sinla kurutma

e- Ulfraviole isinla - Gaz aleviyle kurutma

Kagidin firndan gegisi makinanin bask: strati kadar ¢abuk olur. Aksi
- halde kagit finnda kavrulur. Kurutma Unitesinde kuruyan murekkep sertlesir.
Pariakilk kazanir. Katlama Gnitesinde kurumamis marekkepten dolayi prob-
lem gikmasi dnlenmis olur. Kurutma dnitesi lyi cins ve komple tegkilath veb of-
set makinalannda bulunur. Basit makinalarda basilan gazete kagiiarinda
__murekkebin kurumast yalnizca kagit icinde derinlemesine yayimast ile hava
oksljeninin yardimi e olur. Ozellikle kétd, ge¢ kuruyan murekkep kullanilirsa
katlanip makinadan ¢ikan ve hala kurumamis olan marekkep, okuyucunun
elini kirletebllir. ‘

8. TABAKA OFSET BASKI MAKINALAR!
8.1. Kazaniar
8.1.1. Plaka Kazani

Plaka silindiri, Czerine plakanin takildig, plaka baglant lamasi, geme vi-
dalan, ayar gbstergeleri bulunan murekkep ve nemiendirme merdanelerinin
temas ettigi kazandir. Plaka Gzerindeki géruntinun kauguga transferini te-

- min etmek icin bazi ayarlann yapiimas: gerekir. Plaka silindiri kizaklanyla,
kauguk silindiri kizakianninin birbirine paralel olmasi ¢celik seritler yardimiyla
saglanir. Ancak bu paralellik bir kalip degistirme, kauguk degistirme gibl sik
olmaz. Makina Gzerinde het hangi bir darbe, skisma olmadiktan sonra -
yilarca strer. Paralellikleri esittenmis silindir kazanlarn ylzeylerinin temas ettik-
leri her noktalannda basing esitienmis olur. BUttn bu ayarlar tamamiandiktan
sonra Unitelere gére plaka ve plaka alt beslemesi yapilr.
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'B.I.J 1.1. Plakanin Kazana Takimasi

Plaka silindir Gzerine takimadan énce arkasinin ¢ok temiz olarak silinme-
si gerekir. Daha sonra plaka mikrometreyle birkag¢ tarafindan dicaldr. Uygun
kalinliktaki besiemede mikrometreyle élcllerek tespit edilir. Sliindir Gzerindek
milimetrik ayariar yapilir. Germe vidalannin bulundugu yerlerde OIct isaretler
vardir.{ $ekil 18) Once makas tarafi sifir konumuna getilir. ( Sekil 19 ) Etek ta-

-rafiysa iylce gevsetilir. Lamanin silindire ortalanmasi etek ve makas-tara-
flannda lamalarn sagindaki ve solundaki vidalarla yapilir. Bunlann ayar,
gbstermeyle belii oimaz. Bunlan gdz karan ayarlamak gerekir, BatGn bu ayar-
lar tamamiandiktan sonra plaka, makas tarafindan lama Gzerine ortalanarak
yeriestirllir. Lama vidalan ortadan baslanarak yanlara dogru sirasiyla sikigtinlir.
Cok fazla sikishrma lamanin sikmis oldugu yerlerin yirilmasina neden olabillir.
Onceden hazrianan besleme plakanin arkasina yerlestirilir. Piaka etek ta-
rafindan tutularak gerdirilir ve makina yavas yavas ileri alinir. Silindirde etek
tarafindaki lamanin kanalina plaka yerlestiriimest sirasinda kalibin oynama-
mas! icin su merdanest indirilir. Lama vidalan sikilir, Etek tarafindaki gerdirme
vidalarindaki bosluk alinir. Tath bir sekilde gerdirilir. Esit olarak makas ta-
rafindaki bogiuk da alnir. Kalibin etek ve makas tarafina yavasca vurulur,
Kalipta bosiuk olup olmadig kontrol edilir. E§er her hangi bir bosluk yoksa
plaka baskiya hazir hale gelmis demekdir.

-l
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Sekil 18. Plaka tamasinin kazana ortalanmas! Sekil 19. Plaka lamasinin sifir konumu

8.1.1.2. Kutur Ayan

Kauguk sllindiri ile iligkili olan plaka silindirinin etek makas ayarinin
yapilabilmesi icin silindir diglisinin kontra vidalan gevsetilir ve ayar vidasina
anahtar sokularak skala Uzerinde + veya - ydnde 1,5 - 2 cm. lik bir oynama
imkani yaratiir, Ayardan sonra kontra vidalarn tekrar sikilmalidir. Bu sistemie
makinada kaba ayar yapilir. Ince ayar yapmak gerekirse kalip iamas
Uzerinden is etege ve makasa kalip gerdirme vidalan yardimiyla yapilabilir.

Baz durumiarda kalib etege ya da makasa aimak i¢in lama Uzerindeki
kalip gerdirme vidalanyla plaka ete@e veya makasa alinabilir. Bu islemi yo-
parken plaka etege alinacaksa makas tarafi esit olarak gevsetllir, Ainacak
pay skaladan kontrol edilerek etek tarafindaki vidalan gerdirilir. Makas ta-
rafinin boglugu alinarak ayar famamianir.
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8.1.1.3. Plaka Uzerindeki Isin Saga veya Sola Alinmasi

Tek renkli makinalarda bu ayar en kolay yan poza lie yapilir. ki veya
daha ¢ok Uniteli makinalarda bu ayan yapma ihtiyaci plakalarn ayni
Olctierde ¢ekiimemis olmasindan ortaya gikar. 2 - 4 mm. kadar olan ayar
farkihkian makina Gzerindeki bir ayar kolu vasitasiyla halledilebllir. Aynca pla-

ka kazaninda plakanin takildig lamanin sad ve sol tarafinda bulunan-- -

civatalar yardimiyla plaka 1-2 cm. lik kaydirmalara masaittir. Daha fazia
kaydirmalar, plaka makina Gzerinden ¢ikaniarak iama Gzerinde, isi kaymasi
gereken yere kadar kaydinp plakay tekrar makinaya takarak halledilebllir,
Plakanin bu sirada kizakiar (zerine binmemesine dikkat etmelidir. Eger binme
durumu varsa, plakanin kizaga binecek kadar mesafesi teneke makasiyla
kesilir ve kesilen kenar dlzeltiidikten sonra makinaya takilir. Ancak bunun
sakincas! kaydirma sonunda plakanin kizaklara sartGnmesi olur, Kesilen plaka
kisaldigyl icin plakaya deden muarekkep merdaneleri ve kauguk Gzerinde iz
yapar.

8.1.2. Bianket Kazani

Kaugugun sarilarak takildig kazandir. Uzerinde kauguk baglanti mill,
kauguk gerdirme veya gevsetme vidas bulunur. Baski aninda piaka ile te-
mas halindedir.

8.1.2.1. Ofsefte Kauguk

Ofsette kauguk ¢cok dnemii yer tutar. Kaugukiarn secimi, bakimi ve mu-
hafazast hakkinda baski operatdrunin bilgi sahibi olmasi gerekir. Kaugugun
sert ve yumusak ¢esitlert vardir. Baski yavasken kagdidin kauguklia temasi
uzun stirer. Fakat baski strati fazialastikga bu sdire azalir. Buna gbre yumusak
kaugukiaria stratl baski yapmak kagiain deforme olmasina sebep olabilir,
Kauguk geriime sirasinda bir miktar uzar. Bu uzama kauguk icindeki beze
baghdrr. Kaugugun tim sathinin ayni ve esit kalinlikia olmalidir,. Cm?2 ye disen
basing fazia oldugunda kauguk ezilir. Kaugugun ezilimesinde katianmis veya
parca kagitiann baskiya girmesi yada fazla forsa verimesi blyUk etkendir.
Baz kaugukiar yeni oldugu halde ik baskilannda net baski sonucu vermezier.
Pomza unu lle (fozu) itinal olarak benzinie karnstinip hamur haline getirlen bir
kangim hazirlanr, Bir bez ile dairevi bir sekilde ovalanr. Bu islemden sonra
kauguk cok temiz olarak yikanarak makinaya fakilr, Kauguk makinaya doku-
ma istikametinde iyi sanlcigindan iyi gerdirilir. lyi gerdirilen kauguk ezilmedik-
ten sonra daha uzun stGre baskiya dayanir. Bir kauguk ortalama 750.000
baskl yapar. Kauguga iyl bakilirsa bu baski sayisi 1.500.000'1 bulabllir. Kauguk
hazrianirken dikkat ediimesi gereken hususiar vardir,

1. Kauguk mikrometreyle birka¢ yerinden &lcUldr.

2. Gonyelenmis ve sathi temizienerek hazirianmis kauguk Gzerindeki
dokuma yonu kazanin dénus istikametinde olmaiidr.
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3. Siivdiifin sathi temiz oimaiidi,

4. Kauguk ve kauguk alh beslemeyi dikkatli igmek gerekir.

5. Beslemeyl kaydirmadan, kinshrmadan kaugugu kazana gerdirmelidir.
6. Kullanilan kagida gore forsayt ayariamalidr,

Kaugugun yikanmast icin herhangi bir zaman veya baski adedi verile-
mez. BugUn iyi futkallanmig kagrtlaria kaugugu yikamadan § 000-10 000 bask
yapilabilir. Oyle kagtiar vardir ki 1 000 baski da veya daha az baskilarda dahi
kauguk silinebillir. Kauguk énce islak stngerle silinir. Amag kauguk Uzerinde
foplanan kagit toziannin temizienmesidir. Sonra bir bez Gzerine emdirilen te-
mizleme maddesiyle kauguk silinir. Kuru bir bezle kurulanir. Aynca kaugugun
Uzerinde baskisi zayif ¢cikan yerler varsa bu yerler speragumia gegici olarak
sisirilir. Daha derin ezikier icirse mizantren yapilarak besieme yapilir. Ezik olan
yerler kauguk alindan isaretienir. Ezik yerlerin buydkiugd kadar en incesinden
pelur kagidi, el ile yirtilarak ezik yerlere yapistirilir. Elle yirtiimayan kagitiar dai-
ma Iz yaparlar, Beslemeden gaye basmayan yerlerin kauguk alfindan
yUkselterek veya speragumia kauguk sathi kabartilarak kauguktiaki ezik yerin
baski yapar duruma getirllmesidir.

8.1.2.2. Kaugugun Silindire Takilmasi

Kauguklar genellikie makas ve etek kismnindan iamalara makina disinda
takiliriar. Makinaya takiimadan varsa ok isaretiyle yoksa inceleyerek dokuma
yonu tespit edilir. Vidalar daima ortadan kenarlara dogru sirayla sikilimahdir.
Kauguk alhina besleme olarak kauguk kullanilacaksa alt kaugugunda yalniz
makas kenan lamaya kaugukla birlikte sikistirilir. Daha sonra kauguk altinda
gerekii besleme mikrometreyle dicllerek yerlestirilir. Kauguk silindir Gzerindeki
yuvasina makas tarafindan takilir. Kauguk efek tarafindan tutularak, makina
ileri ydnde tikiatilir, Kaugugun silindire dazguin ve gergin olarak sanimasi
sagdlanir. Etek tarafinin lamasida lama yuvasina fakilir, Bu islemier sirasinda
kauguk alti beslenmesinin oynamamasi gerekir. Daha sonra germe vidastyla
kauguk etek tarafindan gerdirilir. Makas tarafinin sikiidr kontrol edilerek maki=—
na baskiya hazir duruma gelir. Kaugugun her taraftan ayni sekilde gerilmesi
icin iyl gényelenip keslimesi gerekir. lyi kesilmis ve gényelenmis kauguk, dért
kenanndaki aginin 90° olmastyla anlagilir. ¢ Sekil 20 )

— I~~~
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Sekil 20. lyl kesiimis ve gényelenmis kauguk




8.1.3" Baski Kazani

Uzerinde hicbirl madde buiunmayan ¢iplak satihl silindirdir. Ara makas-
tan veya dogrudan tabladan kagidi aimast igin kagit tutucu makaslar vardir
Kagrt kaugukla bask silindiri arasindan gegerken presieme goérevi yapar.
Basilacak kagida tatbik edilen forsa glct kauguk kazanina tatbik edilecek
guc kadar yakiashriarak veya uzaklastiniarak elde edilir.

8.2. Miirekkep Unitesi

Ofsette mUrekkep Unites! bir mUrekkep haznesi, hazne merdanesi,
transfer merdanesi, ezici vargel merdaneleri ve kauguk merdanelerder
olusur. MUrekkep hazne merdanesinin dénust fransfer merdanesi ile o
yarlanabilmektedir. Transfer merdanesi hazne merdanesinden aldifi tfaze
murekkebl cizgiler halinde kauguk merdaneye akiarr. Mlrekkep plakayc
gelene kadar kauguk merdaneler ve vargeller tarafindan ezlerek inceltilir.
Hazneden cikip plakaya degen merdaneler Gzerine gelen murekkep is olar
kisma gelir. Plakadan kaucuga ve oradan gorintl kagida geger.

8.2.1. Miirekkep Haznesi

Murekkep haznesi G¢ ana parcadan meydana gelmistir. Hazne mili,
hazne bicag: ve ayar vidalan. DlzgUn bir mrekkep verisi sirasinda hazne
bicagd ayar vidalannin tazyikine dayanmali, vidalar arasinda bombe yapma:
malidir. Genellikle hazne bigcaklan 2-25 mm kadar kalinlikia bulunuriar. Col
kaliteli ve sert bir celikten imal edilirler. Ayar vidalarn 360° lik tam bir devirde
ddnerek 1 mm kadar ileri veya geri gidebilir. Hazne bicagini merdaneye yak-
lastirarak muakekkebi azaltip veya uzakiasting vida hizasindaki kismin daha
~ fazia mUrekkep almasini saglar. ( $ekil 21)

M

Sekll 21. MUrekkep haznesindeki murekkebin ayarilanmasi
8.2.2. Mirrekkep Stirme Merdanesi

Bir makinanin baski sahasi ne kadar blylkse onun mlrekkep ezme sa-
hasida o kadar blylk olur, Hazne vidalarinda yapilacak degisiklikler ancak
bir sGre sonra etkisini gosterir. Murekkep miktanndaki bu degisiklik,
murekeplikten gecerek kagida gelinceye kadar érnege uymayan baskilar
gerceklesir. Baskici bu degisiklik kagida yansiyana kadar gegecek sdrede

_mdrekkebin degisiklik yapilan yerine (eger mirekkep fazlalagtinlacaksa)
denk gelen merdaneye spatula ile murekkep verir. Bu ydntem ile kaza yap-
ma intimali blyGktdr. Ancak muirekkep sirme merdaneleri sayesinde bu
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kaza ycpmc:  Ihtimall orfadan kalkar. Iki kol icinde yatakiandirimig, makina
caligirken daht hi¢ bir tehlike yaratmadan murekkeplikien ayrip, kaldiriarak
ve spatula ile istenen kisimiara murekkep sardidr.

8.2.3. Vargellerin Gorevi

Hazneden gelen marekkeb! yalniz kalip istikametine dogru degll, ayni

zamanda yanlara dogrudan dogn‘mok ve ezmek gerekiidir. Bu gbrevi de
vargeller yapar. Vargeler genellikle birbirinin aksi yonde hareket ederler.
Muirekkebin yanlara dogru ezimesinin sagladiy avantajiar suniardir:

Vargellerin yanlara dogru hareketi sayesinde, murekkep kaliba ve
kagida iyi dagimis ve ezlimis olarak geilrr.

Vargellerin yanlara dogru hareketi merdanelerin yikanmasi olayini ko-
laylagtinr ve ¢abukiaghrr.

Murekkebin merdane Uzerinde yaylimasi sayesinde, hazne ayar vida-
lanyla mUrekkep ayarnnin kontrolu daha koiay olur.

B(ttn makinalarda vargellerin yan hareketi ayarlanabilir, gerekirse dur-
durulabilir. Ancak makinada calisan makinist isini kolaylashirablimek igin kendi-
——si,vargellerin yan hareketlerini asagida gdsterilen hallerde degistirebilir.

- Doluzeminle ince yazlar yanyanaysa,

- Birkag renk, ayni murekkep haznesinde yan yand konarak ig
basiliyorsa, ( §ekil 22)

- lki, T, ddrt Uniteli makinalarda bir Gnite bog donlyorsa

A
 m

Sekll 22, Hazne iginde ki ayn mlrekkebin kullanimasi

Basimig bir kagittaki mirekkep miktan dansitometre lle konrol edilirse,
cogu zaman kagidin makas tarafinin etege nazaran daha fazla murekkep
oldlgl tespit edilir.
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Baz ofset baski makinalarnda vargellerin yan hareketinin donis za-
mani degistirilebilir. Bundan da gelik vargelin galisma tarafina gelisinden ve
oradan motor tarafina ddnlst arasindaki zaman kastedilir. Vargellerin yan
hareketinin baslangicinin degistiriebllmesi, baskicinin marekkeplikten en fazia
verimi almasini saglayabiiir.

-5 Boya tabakasi Boya tabakasi
100 97 94 97 100 . 97
P 7 2 LA LLL P s isiiaiisiiziiizzg (|
A g A A kagt V' 9
Baski baglangict Baski sonu Bask: baglangici Baski sonu
Sekll 23.Dengesiz Marekkep Verisi Sekil 24. Dengell MUrekkep Verigl

Sekil 23. de abartiimis resimde kagidin makas tarafinda murekkebin faz-
la, ete@inde az oldugu gdzUkulyor. Bu sekilde baskinin basiangicindan sonu-
na kadar % 6 lik bir mtrekkep azalmasi vardir, Sekil 24. de ise vargellerin
baslangic zamaninin degistiriimesi suretiyie murekkebin fazialasmasi kalibin
ortasina verlimistir. Olctlecek mlrekkep miktan makas tarafindan ortaya
dogru % 3 fazlalashd, etefe dodruise % 3 azaldig) gorlimektedir.

8.2.4. Murekkep $Seridi Genigligi

Yeni bir isin baskisina baslarken, hazne merdanesinden murekkeplige,
dar ve kalin bir marekkep seridi verllirse, gereken yan ezme ¢ok gu¢ bulunur.
az merdaneli muarekkeplikierde mlrekkep eziimeden kaliba inebilir. Zeminli
islerde murekkep bir ¢izgi halinde belli olur. Yeni bir isin baglangicinda hazne
merdanesi murekkep verme kabiliyetinin 2/3 U ile basiamalidir. Daha fazla
murekkep vermek veya miktan azalimak hazne merdanesindeki mrekkep
seridini degistirmek suretiyle saglanmalidir.

Hazne merdanesinin hazne milinden alacagd murekkep seridinin
genisligi 2 mm den 9 mm. ye kadar olabillir. BUttn makinalarda hazne merda-
nesinin, hazne milinden alacad murekkep seridinin genisligi, hassas ve ka-
demeili olarak skalaya gdre basit bir kol hareketi iile degistirilebilir.

8.2.5. Merdanelerin Ayarlan

Murekkep. celik ve kaugcuk merdane ile plaka kazani arasindan
gegerken duzgln nakledliip eziimelidir. Plaka kazani digliler vasitasiyla caligir.
Kauguk merdaneler ise hareketi plaka kazanina femastan aliriar. Bundan da
merdanelerin ayarlanmasinin ne kadar dnemili oldugu anlasilir. Merdaneler
plaka kazanina daha siki yasianirsa, murekkepligin rahat ddnmesine mani
olur. Bundan dolayi baskida cizgiler olusur. Bir merdane eger piaka kazanina
iyi yanasmiyor, yani hafif temas ediyorsa plaka kazani onu gereken derece-
de geviremiyor demekiir. MUrekkep lyi dagitimaz , merdanelerde toplanir.



8.2.6. Merdanelerin Bakim

Ofset merdaneleri, yad ve benzine karsi dayanikli olan suni kauguk-
lardan yapiiiriar. Cesitli isliemierden gegtikten sonra beliri ¢apiara gore torna
edilirer. Bazi temel kurallara uyulursa, bu yonden gelebilecek baski problem-
leri en bagindan dnlenmis olur.

_Yenl kauguk merdanelert kullanimadan énce yag lle ovalayip temizien- .
melidir. Boylece merdane sathindaki pUrlzier orfadan kalkar. Bu iglem
yaplimazsa siyah murekkebi merdanelerden ¢ikarmak bir hayli zor olur.

Yedek merdaneler serin ve glnes gérmeyen bir yerde, dikine olarak
saklanmalidir. Yikama maddesi olarak denenmis ve ¢abuk ugmayan sivilar
kullanitmalidir. Merdaneler Uzerinde kuruyarak kalan murekkep artiklanni
cikartmak icin kullanmak istenilen temiziik maizemeleri iyice aragtinimaldir.
Boya sdkUcU, speragum, tiner gibi temizleyiciler geneliikle merdanelere zarar
verirler. Her gun paydostan énce merdaneleri temiz olarak yikamalidir. Aksi
taktirde kurumus murekkepler devamili merdaneler ve bask! Gzerinde olum-
suz etkiler yapariar. Merdanelerin Uzerinde kuruyan murekkepler, merdane
caplannin genislemesine ve mirekkep ayarsizlikianna neden olurlar. Arada
merdanelerin tamamini makinadan ¢ikarnp femiziemekte yarar vardir. Koyu
_ renk mdrekkeplerin baskisindan sonra daha agik bir renk ile baski yapila-
caksa kaide olarak makina acgik renk bir mUrekkeple kusturularak (murek-
kebin belli bir stre merdaneler Gzerinde dénmes)) yikanir. Aynca su merda-
nelerini devreden cikartip plakaya murekkep vererek ferstde kagit Uzerine
zemin baskilar yapiiir. Makina Gzerindeki mirekkep merdanelerden ferside
kagitlann Gzerine geger. Merdaneler Uzerinde hala koyu renk murekkep
olduguna kanaat getirllirse, merdaneler Uzerine bu defa agik renk murekkep
sardidr. Marekkep merdanelere ilyice yayiiir. Daha sonra makinanin rakeli
takilarak, makina temizieme maddesiyle tekrar yikanr.,

8.3. Nemlendirme Unitesi

Nemiendirme Unitesinde su haznesi i¢inde donus hizi ayarlanabillir ve

“elle kumanda edilebilen suyu tasiyict merdanelere ileten bir merdana bulu-

nur. Uzeri dokuma kilifia kaplanmig taslyici merdana suyu plakaya temas
eden diger merdanelere ulastinr. Bdylece plaka nemiendiriimis olur.

8.3.1. Su Merdanelerinin Ayan

Tatbikat ve arastirmalar makina strati degistiginde plaka Gzerindeki su
miktannin degistigini gosterir. Hazne merdanesinin ayan makinanin dénls
suratine gore farkliik gosterir. Makinanin 3400 devirden 5400 devire
cikti@inda bir sare sonra su miktan % 10 fazialasabilir. Béylece makinanin
strati degistikge su ve mirekkep dengesi strekli. degisecektir. Bunu kontrol
etmek i¢in hazne merdanesinin furunu makinanin stratine gbre ayarlamak
gerekir.
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Su tasiyict merdane su hazne merdanesi ve ¢elik merdaneye paralel
bir sekilde degmek zorundadir. Aksi halde farki bir su ilefimi yapilir. Bu da
problem cikartr,

Verici su merdanelerin ve vargel merdanelerin plaka Gzerine yine pa-
ralel degmesi gerekir. Bunu ayarlamak icin 0.10 mm kalinh@inda film seritier
kullanilir. Piakanin ikl kdsesine bu film seritler konarak merdane plakaya deg-
dirilir film serit yavasca ¢ekliir ve merdanenin iki ucununda egit basingta ol-
masi saglanir. Ayni islem vargel icinde yapilir, Merdane vargelle temasa
gecip tam ddnerken film seritler iki uca yerlestirilip basing ayar yapilir. Maki-
nada yapilan tm ayarlar dikkatli yapilirsa problemiler ortadan kalkar.

8.3.2. Nemlendirme Sistemieri

Nemilendirme sistemi, ofset baski makinalarinda, ¢esitli llavelerle
hazirlanan nemiendirme suyunu baski plakasina aktaran sistemdir. Bu siste-
min gdérevi dlzgln, araliksiz bir nemlendirme tabakas! olugturmak ve pla-
kanin is olmayan yerlerine nakletmekfir.

Ofset baski makinalerinde ¢egsitli nemiendirme sistemleri kullaniimak-
tadir. Bunlann aralarndaki farklar ise, nemlendirmede meydana gelen taba-
kanin olusum bigiminden ileri gelir. Her nemlendirme Gnitesi kendine &zgu bir
usulle nemiendirme tabakas! olusturur. Ideal bir nemiendirme Gnitesinden
beklenilen &zellikier suniardir; -

Gok ince ve duzgin nem filmi, strekli baskida devamliik ve gavenlilik,
cabuk cevap veren duzgin ayar olanagi, belifenmis nem oraninin
azathlabilmesi, basit kullanis, cok az bakim gereksinmesi, MUrekkep - Su den-
gesini gabucak elde etmek ve korumak, Baskinin basiamasindan veya ma-
kinenin durmasindan sonra az bozuk kagdit tabakasi, daha lyi baski kalites,
merdaneleri makinede yikayabilme olanadi, makine hizina uyan nemlen-
dirme ayar olanag, mimkanse otomatik kumanda, yikama aralikiannin uzun
olmasi, Pislik veya bez parcalannin oimamasi. |

8.3.2.1. Konvansiyonel I\iemlendirmek

Konvansiyonel nemiendirme sistemilerinde, merdane kilifian binyesinde
nispeten esit dadilimli nemiendirme suyu toplamakiadiriar. Bu tip nemien-
dirme sistemierinin rasyonel baski Uretimini engelleyen dezavantagjlan vardir.
Her yeni baskiya girisinde, reaksiyon zamani uzun oldugundan, bozuk kadit
orani yukselmektedir. Kumas merdane kiliflarinin sik sik yikanmasi gerektigin-
den, merdanelerin so6kGlap takimasi cok zaman almakiadir. Merdane kilfiar-
nin zaman zaman yenisi ile degigtirimesi de mali ylk getirmektedir. ( $ekil 25 )



a. Sugana@ b. Hazne merdanesi . Su dlict - verici merdane
d. Gelik vargel merdane  e. Plakaya su vericl merdane

Sekil 25. Konvansiyonel nemiendirme

8.3.2.2. Alcotron Nemlendirme

Alcotron nemlendirme donatiminin teknik dzelligi, mirekkep donati-
miyla baglantih olmasidir. ( $ekil 26 ) Alcotron nemlendirme sisteminin avan-
tajlan ve &zellikleri suniardir :

- Dért merdaneli film nemiendirme sistemi olan alcotron bir hareketli
kopra merdane vasitaslyla muarekkep donatimi ile temas halindedir.™ ™

- Su hazne merdanes!, normal devir hareketinin disinda sagda sola hare-
ket etmektedir. K&pr& merdanesininde eksensel hareket imkani oldugun-
dan, hizll ve efektif emdisiyon karsimi, iki degisik hareketii merdane ile
saglanmaktadir.

- Bir taraftan ¢ok ince bir nemlendirme suyu tabakasi, strlct merdo-
neler tarafindan plaka Gzerine transfer edilirken ayni zamanda hareketli
kopri merdane, murekkep donatimina hazne suyunu ulastirmaktadir,

- Her 1arlG ayarsizlik kisa zamanda plaka Uzerinde belirdigi icin, bozuk
orani dusdktir ve temiz baskiya ge¢gme suresi kisa zamanda gercek-
lesmektedir.

Murekkep surme
merdanesi

Kopru

Murekkep-su surme
merdanesi

.Su azici merdane

LA AT ] r"
] Su et akig

t '
Su basbeme

Arahk

Sekil 26. Alcotron nemiendirme
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8.3.2'3. Alcolor Nemiendirme

Alcolor nemlendirme Unitesi, bir ara merdane ile, muarekkeplige
baglanmis ve bes merdaneli bir film nemilendirme Unitesinden olusur. Haz-
neden su alan ve yanindaki miktar tayin merdanelerine ait, elektronik ayar-
lnnabilen ve mekanik strate uydurulan isietme kismi bulunmaktadir.

~ Nemdirme vargel milieri ve kaliba su veren merdaneler makine hizina
uygun bir tempo ile ¢aligir. Miktar tayin merdanesi ile kaliba su veren mer-
dane arasindaki hiz ayan yetenegdi sayesinde, tam istege uygun ve kontrol
edilmis ¢ok ince bir su filmi elde ediiir. Bu film kalba su veren merdane
aracih@ lle kaliba nakledilir. Bu sayede istenen murekkep su dengesi
¢abucak elde edilerek daima sablt tutular. Tim bu islem otomatik olarak
kontrol edilir. Alcolor nemlendirmenin GstaniGkleri sunlardir:

- Gercek verim sdresi artar,

- Baglangictaki bozuk baskilar Snemli sekilde azalir,
- Cok az nem maddesi ile ¢aligrr,

- Baski kalitesi artar,

- Baski daha ¢cabuk kurur,

- Diger nemiendirme sistemierinde bulunan sablonlama yoktur.

Sekil 27. Alcolor nemlendirme ekl

Alcolor, ara merdane (E) vasitastyla nemiendiriciye baglanmig bir tesi-
sattir. A/B araliginda gergekten ince bir nem filmi tegekkll eder. Dozgj ve Ik
filmn tegekkdit burada tamamianir.

B/D temas yerinde bu nem filminin ayrimasi ve ayni zamanda yaylmasi
olusur. Cunkd D merdanesi, B merdanesinden daha hizll ddner. Bu sebeple
kontrol edilemeyen su birikintileri tegekkll etmez. Burada ¢ok ince ve yayimig
bir nem fimi meydana gelir.
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Mat 'kro;ncjh yazeyi lle ezici blyUk C su merdanesi, D ezicl su merdane-
~sinde nem fiimini-mdrekkebe isier. Nem fiminin bu sekilde hazrianigridealdir. - -

Ezici bayUk su merdanesi mUrekkepte lletir. Bu mUrekkebi dogrudan
dogruya murekkep haznesinden ara merdane E vasitastyla alir. Alcolor'un su
ve murekkep naklini aynt merdane yaptidi icin sonug daha sadlikh olur. D

_merdanesi baski kalibina su verirken E ara merdanesi de murekkep hazne-
sine gereken nemi sagiamaktadir.

8.3.2.4. Weko Nemlendirme

Weko nemiendirme Unitesinde su haznesi, su hazne milll ve merdanesi
yoktur. Bunlann yerine yan yana monte edilmis 14 adet Rotor diskleri vardir
ve tamamen kapat bir kap icine yerlestiriimis olup. yiksek fakat ayni ayarda
kalan bir hiz ile dénerler. Su, bir pompa ve filtre yolu ile rotor diskleri Gzerine
gelir, burada santrifdj tarzi ddnme sureti lle incecik zerrelere ayrilir ve buhar
gibi kilif olmayan merdanelere gecer. Bu merdaneler (izerinde ince bir tabo-
ka haline gelen su kaliba verilir. Suyun verilme miktarni bGttin kadit boyunca
hep birlikte ayarlamak mimkunddr, Bunun disinda Rotor disklerini tek tek
degisik olarak da ayarlamak mimkinddr. Béylece su verisini bolimier ho-
linde istenilen miktarda vermek gercekiesir. Weko nemlendirme Unitesinin
avantajlan sunlardir:

- BSlimiler halinde su verlsi gerceklesir,

- Kaliptan merdaneler yolu ile alinan pislik ve benzeri, su devir sistemi
i¢ine ulasamaziar. Su devir sisteminin her hangi bir sekilde camuriasmasi
mUmkan dedgildir,

- Cok ince bir nem filmi saglanr.

- Su verisi ydnUnden ¢ok ¢abuk reaksiyon gosterir,

Mesgovtevenessy P
{ el ded el [T

inoneE, [

Sekil 28. Weko nemlendirme sistemi




8.3.2.5. Anilox Nemlendirme

Anilox nemiendirme, murekkep ile nemlendirme suyunun blyGk ¢apl
tek merdane ile kaliba aktanidig sistemdir. Bu birlegik mUrekkep-su tnitesinin
kapasitesi, azami gorantlyd verecek sekilde dlzenlenir yani baski plakasina
murekkep ve nemiendirme suyu veren tek merdanenin ¢evresi, maksimum

‘baski alanina esittir..Bu nedenle ¢ifte gorintd olusmaz. Cankd merdanenin
~her devrinde baski plakasinin her yeri ‘yeriden -nemiendirilir ve muarekkep
dagmirr. Anilox nemlendirmenin avantajlan sunlardir:

- Makine durma ve tekrar baskiya ge¢cmelerde az miktarda bozuk
baski olusur. .

- Daha lyi mGrekkep - su dengesi kurulur,
- Daha yUksek renk yogunlugu ve daha femiz renk tonlan elde edilir,

- Daha az nokta blaylmesi meydana gelir,

Sekil 29. Anilox nemiendirme sistemi

8.4. Kagt lstif Tablasu
8.4.1. Emici Vantuziar

Gramaj dlstk kagitiarla galisirken, emici vantuziar lle kagrt arasindaki
mesafe 4 mm, kalin kadit veya kartonlarda ise 4-6 mm arasinda olmalidrr.
Emici vantuziann kagit ydzeyi ile arasindaki ince ayan, kagrt Uzerine tfemas
eden pabug Uzerindeki ayar vidaslyla hassas olarak yapilir. Dikkat edilecek
en dnemii nokta emicilerin bagh oldugu koliann kagit ylzeyine paralel oimasi-
dir. Emici vantuziara kagidin gramaijina gére kauguk yada iastik memeler
fakiabliir. Aparat tablasinin kumanda kisminda bir vana yardimiyla emicilerin
kagrt gramajina gére hava ayan yapilir. Emici vantuziar istif tablasi Gzerindekl
kagidi kavrayip yukan kaldirdiginda, Ufleyiciler yardimiyla Gstreki kagit dizgan
bir sekilde istiften ayrilir. Bdylece kadit tastyici vantuza iletilir. ¢ $ekil 30 )
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842 Taémcn Vantuziar

Emici vantuziar istiffen aldikian kagidi tasiyici vantuziara aktarninriar. Istif
yUzeyiyle iliskili olan vantuziann herbirinin yaksekligi tek tek ayarianir. Bu ayar
vantuziar Uzerindeki ayar vidalanyla yapilir. Taslyici vantuziar emicilerden
aldikian kagidi makaralara kadar iiettikten sonra tekrar emici vantuziardan
__kagit aimak icin eski durumiarnna gelirler.

Emici kafanin yOkseklik ayan kagidin durumuna goére el yardimiyla yapilir,
Istif ylzeyl kagit kenarlanndan poza tarflanndan ylksekte veya alcakta ise
kafa tzerinden ayar yapiir. (Sekil 31)

P

Sekil 30. Emici vantuziar Sekil 31. Tagtyici vantuziar -
8.4.3. Yanal Pozalar

Istif tablasi tzerinde basilacak kagidin ebadina gére ayarianir. Calisma
yonundeki poza kadit ayarlandiktan sonra kitienir. Kagit pozaya dayanir,
Kars! taraftakl poza ise kagitla arasinda 2-3 mm. kadar bosluk kalacak
sekilde ayarilanarak sabitienir.

8.4.4. Kagt Carptma Makenizmasi

Bu mekanizmma kagidin istege bagi sada sola milimetrik olarak
carpitiimasina saglar. Carpitma aparat kafasina badl vantuziaria saglanir.
Carpitma, kafa Uzerindeki gdsterge Uzerinde degerlerle ayarlanrr. lik ise
baslanirken degerin 0 oimasina dikkat edilmelidir. Kulianiima nedeni kagidin
siperiere carpik gelmesini dnlemek icindir. ( Sekil 32 )

%D
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Sekil 32. Kagt ¢carpitma makenizmnasi




8.4.5! Atka Ufieyiciler

DazgUn bir kagit ayimmi yapilablimesti icin Ufleyicilere ve pabuca gelen
hava miktan kagidin gramajina gbére aparat fablasinin kumanda kismindaki
vana ile ayarlanir. Dogru bir sekilde yapilan ayarla kagit Gfleme aninda yel-
paze seklinde agilir. Arka Ufleyicilerin yUkseklik ayarlan Gzerlerindeki kilit vidasi

~ gevsetilerek istenilen ylksekiige gelelinceye kadar sikilarak yapilir. ( $ekil 33 )

8.4.6. Yedek Istif Tablas:

Makina baski anindayken, yedek istif tablasina kagit yiklemek muam-
kGndur, Istif tablas bosaldiginda yerinden gikariir, Arka ve én taraftaki gelik
cubuklar gikanlarak asansér asagiya indirilir. Yedek istlf tablast hizasina gelin-

diginde cubukiar yerlerine fakilir. Istif tablasi altindaki yerlerine oturunca
“asansor yukarya dogru kaldirilir.¢ $ekil 34 )

$ekil 33. Arka Ufleyiciier " Sekil 34. Yedek istif tablasi
8.4.7. Cift Kontak Mekanizmasi

Baski srasinda birden fazia kagit gectigi anda calisan bir mekanizmadir,
Genelikle calisiacak kagidin kalinh@inin iki katt kalinh@ina gdre ayarianmalidir.
Tasyic! vantuziardan gelen kagitiar arka arkaya ilerlerken bir birinin Gzerinden
gegerler. Cift kontak tekerleginden gecerken iki kagit Gst Gstedir. Bu arada
kagrt emici vantuziar tarafindan ¢ift olarak alindiginda bu kagidin kahiniigy, ¢
kagit kalinliginda olur. Tekerlegin Gzerine gelince kagidi llerleten sistem durur,
Makina baskidan ¢ikarak yavaslar,

8.4.8. Kagtt Ayinci Fircalar

Bu fir¢alar ¢esltli modellerde olup yapisik iki kagidin bir birlerinden
ayrimasini saglariar. Cesitli durus sekilleri vardir. Agiziari dliz veya ¢apraz
sekilde kesilmis modelieri basilacak kagrt cinsine gére kullaniir, ¢ Sekil 35 )

Sekil 35. Kagit ayinct firgalar
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8.5. Tagiici Tabla

- J
s
a. Durdurucu firgalar b, Plastik makaralar . Basici bllyeler  d. Cikig sliindir

D

e. Tagyici makaralar  f.poza  g. Kauguk makaraiar  h. Siperler

Sekil 36. Tasiyici tabla
8.5.1. Basicit Kauguk Makaralar

Ik kagrt siperere oturdugunda kaucuk makara kagidin etegine dokun-
mamalidir, Kagit akigi sirasinda en az iki makara kagidin Uzerine basar. Ma-
karalann basing ayan kagidin kalinkgina gére makara Gzerindeki ayar vi-
dastyla ayarianir. Kagdidin tablaya kontrollu ¢cikmasini bu makaralar sagiar.
Kagrt diger makaraiara ulashginda onu serbest birakiriar. ( $ekil 37 )

8.5.2. Basici Plastik Makaraiar

Kagr siperiere oturdugu anda , kagdin efek tarafinda ve birbirlerine
simetrik iki plastik makara bulunur. Kagit baskiya girmeden énce son femasi
bu makaralaria yapar. Kagit bundan sonra yan pozalaria yonlendirilir. Yine
makaralarn basing ayar, kagidin kalinigina gére Uzerindeki ayar vidasiyla
yapilr. ¢ $ekil 38 )

Sekll 37. Plastik makaralar Sekil 38. Durdurucu firgalar
8.5.3. Durdurucu Fircalar

Yan poza tarafindan dizenlenmiest bitmis kagidin-etek tarafina da-
yandinhriar. Firgalar, bdylece kagidin siperlerden geriye dogru sigcramasini
Onlemis olurlar. ( Sekil 38 )
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8.5.4. Kogtt Basici Bilyeler

Bu bilyeler doner firgcalann yerine kullaniliriar. Bilyeler seritierle hafif te-
mas halindedir. Kalinidr az, dagtk gramajh kagitiarda agirigr dastk bilyeler kul-
lanilir. Bu bllyeler, kagit yan poza tarafindan dlzenlenip kazan makasian
kagidi aldiktan sonraya kadar kagitla temas halindedir. Ancak pozanin
kagidi dlzelime hareketini etkilemez.

8.5.5. Déner Firga Makaralar

Aparat tablasi seritleri ile ¢ok hafif temas ederler. Kagit akisi aninda
surekli dbnme halindedirler. Kagit Gzerindeki firgcalann basinciyla bir sare
tasinir, Pozaya ulasan kag@idin yanal hareketi firgaiar tarafindan etkilenmez.

8.5.6. Kagit Basici Seritler

Ozellikle dUstk gramaijl kagitiaria gaiigirken  kullaniir. Kagidin makas ta-
rafindan siperlere tam olarak oturmasini saglar. Fazla bash taktirde kadidin
dlzgUn yaramesini engellerler.

8.5.7. Seritler ve Ayarianmasi

Tastyict tabla Gzerindeki seritler kagitian salloma makaslianna tagima
gbrevini yerine getirirer. Kagitiann dlzenli olarak tasinabilmesi icin seritierin
gerginliklerinin makemmel olmasi gereklidir. Seritler arasinda gerginlik fark
varsa tabla alfindaki ayar vidasi yardimiyla bu fark giderilir. Kullanilan seritler
antistatik olarak 6zel imal edilmisierdir. Seritierin geniglikleri 15-28 mm.
arasinda, kahnliklar ise 1-1.3 mm. arasinda olmalidir. Eger seritieri kendimiz ya-
pacaksak, yapisirma isieminden sonra baglanti yerleri ve seridin diger yerle-
rinde yapishrmadan dolayi, bir ydkseklik farki bulunmamailidir. ( $ekil 39 )
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a.Tabla b. Sert c. Ciksslindil  d. Germe kolu
Sekil 39. Seritler

Seritleri yapistinrken kagidin akis yonU ve ok isaretiyle gdsterilen ucuna
yapigtiniir. Yapigtiniacak ugiann ¢ok iyi temizlenmesi ve fazlalikiarin kesiimesi
gerekir. Ozel yapistinctyla yapistinidiktan sonra bir mengeneyle sikilarak bir
birlerine lyice yapismasi saglanir. Daha sonra seritlerin ayni hizia gidip gitme-
digini tabla Gzerinde seritlerin yerini kursun kalemie isaretienerek belirtiimesi
gerekiidir. Makina hareket ettirilip, tekrar durdurulur. Isaretienen yerler kont-
rol edilir. E§er gizgiler ayni hizada durmussa ayar tam olarak yapilmigtrr,
Seritlerin kalinliklan ve boyutian kesinlikie ayrni oimalidir,



8.6. Poza

Kagidin yaniamasina ayannin yapildig) makenizmadir. Kagit siperlere
oturduktan sonra kullanilan poza sekline gére poza tekeriedi kagidi iter ya
da geker. Bu hareket isin ayarh gitmesl icin ¢ok dnemiidir. Poza, poza miii
Uzerinde kumanda tarafi ve kumanda tarafinin kargisinda olmak Gzere ki
adettir. Kullanimayan poza ebat disina gikartilarak iptal edilir. (3ekil 40)
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Sekll 40. Poza

8.6.1. Pozanin Ayan

Siperlere oturan kagit pozadan yakiasik 4 - 5 mm. uzak olmalidir. Kagit
siperlerde duzeldikten sonra poza tekerledi kagidin Uzerine degip. 4 - 5 mm.
lik mesafeyi kagidi ¢cekerek poza duvarna garptirma gérevini yerine getirir.
Pozaya uzak gegen kagitta poza, cekme godrevini yerine getiremez.
Boylece kagit makinadan ayarsiz olarak gecer. Ozellikle renkii isierde 1. renk
basiirken-kaigdin siper ve pozaya iyl oturmus olmasina dikkat etmek gerekir.

Poza mil Gzerinde ebada uygun olarak ayarianabilir. Bunun diginda has-
sas olarak kil tabir edilen ayarlar, poza Uzerindeki bir ayar mekanizmasi ile a-
yarlanabilir. Poza lastik tekerledinin basing ayarini ka@idin gramajina goére
yaylar yardimiyla ayarlanir. ( $ekil 41 ) Hafif gramajli kagitlarda sekil deki 1.
yay, 80 - 90 gr. kagitiarda 2. ve 3. yaylar, 180 ve daha yukan gramajl
kagrtiann baskisi sirasinda diger yayiar kulianiiir.

$ekil 41. Pozada kullanilan yaylar



8.7. Siperier

Siperer kagidin bask kazanina ddzgln ve ayarl girmesini saglar. En az
iki adet olup, mil Uzerinde maksimum ve minimum ebatlardaki kagrtiara goére
ayarlanabiliir. Siperlerin agilip kapanmast olay! Uzerinde bulundugu milin hare-
keti ile gercekiesir. ( $ekil 42)
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Sekil 42. Siperier

8.7.1.-Siperierin-Yiikseklik- Ayan

‘Siperlerin yUkseklik ayan basilacak kagidin gramaijl ile yakindan alaka-
Iidir. 0-0,.5mm kalinigindaki kagitlann yGkseklik farki 0,2mm' dir. 0,5-1,5 mm.
kalinligindaki kartonlar icin yikseklik farki 0,3 mm. olmalidir. Omegin 0,4 mm.
kalinigindaki bir kagidin baskisi yapilacaksa, siperierin ydksekligi 0.2 + 0.4 =
0.6 mm. olmalidir. Kagit kalinliginidigcmek igin hassas mikrometreler kullanilir.

8.7.2. Siperiererin Etek - Makas Ayarian

Siperler Ise basiamadan 0 konumuna getirilir. Isin durumuna gére 2
veya daha fazia siper kullanilr, Siper Uzerindeki + veya — Isaretieri siperin
asagy yukan ayannin gdrlieblimesi icin belirtiimigtir. Eksi - arti 1mm arasinda
ayar yapilabilir. Baskisi yapiian iste milimetrik carpiklik séz konusuysa £ 1mm
ayann yapiimast mamkanddr. Ancak kagidin pozaya oturup oturmadig kont-
rol edildikten sonra ¢arpiklik ayarnnin yaptimasinda yarar vardir. Siperler nor-
mal konumdayken basksi yapillacak kagidin sipere fam olarak oturmast igin
gerekli gordlen siperlerin ayan yapilir. Kagidin makas tarafi kullaniian bttn si-
perlere oturmalidrr.

8.8. Kagidin Baskiya Gecis Kontrolu
8.8.1. Fotosel

Bu mekonlzmd Uzerinde hareket eden kadidin siperiere ge¢ gelmesi
halinde kagrt akisini durdurarak makinanin baskidan ¢ikmasini saglar. Tekrar
baskiya girmeden &nce duzensiz gelen kagitiar tabla Gzerinden ¢ikarhil-
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malidir. Fotosel makinanin bask: gavenligini artinr. lyi calismasticin sik sik temiz-
Jenmeli ve konumilan operatoérler tarafindan kantrol edilmelidir.

Her fotosel kafasi bir alici ve vericiden ibarettir. Fotoselden ¢ikan isin,
kadit tabakasina ¢carparak fotosel (zerindeki emiciye gelecek sekilde yansir.
Bu ¢alsma kagidin strekli akisini saglar. Ancak kagit tabla Gzerinde akarken
her hangi bir sebepten ge¢ geldigi zaman fotoselden gikan isin kagida

¢carpip yansimayacagindan kontakt atarak makina baskidan gikar. Kagidin
akst durur,

Fotosel kafalan kolayca cikarhip takimasi icin kablo ve fis baglantiar
ile donatimigtir. Fotoseller, siperlerin alfing birbirlerine gbre simetrik olacak
sekilde yerlestirimislerdir. ( $ekil 43 )

8.8.2. Cubuk Kontaklar

Maksimum ve minumum kagitiann gegisine gbre ayarlanmis mil ve tab-
la Gzerinde siperiere yakin yerlere monte edilmieslerdir.Normal olmayan
kagit, siperiere ge¢ gelen veya siperlere erken gelen, yirtik ve parga olan
kagrtlann baskiya gecislerini Gnlerler. (Sekil 44 )

Sekil 43. Fotosel Sekil 44. Cubuk kontakiar
9. KALITENIN OLCULMESI
9.1. Baski Kontrolu

Genellikle bir baski isinin kalite dlcust ancak basiimig isin verilmis érne-
gine benzerlik derecesinde anlasiiabilir.

Orijinailin ve basiimis neticenin arasindaki benzerlikier ve farklar, ma-
kinistin veya amirinin ustalasmis gézlerine bakiirsa, géziemie kalite kontrolun-
dan bahsediiir. G6z ile gérllen kalite kontrolundan kesinlikie vazgegiimez. Fo-
kat onu olanakiar dahilinde yardimc dicme aletleriyle tamamiamak gerekli-
dir-Parafe edilmis baski ile makinada surekli olarak ¢ikan baskilarn kargiiagtir--
mak igin iyl isiklandinimig bir yer gereklidir. Parafe edilmis baski deyimi, esas
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baski yop&n Fncklnanm en lyi baskisi demektir. Gdzle kontrol edilirken daha
dikkatli bakimast gereken-farkiar belirirse-bunlara iupla bakimalidir. Luplar
bakian kismi 8-10 misli bGyGttakleri icin hotalar ve bunlann sebeplerinin daha
iyl anlagilir. Baskidaki renk noksaniigi lup kullaniimadan gdzie de kontrol edi-

lebilir.

Onemli bir kalite kriteride ayarsiziktir, Cok kez ayar kroslan veya ayar

i%dréﬂeri tras edilen kismiarda basilir, Ayar isaretieri hep ayni dlgUlerde olursa - - - -«

kontrol edilimeleri zor olabiiir. Yatay ve dikey durumdaki gizgilerin her rengine
bagka bir yerde ara vermelidir. Bdylelikle hangi renkte aksaklik oldugu ko-
laylikla anlasilabiimelidir. Baskici Sicme ve kontrol seritlerlyle hangi renkte ak-
sakik oldugu kolaylikla anlayabillir. Baskic dlcme ve kontrol seritlerlyle daha
emniyetli olarak ¢aligir. Aranan neticeye hassas ¢caligirsa daha ¢abuk ulagr,
Baskinin ton tutmasi, ¢iziimesi gibl hatalan dicme ve kontrol seritleriyle kontrol
edilemez, baskici bu gibi hatalan gézie gdrmeli ve dlzeltmelidir,

Asagidaki sekillerde GAFT dot gain skala ( rakkam seridi ), GAFT SLUR
Gauge ( Sur seridi ), GAFT star target (radyal yildizt ) gdrlimektedir. Batan
bu unsurlar, bask esnasindaki hatalan blaylUterek gdzie gordlebilir hale getirir.
Buniar olanakiar dahilinde ki¢tk olmalidir ki kagidin tfras kismina gelen yerine

sigsin. (Sekil 45 )
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Bir baskinin daha dolu olmasinin cesiti nedenieri olabilir. Omegin : fazia

“murekkep verigl, strtinme ve- giffleme gibi: Daha ince olug ise, noksan
murekkepten veya plakanin asinmasindan ileri gelebllir. Batan bu hatalar
kaln tramiardan gok ince tramiarda daha gok belli olur. Asagida agik-
lanacak bittn uyan bantiannin ve bircok 6ict elemanlannin kullanimasi, bu
gercege dayanrr. Bilindigi gibi ince tram nokfalanda, kaiin fram noktalan gibi,

- cevre kenarlannda siser-veya zayiflarlar. Esit bir alanda bulunan ince tram
noktalarnin-toplam cevre uzuniuklar ise, aynt alani dolduracak kalin fram
noktalannin toplam ¢evre uzuniugundan daha faziadir. O halde basilacak
kGcUk fram noktalannin kenarlarnnda kalin tram noktalanna oranla daha faz-
ia murekkep birikmis olur. Bu nedenle uyan bandinin ince framii yerieri daha
koyu gorantr, Kalin tramit yerin her tarafta esit koyulukta olmasina karsin,
saylarda 0 dan 9 a dogru fonlar agiiarak devam eder. Eger baski srasinda
baskis! iyi olan bir kagitta kalin trami yerle, 3 sayisi ayni tonu gosteriyorlarsa,
3 sayisi arlik gérinmez olur. Baskida sisme oluyorsa, kalin tramii yerin koyulugu
bu defa ince tramii bir Ust sayinin yerindeki ton derecesine ylkselir. Bask
sismeye devam ettikge sayilaria gevrelerindeki kahn tframli yerin koyulugunun
esitligi daha yUksek sayllara dogru kayar. Baskida bir kayma veya giffleme
olmayip, baskinin sistigi sayilann sagindaki SLUR kismindan anlagilir. SLUR kell-
mesi iyi baskida oldugu kadar kolay okunmaz. Buttn alan biraz daha koyu
gGzakar.

lsinl yildizda da, normal baskida olan iginl yildiza oranla ayni sekilde yu-
variak fakat daha koyu bir leke gérditr. Mikroskobik fotografta sekil 45 de,
dikey ve yatay SLUR c¢izgilerinin eslt olarak kaliniastikiarini gésterir. Tramiann
blydttimus resimleri 6zellikle ince tramlarda, nokta bozulmadan blydme
oldugunu gdsteririer. Tam 45° kaydinimazsa SLUR alaninda hi¢ bir uyan belirtisi
gorilmez. CUnkl dikey ve yatay ¢izgiler ayni élgtde kainlagiriar. Bask
yonUnde olan 45° nin altindaki ¢iftlemelerde de sekil 45 de SLUR alaninda bir
uyarma belirmez. Cevresel ydnde ve yana dogru olan ¢iftiemeler belli olur,
fakat kaymadan olan fark ancak lupla kontrol edilirse goraldr.

Zayflamada durum tersine olur. Bu defa normal baskiya goére sayi 2, 1
veya 0 blle okunamaz olabilir. Sayilar bu durumda sadece zay!flamayi
gosterirler. Bunun nedenlerinin plaka veya baskida, lupla aranarak bulun-
masi gerekir. Daha sonra fanimianacak olan dlcme bantiarinin fersine, sayi
bantiar ve uyan bantian hataiann kesin boyutiarni vermezler.

9.1.1. Kayma ve Cliftieme

Kayma ve ¢iftleme durumiarini uyarmak icin tram noktalan daha az el-
veriglidir. Tram noktalannda sisme gérdlebilir. Fakat kaymada tipik olan yone
bagh yayima SLUR alaninda daha belirgin olarak taninir, $ekil 45 de 5. siradaki
orekte gorlidugu gibi cevresel bir kayma varsa, baski baslangicina paralel
durumda olan ve SLUR kelimesini olusturmus bulunan yatay ¢izgiler belirgin
olarak genisler. Yana kayaniarda SLUR kelimesinin dikey ¢izgilerden olusan
¢evresi koyulasir.
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isinh yildiz, kaymanin belirtileri hakkinda daha fazia biigi verir, Kayma
oldugunda yildiz, kayma ydninde ovallesir. Kayma yénane dik durumdaki
isinlar kaliniagir. Bu degdisme cifiiemedede aynen belirir, ancak yildizin merke-
Zinde ovallegme yerine 8 sayisina benzeyen bir bigim olusur. Bu 8 de gliffleme
yoénune dik durumdadir. Mikro fofograflarda géraldagt gibl kayma, tram
noktalannda esit tonda bir ovallesme seklinde belirir. Ciftlernede ise normal
““noktann yaninda daha agik bir fonda Ikincl bir nokta belirir.

9.2. Kopya Konfrolu Igin Uyan Bantianyla Kopya Kontrolu

Plaka kopyasindaki uyarmalara érnek olarak PDI uyar bandinin bir
kismninin GG ayn durumu, baski plakasinda gértlebilecek sekilde resimiendiril-
migtir. (Sekil 46 )

Bu PDI uyan bandi ince ve kalin tframlarn bir birlerini tanitma ilkésine
gbre ¢alisir. Kopya sirasinda ¢ok uzun poz verildiginde ince ve kaiin tram
noktalan cevrelerinden ayni miktarda kaybeder. ince tram noktalarinin top-
lam gevreleri daha ¢ok oldugundan ince framiarnn ylzeysel kaybi kalin tram-
lardan daha fazla olur. Iste bu yer ton acimasi oldugunu uyanr. Kontrol ele-
mani kopyada ince ve kalin tramli yerlerde ton esitligi gosteriyorsa kopya
kusursuz demektir. Ince tramiann zayrflamas! isikiandirma sirasinda hava em-
mede (vakum) duraklama-oldugunuda-gosterir. Vakum hatalarn genellikie
yer yer belirdiginden;, uyan bandinda ancak tesadf edilirse gériebilir. Orta-
daki resimde ince—tramiann kaln tramiara oranla daha koyu oldugu
goralGyor. Bu sekilde sisme yalniz bi - metal plakalarda fazia yedirmeden do-
layt olugur. 3. sekilde uyan elemaninin ¢ok fazla poziu kopyadaki tepkisi
obriimektedir. Baskida ton degderi artmast sonucu iyi kopya edilmis bir uyan
‘bandi 2. resimde goraldGgu gibidir,

Kopya konirolu: normal

Kopya kontrolu: sisfdn

Sekil 46. PDI Kopya kontrol Seridl

Ozet olarak, baski ustasinin-uyan bantian ve uyar isaretieri yardimiyla*
hatalan daha ¢abuk ve guvenli bir sekilde tanimiayabildigi gergektir. BOy-
lece ¢ok renkli baskilar, ¢cok renkli ‘baski makinalarnnda daha gUvenilir bir
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sekilde aretilebliirier. Her renk i¢cin konuimug ayn ayn uyan Isaretieri hata
oluslanni ¢ok renkle basilmig bir resimden daha kolay gbésterirler, Yalniz hata
sonucu gorinmekie kalmaz, hatanin nedenide ¢ok defa taninabiliir. Buda tu-
tarh bir dizeltmeyi sagiar. Film ve plakalardan llerl gelen hatalar da uyor lsa-
retieri yardimiyla taninablldigl halde, bu uyarilar traj baskisinin glvenini sag-
layan prova baskilann kargiashnimasina yarayacak 6ica sayilan vermezier.

Sekil 45 ve sekil 46 da gosterilen uyan bandi ve uyan Isareti resimier,
reproteknik imkanlarla, bask srasinda beliren hatalan daha agik gdste-
recek sekilde etkilenmislerdir. Ciffleme bu incelikie taklit edilemediginden bu
hatanin gergek durumu 25 defa blydtdimuas olarak gdsteriimigtir. Bask ustasi
kuvvetil bir lupla hatal baskilannbelirtilerini tam ayni sekide gdrecektir.

9.3. Olcme Bantianyla Baski Kontrolu

Cesitli Greficlierin dlgme bantian, coguniukia elemaniarnn diziimesi, on-
lann sikhigi, fram seyrekligi veya fon degeri gibi aynntilarda birbirlerinden farkii
olur, Birinde ¢izgiler, digerinde yuvariak veya kare nokfaiar kulianilir, Buniann
hepsi marekkep verilmesinin, fram fon degerlerinin, ton degerlerinin, kon-
frashin koyuluk agikigin, baskida sismenin, kayma ve ciftlemenin, yayima ka-
pasitesinin, marekkep almanin, gri dengesinin, fon degeri aktanimas v.b. nin
Oicd teknigi bakimindan degeriendirimesine yararl olur. .

Nokta baydklagu ve murekkep kalinligl, optik bakimdan etkill bir ylzey
Olgcustu olarakia kabul edilen baskidaki tfram ton degerini etkileyen
faktorierdir. Baskidaki tram noktasinin kendisini cevreleyen baskisiz alana

beyninde renk duyarliigina dénlsen optik etkilenmedir. Seyredene san renk,
kirmizi, mavi ve siyaha orania daha agik gérantr, Marekkep tabakasi ayni
kalinlikta olsa bile, dansttometre de san igin diger renklerde oldugundan da-
ha az de@er gosterir. Su halde dansitometreler de insan géz( gibi dicerler.

Sisme ve zayiflamanin degerlendirimesi framli yerlerin optik etkisinin
saptanmasi esasina dayanir. élcmevbdn_dlhdo dolu ve tramh olmak Czere
olgme alanlan bulunmast gerekmektedir.

9.4. Gretag Renk Kontrol Skalasi

1- Mdrekkep cy&ri icin Aélq:dr_fgwo ycpllhcnvzemin'\kcderﬁesi

2- Nokta gelismesinin dlctldigd % 40 ve % 80 lik kademe
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- 3-%50lik ton Igin dalresel eleman
a- Koselerdekl % 1, % 2, % 4 ve % 6 ik ince nokta kontrolu
_ b-Kayma olayinin kontroll

c- Ciftleme olayinin konfrolli

4- San, magenta ve cyan mlrekkebin dengeli olarak Gst Uste
baskisi sonucunda olugan tramli gri balans kademesi gérsel
olarak siyah zemin kademesiyle mukayese edilebliir.

5- Plaka kopyasinda poz konirold icin kullanilan dort kademeli
ori skala. Bu skala san magenta, cyan ve siyah olmak Uzere
dort renk kalibinda da mevcuttur. Hatasiz pozlandirmada
skalanin en alttaki kademesi yok olur.

6- lki degisik rengin Ust tste baskisindan olusan sekiz koseli
zemin renk kademesi : Bu kademede Ust Uste basilan
renklerin yogunlugu oi¢Ulr.

7- Igl bas kademede besinci renk baskisi sirasinda renk
kontrolindn yapiimast icin kullanilir. Besinci renk
kullaniimayacagdl zaman, dansitometreyi kagida gore
sifilama ayarinda kullanilir. -

8- Rehber kontrol kademesi. Bu rehberler sayesinde hem scyfd
ve hem de renk kontrol skala montagj kolaylikia ve ayni
zamanda saghkl olarak yapilr. T

‘Sau  sod I sesoee l
0861 © puepsazimg
TSWO Hvliiwo
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9.5. FOGRA PMS Baski Kontrol $eritieri

Baski kontrol seridi dort renkll baski sekline gore gelistiriimigtir. Bask:
yonUnde 10 mm. iik bir alanda bu keskin dlgtm seridi su noktalarnn gérsel ve
dansitometrik kontrolunu sagiar :

——.—- % 40 ve %_80' lik Tram alanlan : Bu.clanlar % 40 ve % 80' lik daire nokta -
trami igerirler. Bunlar baskida yarmton ve gukurlukiann goérsel kontroluna
yardimc! olurlar.

---Zemin fonlar: Baski kontrol seridi icerisinde dér renk bulunan ve % 100
versiyonunda renkierin dért dolu-ton alani bulunur. Bunlar yakiasik Scm. aray-
la dururlar. Tim format enindeki renk duzgUnlugunitin kontrolunu saglariar.
Versiyon % 80’ lik ara renklerin dolu tonlan 21 cm. de bir tekrarianir. % 80" lik
tram alanlannda ise 5 cm. de bir ayrica ki veya U¢ renk UstUste baski yapilan
alanlannda kontrolt vardr,

Alan “D° : Baski kontrol seridinin D alani baskidaki Ust Uste tagima hato-
larnin kontroluna yarar. Bu hatalar itme ve ¢iflemede ortaya ¢ikabillirer.
Baski homojen bir tondaysa baskidaki fon deger icin dogru &ict veriimis de-
mexktir.

Alan “K” - Alan *$" : Bu alan ikilisi plaka kopyasinin Kontrolinde kullanilir.
K" alani baskictya bir bakista dért renkli bir baskinin baski plakalannin dogru
ve homojen olmadigini sdyler. “S" Alani agik tonlardaki nokta fransfer kontro-
ju icin gelistiriimistir. DOt bdlIime aynlan bu sahada tfram noktalan ( 60" ik
framii) % 2. % 3. % 4. % 5 yoguniuktaki degerleri géstermektedir. Nokta trans-
ferinde aksilik olmadig taktirde batin °S" alaniarinda ton esit degerde
gbzienmektedir.

Balans Alanian : Balans alaniannin G¢ renkli beraber baskis sonucu ndtr
bir gri ortaya ¢ikar. Balans alanlannin gérsel etkisi bir ok halde yaklagik néir
ori olacaktir. Ton deferi, % 40 ve % 80' lik gergek gri fram alanina uyacaktir.
Bundan daha énemii olan sey ise balans alaniarinin renk etkisinin sonraki_
baskilaria mimkin oldugunca uyusmasidr., ’ /

B
vowmue 40%  Balance _80% ‘ __40% B0%
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TEKNIK TERIMLER

Alman sertligi : 1 It. su icerisinde bulunan kalsium oksit miktandir. 1 alman
serfligl ( 1°d ) = 10 mg. kalsium oksit

Ferside kagit : Onceden basimis bozuk kagitlann yeni baslacak Ig
— sirasinda--ayar yaparken kullanilie.-Temiz kagidin. ziyan-oimasini. énleyenbu
kagriara denir.

Fikser : Ton gidericlyle ayni gbrevi yapar. Sivi halde bulunur.

Forsa : Sllindirlerin birbirine ve kagida yapmis oldugu basingtir,
Gramaj : 1 m? kagidin gram olarak agrigidrr.

Hamlama : Piaka Gzerindeki yagiarnn, pislikierin asttli suyla ylkanmasidrr.

Hazne suyu : Nemiendirmede kullanilan suda istenilen pH degerini elde
edebiimek icin, birgok firma tarafindan Gretilmis olan ve konsantre olarak
satilan hazne sulan, baski icin hazianacak olan suyun igersine tavsiye ediien
oranlarda kanghrniir. Suyun pH degeri kontrol edilerek baskiya gecilir.

Indikatdr-sivisi-: Kagidin pH degerini beliiemek igin kullanilir. Kagidin
Gzerine damiahiip bir stre bekledik’ren sonro meydana gelen renk, pH skalas
lle karsilaghniarak belirienir.

Korrektor : Ozosol kaliplarda istenmeyen yerlerl, bant izlerini, montqj
Uzerindeki pislikleri, kopya cihazinin camindan gegen pisiikleri bir firga
yardimiyla temiziedigimiz liG¢tr.

K6r baski : Merdanelerinin Uzerine murekkep surmeden basilan veya
basilacak olan kagidin makinadan gegirllerek yapimasidr.

Makas yénii : Kagidin ilk baskiya girdigi yer ve ¢ikis yontdr.
~ Orijinal : Baskssi yapilacak isin ashidr.
Parafe edilmis baski : Eide edilen en iyl baski dmegidir.

Pomza tast: Pomza tagi, tif kalip Czerinde kalmis istenmeyen pislikler! te-
miziemek i¢in kullanilir. Temizienecek yer ve tas slatilr, plakayi zedeleme-den
pisligin Uzerinde hareket ettirilir. Islatmadan pomza tagini strersek plakanin
ciziimesine ve gizilen yerlerin marekkep almasina neden oluruz,

Shore : Ofset ve kuru ofset kaugugunun sertlik birimidir.

Speragum : Kauguk hafif eziidiginde, ezilen yerin tzerine bir bezle spe-
ragum sardldr ve ezigin bulundugu yer gegici bir stre sisiriimig olur. Bdylece
kcuq:ugu degls’nrmek veya altina besieme yapmak icin zaman kaybetmemis
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oluruz. Yainiz speragumu makinanin orjinal boyasina sirmemell, ayrica
kauguk Gzerinde ¢ok uzun stre birakmamalidir. Makina Gzerinden muarek-""
kebin gikmasina ve kaugugun agin sekilde sisip gatiamasina neden olunur.

Ton giderici : Piaka Gzerindeki yag ve lekeleri gaz benzin yada suyla te-
miziemek zordur. Bu leke, pislik ve tonlan temiziemek igin ton giderici denllen
_maklzeme kullanilr,

Toz asit : Toz halde bulunan asit, bir kap igersine konan su ile kangtinia-
rak eritilir. SGnger lle plaka Gzerine strdlGr, Ton giderici ve fikserin yaphd gé-
revi yapar.

Temizlik malzemesi : Temizlik malzemesi olarak benzin; blanket ve diger
“kauguk merdanelere zarar verir. Gaz ise yadl oldugundan kurumasi zordur.
Bunun i¢in temiziik malzemesi olarak ¢cogunlugu gazdan olusan, kurumayi
¢cabuklaghrmak ve yaglanmay! azaltmak icin az miktarda benzin ilave edile-
rek bir kansim elde edilir.

Trase Qeya Baski taksimat kartonu : Basilacak orijinallerin montaqji icin
gerekli 6n ¢lzimierin yapildigy milimetrik karfondur.

Transparan : IsiQ geciren - seffaf anlomindadir.

Zamk : Ofset plakalan uzun bir stre Gzerine zamk strlimeyip bekletil-
—diginde, plaka (zerinde oksit denilen minik delikler olusur. Bu delik¢ikier baski
sirasinda murekkep alarak is Uzerinde istenmeyen pislikler olustururiar. iste
plakalann Gzerlerine bir singer yardimiyia plaka Gzerine batlin dig etkenler-
den korumak i¢in zamk denilen bir malzeme sardlar. SGrdlen zamk, mutlaka
plaka Uzerinde inceltimelidir. Inceltimeyen zamkiar, tekrar baskiya gegil-
diginde plaka Gzerinden kalkmaz. Piakay! yeniden ¢cekmek veya ¢esitli yon-
temilerle plaka Uzerindeki zamki kaldirmak gerekir.
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