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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 207

ALAN Matbaa

DAL/I\_{I ESLEK Ofset Baski Operatér U
MODULUN ADI Ofsette Kazan Ayari

MODULUN TANIMI

Of set baski makines kazan ayarlariylailgili temel bilgi ve
becerilerin verildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL On kosulu yoktur.
YETERLIK Of set baskida kazan ayarlarin: yapabilmek

MODULUN AMACI

Genedl Amag

Uygun ortam saglandiginda of set baskida kazan ayarlarim
dogru sekilde yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Kalp kazam ayarim dogru olarak yapabileceksiniz.

2. Kauguk kazani ayarimi dogru olarak yapabileceksiniz.
3. Baski kazam ayarim dogru olarak yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Atdlyeler ve laboratuarlar
Donanim: Ofset baski makinesi, anahtar takimlar,

DONANIMLARI mikrometre

Her faaliyet sonrasinda o faliyetle ilgili degerlendirme
OLCME VE sorulari ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
DECERL ENDIRME Ogretmen, modul sonunda size dlgme aract (uygulama,

soru-cevap) uygulayarak modil  uygulamalarn ile
kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Ofset baski makinesinde baski birgok ayarlamalarin yapilmasindan sonra gerceklesir.
Bu ayarlarin birgcogu her is icin ayr1 ayr1 yapilirken birtakimu da bir defa yapilir ve sabit kalir.
Of set baski kazan ayarlarinda da sabit kalan veya her is icin yapilan ayarlamalar vardr.

Baski makineleri, baski tasiyict materyal Uzerinde goOrinti olusturmak icin
Uretilmistir. Bu goruntl kaliptan ainarak kgit Uzerine aktarilmasiyla olusur. Goérinti
iletildiginde gorev blyuk oranda gergeklestirilmistir.

Genelde baski tekniklerine gore makinelerde iki kazan bulunmaktadir. Bunlar, kalip
kazanm ve baski kazandir. Fakat ofset baski makinesinde kalibin 6zelligi nedeniyle 3. bir
kazana ihtiyag duyulmustur ki bu kazana kauguk kazani denilmektedir. Ofset baskida
goruntllyu kégida veren kazan kauguk kazanidir.

Ofset icin kalip ve kauguk ¢ok 6zeldir. Hassas dengeler Uizerinde duran kalip, kauguk
ve bunun paraldinde baski kazanlarinin ayarlari da hassas ve tam yapilmalidir ki kalite
yuksek olsun. Bazi kaynaklarda kauguk icgin “Ofset baskimin ruhudur.” ifades
kullanmImaktadir ve bu ifadeyi kullanmakta da haklidirlar.

Baskida son noktanin konuldugu kazanlarin ozelliklerini ve daha ziyade kazan
ayarlarin iyi bilenler ustaliga bir achm daha yaklasmislar demektir.

Kalite detaylarda gizlidir.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam hazirlandiginda ofset baski makinesinde kalip kazan
ayarim dogru olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Ofset baski makinelerinde kullamlan kaliplarin kalinhiklarim ve ebatlarim
arastirimz.

»  Aragtirmalarimzda mesleki kitaplari, ilgili siteleri inceleyiniz.

»  Matbaa malzemesi saticilart ve gevrenizdeki matbaalarda ¢alisan ofset baski
operatorleri ile gorusmeler yapinmz.

»  Arastirmalar sonucu edindiginiz bilgi ve deneyimleri not ederek arkadaslarinmzla
ve dgretmenlerinizle paylasiniz.

1. OFSET BASKI MAKINESI KAZAN
YAPISI

Ofset baski makinesinde silindirik yapida U¢ kazan bulunmaktadir. Bunlar kalibin
baglandig: kalip kazan, kaugugun baglandigi kauguk kazam ve baskinin gerceklesmesi igin
gerekli olan zemini saglayan baski kazamdir. Bu kazanlar, ofset baskimn temel kazan
dizilimini olusturur.

Sistemdeki kazanlar birbirlerine disli sistemiyle baglidir ve bu nedenle turlari birbirine
denktir (Kazanlar sekron). Kazan ayarlari yapilmis ve ¢alisir durumdaki baski makinesinde
kazanlarin ¢ap ve cevreleri birbirlerine esittir.



Sekil 1.1: Cift renk ofset baski makinesi kazanlarinin sematik gor iintiisi

1.1. Kalip Kazan

Ofset baski makinelerinde kaliplarin takildigi silindire kalip kazanm denir. Kaip
kazanm Uzerinde kalip baglama lamalari, germe vidalar: ve ayar gostergeleri bulunmaktadir.
Kalip kazamna murekkep ve su merdaneleri ile kauguk kazan temas eder.

Kdip, makineye 6zel anahtarlar vasitasiyla takilir. Kazana takilan kaliplar, gerdirme
vidalarnyla silindir Uzerine gerilerik sabitlenir.



Resim 1.1: Ofset baskida kazanlarin gendl gt‘)rUnUU ve kalip kazam

1.1.1. Kahp Kazanin Ayari

Ayarlamak; bir mekanizmay1, bir aleti istenilen 0Olcli ve dereceye getirmek,
dizenlemek, dizene koymak, uydurmak anlamina gelir.

Ofset baski makinesi bir baski sistemidir. Bir sistem, Unitelerden ve Uniteerde
mekanizmalardan meydana gelir. Bir sistemin dizenli c¢alismast i¢in  Unitelerinin
ayarlanmasi, Onitelerin  dizenli calismast icin  ise mekanizmalarin  ayarlanmasi
gerekmektedir. Bu nedenle mekanizmalarin, mekanizma ayar gostergelerinin iyi tamnmasi
ve makine sabitlerinin bilinmesi gerekir.

Gostergeli ayarlamalarda islem kolaydir. Fakat ayarlam her zaman gosterge ile olmaz.
Deneyimlerimizden elde ettigimiz bilgilerle bazen goz karar1 (kalibin kazana ortalanmasi),
bazen sesini dinleyerek (kalibin gerginligini denetleme) ve bazi durumlarda da
uygulachgimiz kas glctnin miktarim hissederek ayarlamalar yapariz. Kalibin kazana
takilmasinda tork anahtar: kullannmyorsak gerginligi hissetmemiz gerekmektedir.

Kaip kazam Uzerinde yapilan ayarlamalar baslica iki madde atinda toplanir.
Bunlardan birincisi; farkli kalinlikta bir kalip kullamlmasiyla gerekli olan ayarlamadir.
Kaibin kalinhiginin degismesi kazan capini ve dolayisiyla cevresini etkileyecektir. Kalip
atina konan besleme kalinligir degistirilerek kazan cevresi diger kazanlarla esit duruma
getirilmelidir.

Kalip kazanina yapilan ikinci ayarlamalar ise kalibin kazana baglanmasi sirasinda
yapilan ayarlamalardir. Bu ayarlari su sekilde siralayabiliriz:

Kalibin kazana ortalanmasi
Kalibin tutucu lamal ara takilmasi
Kalibin gerdirilmesi

Carpiklik varsa dizeltilmesi

VVVY



1.1.2. Kalip Tutucu Lamalar

K&git tutucu lamalar kalibin kazana tutunmasinm saglamaktadir. Lamalar, bir masa gibi
araya konan kalibi sikarak tutar. Bazi lama tipleri ise Uzerinde pimler bulunan tek bir
lamadan olusmaktadir. Kalip Uzerindeki delikler bu pimlere takilarak tutmasi saglanir.

Kaibimzi takarken etek-makas yoniine dikkat etmemiz gerekmektedir ve kalip, kazan
kenarlarina ortalanmalidir. Kalip lamalara tam oturtulmalicir. Lamaya iyi yerlestirilmeyen
kal1p kazana sarilirken carpik olur. Lamaagzina giren kir veya mirekkep birikintileri kalibin
lamaya iyi oturmasint engeller. Lamalarin arasimn temizligine dikkat etmeliyiz. Kalip
lamaya yerlestirilince baski esnasinda gikmayacak sekilde sikilmalidir.

Kaibin makas tarafi takildiktan sonra etek tarafindan kazana baglanmast
gerekmektedir. Kazanin dondurilerek etek lamasina kadar gelinmesi sirasinda kalipta yavas
yavas kazan icine gekilerek kazana sarilir. Kaibin kazana sarilmasinda su merdanelerinin
indirilmis olmasi gerekir. Su merdaneleri kalip lzerine basarak daha diizgin sarilmasim
saglar ve kalibin geri kagmasini engeller. Sarma isleminde kalibin tam ortasindan tutup
hafifce disa dogru gekmeliyiz. Bu sekilde sarimin diizgun olmasina yardimci oluruz ve kalip
ylzeyinin makine aksamlarina siirterek bozulmasin engelleriz.

Resim 1.2: Kahp kazanminda kalip tutucu lamalar

1.1.3. Kahp Germe

Kaibin kazan Uzerinde hareket etmemesi icin kazan Uzerinde gerdirilmes
gerekmektedir. Lamalar tarafindan tutulan kalip gerdirme vidalan ile gerdirilir. Marka ve
cinse gore iki veya Ucll gerdirme dizenekleri bulunmaktadir. Kalip Uzerinde bir kasinttya
neden olmadan bu vidalar asamali olarak sikilir.

Gerdirme islemi, varsa tork anahtar: ile yapilmalidir. Tork anahtar: belirli bir gligten
sonra bosa donen anahtarlardir. Bazi tork anahtarlart ise uygun miktarda gucln
uygulandigin bir sesle bildirir. Bu sayede bitin vidalar esit miktarda sikilmis olur. Eger tork
anahtar1 yoksa stkma islemi fazla abartiimamalidir. Asiri germe sonucunda kalip stinerek
Olcl degistirir veya yirtilarak kullanilmaz héle gelir.

Kal1br germede gerdirme miktarimn az olmas: baskida kalibin hareket etmesine sebep
olacagindan hatal1 bask: yapilir.



esim 1.3: Kalibin anahtar yardimiyla gerdirilmes
1.1.4. Kahip Carpitma

Baski ayarlart yapilirken k&git Uzerindeki gorintinin gonyeli olmadigi, yani carpik
oldugu gozlenir. Bu garpikligin nedenleri;
»  Montgjin diizgiin yapilmamasi,
»  Montgjin kalip kenarlarina parae yapistiriimasi,
»  Kalibin makineye gonyeli takilmamasi ve hatal1 gerdirilmesi
olabilir.

Carpikligin  az oldugu durumlarda k&git baskiya girerken siper ayarlanyla
duzeltilebilir. Siper ayarimn yeterli olmadigi carpikliklar ise kalip kazam Uzerindeki
carpitma ayarlariyla dizeltilir.

Carpitma ayarlarini yaparken gerdirme vidalarim bir miktar acarak kalibi bosa
amalyiz. Carpiklik diizeltildikten sonra kalip tek tek gerdirilmelidir.

Kugik ofset baski makinelerinin bazilarinda siper ayarlari bulunmamaktadir. Bundan
dolay1 gorintideki carpiklik kalip Gzerinden dizeltilmektedir. Bu durum cok Uniteli baski
makinel erinde de aym sekilde yapil maktadhr.

Kahp gr pitilma ayari



(UYGULAMA FAALIYETE )

Islem Basamaklar1

Oneriler

»  Kalip yénuni belirleyiniz.

» Montg makas

belirtilmistir.

asamasinda

» Lamaagzin agik duruma getiriniz.

» Lama anahtarim kullanarak agzi en
aclk  konuma  getiriniz.  icinde
mirekkep artigi veya k&git parcasi
olmadigim kontrol ediniz. Gerekli ise
temizleyiniz.

» Gerdirme vidalarinm aginiz.

» Lamamn carpik olmamasina dikkat
ediniz. Carpikligi kilavuzdan kontrol
ediniz.




» Kalibin makas tarafindan makineye
takinz.

Kdaibin lamaya tam oturdugunu
kontrol  ediniz. Kalibi  kazana
ortaayimz. Lamay: anahtar yardimiyla
sikinmiz.

> Kalibi kazana sarimz.

Su merdanderini  indiriniz.  Kalib
ortasindan dengeli bir sekilde tutarak
etek lamasina kadar kazam hareket
ettiriniz.

> Etegi lamayatakimz.

Lama icinin temizligini ve agik
olmasina dikkat ediniz. Kalibi lamaya
tam oturtunuz. Lamay: anahtar
yardimyla sikimz.

Gerdirme vidalarinin boslugunu € ile
ainmz. Bir sagdaki vidayi, bir soldaki
viday1 yavas yavas birkag asamada
sikiniz. Stkma islemini kalibi gevsek
birakmadan  veya cok  sikarak
yirtmadan yapinz. Kalib
carpitmayimz. Kalibin tizerinde hafifce
tirnaklarinizi vurarak sesini dinleyiniz




(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

Coktan Segcmeli Sorular
1. Asagidakilerden hangisi goruntiinuin ¢arpik olma nedenlerinden biri degildir?

A)  Montgjin diizgiin yapilmamasi

B) Montgin kalip kenarlarina parae yapistiriimasi

C) Kalibin makineye gonyeli takilmamasi ve gerdirilmesi
D) Kalibin etek makas yonune dikkat edilmeden baglanmasi

2. Kalip, kazana sarilirken su merdanelerinin inik olmasinin yarar: nedir?
A)  Kalibin diizgiin sarilmasinm saglar ve geri kagmasini engeller.
B) Kalip tzerindeki su mirekkep dengesi izl kurulur.
C) Kaipidatlmus olur.
D) Kalibin gizilmes engellenmis olur.

Asagidaki sorularin cevaplarim dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Dogru | Yanhs

1. Kalip kazan Uzerinde baglama lamalari, germe vidaar ve
ayar gostergeleri bulunmaktadir.

2. Kazana takilan kaliplar gerdirme vidalariyla silindir Uzerine
gerilerek sabitlenir.

3. Ofset baski makinelerinde kaliplarin takildig: silindire baski
kazan: denir.

4. Kalip, kazanatakilirken etek makas yonu 6nemli degildir.

5. Tork anahtarlari belirli bir glgten sonra bosa donen
anahtarlardir.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

KONTROL LISTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

Kalibr etek-makas istikametini belirlediniz mi?

Lamaya kal1p takma konumuna getirip agzinm agtimz mi?

Gerdirme vidalarim agtimz mi?

Lama carpikligini lama garpiklik kilavuzundan kontrol etini mi?

Kaibi lamaya takarken tam oturttunuz mu?

Kalibr kazana ortalacdhimz mi?

Lamay1 anahtar yardimiyla siktiniz mi?

Su merdanelerini indirdiniz mi?

©F ©f N[ o g B W N[ =

Kaibi etek tarafindan dengeli bir sekilde tutarak kazana sardinmz

m?

10.

Etek lamasinm uygun konuma getirdiniz mi?

11.

Kap etegini lamaya gegirerek oturmasin kontrol ettiniz mi?

12.

Lamay1 siktimz mi?

13.

Gerdirmeyi uygun miktarda ve ¢arpitmadan yaptiniz mi?

14.

Gerdirme islemini yeterli miktarda yapildigin kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz.

Yanhs cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz sorularla ilgili
konular: faaliyete geri dénerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faliyet ile ilgili uygun ortam hazirlandiginda ofset baski makinesinde kauguk
kazani ayarlarin dogru olarak yapabileceksiniz.

(ARASTI RMA )

»  Bu fadiyetlere baslamadan once isletmelere giderek ofset baski makinelerinde

kullanilmakta olan kauguk ve kaliplarin kalinliklarini, makine markalarin ve
makinelerde kullamlmas: gereken kauguk ve kalip kalinliklar: talimatlarim not
ediniz.

2. KAUCUK KAZANI

Kauguk kazani Uzerinde kaugugu tutan lamalar ve gerdirme vidalart bulunmaktadhr.
Baski aninda kalip ve baski kazanmyla temas hélindedir. Kaucuk altinda ise besleme diye
adlandirdigimiz k&gitlar bulunmaktadir. Besleme kalinliklarim degistirerek makine igin
uygun kauguk yuksekligi ayarlanms olur.

Resim 2.1: Ofset baski makinesinde kauguk kazaninmin gér tintlsi
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2.1. Ofset Sisteminde Kaucguk

Butun bask: sistemlerinde kalip Uzerindeki goruntiinun kagida gegirilebilmesi igin bir
glice, yani baski gicline ihtiyag vardir. Bu baski giicine biz matbaacilikta forsa diyoruz.
Ofset baski makinesinde kullanilan kaliplarin ylzeyi ¢ok hassastir. Kggit yuzeyinin fiziki
yapisimin ofset kaliplari igin uygun olmamasi, kaliplar: hizli bir sekilde bozmasi nedeniyle
kalipla kégit arasinda goruntlyi tasiyan bir araca ihtiyag duyulmustur. Bu nedenle baski ve
kalip kazam arasina yuzeyi yumusak Uglncl bir kazan yerlestirilmistir. Bu kazan diger
kazanlarla esit ¢apta ve ylzeyi degistirilebilir elastik bir madde ile kaplanmstir. Bu elastik
maddeye kaucuk denilmektedir. Kauguk kapli bu kazana da kauguk kazan denilmektedir.
Kaugugun kalites nokta buytimesi agisindan énemlidir.

Ofset baski sisteminde kaugugun gorevi, kaliptan aldigr gorintiyt baski materyaline
ulastirmaktir.

Sistemdeki kaugugun baski kalibinin 6mrini uzatmasimn yam sira k&g daha fazla
sikist

Iyi bir kaucukta olmasi gereken dzellikler sunlardir:

Baski sirasinda darbelere dayanikl1 olmast

Su ve mirekkebi birbirine karismadan ve artis olmadan uygun miktarda kabul
etmesi

Zemin ve traml1 baskilar1 temiz, keskin ve homojen bir sekilde baski yapilan
malzemenin Uzerine transfer etmesi

Kauguktan kauguga baski yapan makinelerde baski kazami olarak sorun
cikarmadan calismasidir.

»  Nemlendirme suyu ve solventle islatilirken uyumlu bir sekilde ¢caligmalidir.

YV V VYV

Kaugugun yapisi, yiksek kaliteli dokuma tabakasi ile solvente dayanikli kauguk
tabakalarinin uygun sekilde bir araya getirilmesiyle olugsmaktadir. Matbaalarda farkl1 yizey
yapilarina sahip kauguklar vardir. Bunlar; dokum ytzeyli, zemin ytzeyli, dokuma yuzeylidir.

Ofset baskida forsa degerleri kaugugun yapisina gore degismektedir. Tyi baski icin
minimum forsa galisilmalidir. Forsa; kaugugun sikistirabilme 6zelligi ile baglantilichr.

Kaugugun saklanmasi gerekiyorsa diz bir yizeye yatirlarak muhafaza edilmelidir.
Kauguklar, yuz yize veya sirt sirta gelecek sekilde durmalidir. Kauguk direkt giines 15181 ile
temas etmemeli ve muhafaza yerinin rutubetsiz olmast gerekmektedir. Kaucuk oda
sicakliginda saklanmalidir. Asir soguk veyaisi kaynaklarina yakin olmasi kaugugun yapisin
bozar.
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Kaugugun en bas disman skatiftir. MUmkun oldukca en az skatifle galigilmalidhir.
Kauguk skatiflerin etkis veya ylzeyinde kalan boyalarin, zamkin kurumasi netices
kayganlasir ve sertlesir. Yizeyi bu sekilde olan kauguk, mirekkebi kabul etmez. Kauguk
yuzeyi iyice temizlenmelidir.

Resim 2.2: Ofset baski makinesinde kaugugun gor tinttisti
2.2. Ofset Sisteminde Kaucguk Cesitleri

Of set baskidaiki tip kauguk vardir. Bunlar, konvansiyonel ve haval1 kauguklardir.

Kauguklarin arkasinda bulunan ok isareti kaugugun su yonini gostermektedir. Ayrica
kaugugun kalinlig1 arkasinda belirtilmektedir.

»  Konvansiyonel kauguklar: Bu tip kauguklar fazla esnek degildir. Yapilar: iki,
Uc veya dort dokuma tabakasi, ara tabakalar ve kauguk ylzeyden ibarettir.
Kauguk yuzeyi 0,4 ile 0,6 mm kalinliktadir. Toplam kalinhig: ise 1,65 ile 1,90
mm kalinliktadir. Bazi kauguk yuzeyleri grenli, yani plrizludur. Bazilar ise
diuizgiin ve purlzsuzdir. Sikistirilmas: zor oldugundan ¢ok kalite gerektirmeyen
tire islerde kullamimaktadir. Nokta sismesine sebep olabileceginden traml
islerin baskisinda kullamimamaktadir. Baskida kayma ve ciftleme dedigimiz
baski problemlerine sebep ol abilmektedir.
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Sekil 2.1: Konvansiyonel kaucuk

Forrranaizrone]l Blandeet
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Sekil 2.2: Konvansiyonel kaucugun katmanlari

Havali kauguk: Sikistirilabilir olmalarindan dolay: baski sirasinda meydana
gelebilecik ezilmelere kars1 dayaniklidir. Haval1 kauguklar, bask: sirasinda
meydana gelebilecek sismelereizin vermez. Dahaiyi bir gérinti transferi
saglar. Baski sirasinda bzl melere izin vermez. Haval1 kauguklar yumusak,
esnek, sikistirilabilir olarak bilinmektedir. Konvansiyonel kaucuklara gore forsa
tolerans: fazladir. Traml1 islerde tercih edilmektedir. Haval1 kauguklarin
ozellikleri sunlardir:

. Konvansiyond kauguklara gore daha esnektir.

. Baski sirasinda meydana gelebilecek fiziksel darbelere ve ezilmelere kars:
oldukca dayariklidir.

. Esnek yapida olmalarindan dolayr kuse k&gitlara yapilan baskilarda
konvansiyonel kauguklara oranla dahaiyi murekkep transferi saglar.

o Zemin baskilarda cok iyi bir sonug alir.

) Baski alti malzemelerinde gramg farkindan dolay: karsilasilan kalinlik
farkliliklarina gok iyi uyum saglar.

o Kauguk alti besleme tolerans: oldukca fazladr.

15



Dokuma ve |
ara tabakalar

Sekil 2.3: Haval kaugugun baski amindaki gor tntdsi

Kauguk Yiizey

Sekil 2.4: Havah kaugugun katmanlari

2.3. Ofset Sisteminde Kaucguk Alt1 Beseme

Dogru besleme konusunda makine ozelikleri dikkate alinmalidir. Makine 6zelliklerine
gore tavsiye edilen bedeme kullamIimalidir. Genellikle orta sertlikte kauguk alti besleme
kullanmImasi tavsiye edilmektedir.

Besleme, segilen kauguga gore degisiklik gosterir. Havali kauguk igin orta sertlikte
besleme olan bezler ve kégitlardan kullanilmalidir. Karton ve polyesterler, sert beseme
olarak adlandirilir. Yumusak beslemelerde kazanlar arasi daha fazla basing demektir. Bu da
kaugugun daha fazla yipranmasi demektir. Sert beslemede ise fazla basing gerekmedigi igin
kauguk daha az yipranir.

Besleme, kauguk eninden dar olmalidir. Bu sayede kauguk direkt kazana basarak
atinahavave sivi girisi engellenmis olur.

Besleme materyali asinmaya dayanikli, ylzeyinin her tarafi ayn elastikiyette ve sabit
ebata sahip olmalidir. Besleme, hicbir zaman en bilylik baski ebatindan daha kiigiik olamaz.
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Besleme
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Resm 2.

2.4. Ofset Sisteminde Kauguk Kesme ve Gonyeleme

Kaucuklar standart enlerde ve bobin halinde bulunmaktadir. Bu bobinlerden makine
ebatimiza uygun Olglde kaucuklar kesilmelidir. Kaugugun her tarafimn aym derecede
cekilmes ve aym sertlikte olmast icin iyi kesilmes ve bu kesilmeyi saglamak icinde iyi
gonyelenmesi gerekmektedir.

Gonyelemek, bir dortgenin késelerinin dik (90°) hale getirilmesi demektir. Kaugugun
gonyelenmesi dort kosesinin de 90 derece olmasi demektir. Ayrica gonyeli bir dortgenin
karsilikl1 kenarlar1 birbirine paraleldir.

Kauguk, bir cetvel dizllgunde kesilmelidir. Egri kesilmesi, bunyesinde bulunan
kumas liflerinin dagilmasina neden olur.

Resim 2.4: Ofset baski makinesinde kaugugun gényelenmesi ve kesilmesi
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2.5. Ofset Sisteminde Kaugugun Silindire Takilmasi

Kauguk, imal edildigi sirada bez kismi Uzerinde sarilma yonine dogru belirli isaretler
konur. Dokuma istikametinde kaucuk, kazan sathina iyi sarilir ve gerdirilir. Aksi yoénde
takilan kauguk yuzeyde dalgalanma yapar. Baskida ayarsizliklara ve kalibin gabuk
bozulmasina neden olur.

Kauguk alti beslemelerin kauguk eninden 1cm kisa olmasi gerekmektedir. Kauguk
gerdirildiginde kauguk kenarlari kivrilarak silindire dogrudan temas etmesi saglamr. Boylece
ice kivrilan kauguk kenarlarindan temizlik icin kullanilam sivi kimyasallarin kauguk altina
ve kazan ylzeyine strtlmesi engellenmis olur. Kazanla kauguk arasina giren kimyasallar ve
su, kaugugun dokuma tabakasinin gliriimesine ve kauguk kazamnin paslanmasina sebep olur.

Baglanti lamasina takilan kaucuk, makas yoninden yuvasina yerlestirilir. Silindir
yuzeyinin temiz ve hafif yagli olmasi gerekir. Besdeme, kauguk altina konularak makine
yavas yavas cevrilir. Bu esnada beslemenin kivrismamasina ve diizenini bozmamasina dikkat
etmeliyiz. Alt ucta yuvasina yerlestirilir ve kaucuk gerdirilir. Gerdirme, her iki ydnden
yeterli miktarda yapilmalidir. Fazla gerdirilmemelidir. Fazla gerdirme kaugugun kazan
kenarlarinda ezilerek kalinligimn azalmasina neden olur. Kauguk gevsek birakilirsa baski
sirasinda yerinden cikabilir, oynama yaparak isi bozar. Altina su ve kimyasal girerek bez
dokusunu yipratarak kaugugun dmrini azaltir.

Kaucugun ve at bedemenin kalinligit 3 mm olmalidir. Makinenin uzun sUreli
duruslarinda (1 hafta) kaucuk makineden cikartilmadan kauguk gerdirme vidalar
gevsetilerek kaucuk dinlendirilmelidir.

N

Resim 2.5: Kauguk ve alt beslemenin kalinhginin él¢iimi ve éugugun kazanatakilmas
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Resim 2.6: Ofset baski makinesinde kauguk kazanina kaugugun takilmis hali

2.6. Ofset Sisteminde Kauguk Kazan Ayari

Ofset baski sisteminde (¢ kazan birbiriyle senkronize (uyumlu) bir sekilde
donmektedir. Bundan dolay: kazan cevreleri de birbirine esit olmalidir. Kaugugun ve kalibin
makine dreticisinin belirlemis oldugu kalinlikta olmamasi gerekmektedir. Aks durumda
kazan caplarinda degisime neden olacaktir. Kazan ¢apinin degismesi kazanlarin gevrelerinin
uzunlugunu degistirecektir. Birbiririne temas eden ve turlarim aym zamanda tamamlayan
kazanlarin cevrelerininin degismesi kazanlar arasi sirtiinmeye neden olacaktir. Bu stirtiinme
ilk bagta tramlarin degismesine, kisa bir siire sonra kalibin ugmasina ve devaminda kaugugun
yipranmasina neden ol acaktir.

2.7. Ofset Sisteminde Kauguk Mizantreni

Kaugukta belirli bir bolgenin gorintiyu transfer etmemesi, kaugugun o bolgesinin
ezilmesi sonucu incelmesinden kaynaklamr. O bdlge inceldigi icin kaliba temas ederek
goruntti alamadigindan basing yapmaz. Eger bu kauguk kullanmilarak baski yapilmak
isteniyorsa ezik bolgenin yikseltilmesi gereklidir.

Kaugukta basmayan bolgelerin kauguk altindan yikseltilerek (kabartilarak) ezik
bélgenin baski yapar duruma getirilmesine mizantren denir.

Kaugugun ezilme nedenleri asagidaki sebeplerden kaynaklanmaktadir:

»  Makine k&git dicilarinin ve cift kagit kontagimin iyi ayarlanmamasi sonucu bir
kdgittan fazla kdgit amasi ve bunu slrekli yapmasi sonucu olur. Ayarlar
diizeltilirse bu ihtimal ortadan kalkar.

»  Baski sirasinda kégit parcasinin yirtilarak kaucuk yilizeyine yapismasi ve uzun
stire bu sekilde baski yapilmasi. Kagidin yirtilmas: ve kauguga yapismas: kagit
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Ozelligi, mirekkep yapiskanligr ve kaucugun QR'’siyle ilgilidir. Yapiskanlig:
disuk mirekkep ve QR 6zellikli kauguklar kullamimalidir. MUmkinse yapist
saglam kagitlar kullamlmalidir.

Ké&git tozlarnmin mirekkeple birleserek kauguk ylizeyine yapismasi sonucu
yukseklik olusturmasi. YlUzey yapisi saglam ve toz oram az kégitlar
kullanilmalidir. K&git makineye yiklenirken havalandirilarak tozundan da
anndirilabilir.  K&git  kesiminde  kullamilan  giyotin - bicagimin ~ agz1
keskinlestirilerek kesim esnasinda olusan kégit talasi azatilabilir. Mirekkebe
inceltici eklenerek yapiskanlig: azaltilabilir.

Kaucuk Uzerine disaridan gelen bir darbeye kars1 dikkatli olunmalidir. Makine
uzun sureli bekletildiginde kauguk makine icine dogru dondurdlmus sekilde
makine kapatilmalidir. Bu sekilde hem fiziksel darbelere karst hem de direkt
gunes 1s1g1na karst kauguk korunmus olur.

Baski sirasinda makine icine disen bir cisim, kauguk kazamna sikisarak
kaugugu ezer. Makine Uizerine hichir cisim birakilmamalidir. Bu cisimler kisinin
dokunmasi sonucu ve makine titresimi sonucu makinenin icine disebilir ve
makinede muhtemelen tamiri masrafl1 zararlar acabilir.

Kauguk zeminini olusturan dokuma tabakasinin bazi bolgelerde oOzelligini
yitirmesi. Bunun sebebi kaugugun cok fazla gerdirilmesi olabilir. Kuralara
riayet edilmeden takilan kaucuk, altina giren kimyasallar veya su dokuma
yapisim bozmus olabilir.

Mizantren yapilacak yer iyi tespit edilmelidir. Zemin bask: yaparak kauguk ylzeyinde
ezik yer belirlenir. Bu eziklik kauguk arkasindan da Gizilerek isaretlenir. Cizilmis yere gore
bir peir e ile yirtilarak konur. Mizantren k&gidinin kesiminde kesinlikle makas
kullamlmamalidir, keskin kenarlar daima iz birakir.

. = o
Resim 2.7: Ofset baski makinesinde kauguk kazanina mizantreni
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Gonydi Olarak Uygun Ebatta Kesilmis Bir Kaucugun Lamalara ve Kazana

Takilarak Gerdirilmes

Islem Basamaklar: Oneriler

»  Lamaari temizleyiniz > Lamalar Uzerindeki kirler kazinarak veya
silinerek temizlenmelidir.

»  Lamadar arasinakauguk yerlestiriniz. p>  Kaugugun dokuma yonine  dikkat
edilmelidir. Bu yon kaugugun arka
ylzeyinde belirtilmistir.

»  Lamavidaari sikimz. > Lamalarin  vidalarininin - sikildigindan
emin olunuz. Baski srrasinda kauguk
lamalardan ¢itkmamalidir.

> Kauguk kalinligim 6lguniz. > Bu islem icin farki yerlerden 3-5 defa
Olcim yapiniz. Bizim igin deger 1,9
mm'’ dir.

»  Makineigin uygun kauguk kalinligim p>  BUtun makinelerde  forsa  ayar

belirleyiniz. gostergeleri  yakimnda makine igin
uygun kaucuk ve kalip kalinliklar
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gosterilmistir.  Olgliler inc (*) ve
milimetre (mm) cinsinden verilmistir.
Makinemiz icin uygun kaucuk kazam
yuksekligi 3 mm’ dir. Beseme déahil
kaucuk yuksekligi 3 mm’'dir. Kauguk
kainligi 1,65 ile 1,9 mm arasinda
degismektedir. Bizim makinede kaucuk
kalinligi 1,9 mm’ dir.

»  Beslemekalinligin hesaplayinmz.

Besleme yilksekligi 1,1 mm'dir.

Beslemeyi hazirlayinmz.

Mikrometreyle beslemeyi hazirlayinmiz.

»  Kazam temizleyiniz.

Gaz benzin karisimiyla kauguk kazanin
temizleyiniz. Kazamin  hafif  yagh
kalmasina dikkat ediniz.

»  Kaugugu takinz.

Ik 6nce bir tarafini kazana baglayinmz.
Lama tirnagimnin kazana oturdugundan
emin olunuz.

Beslemeyi yerlestiriniz.

Beslemeyi dlzgince kaucuk atina
yerlestiriniz. Makineyi tiklayarak
ceviriniz ve kaugugu sariniz. Bu sirada
beslemenin  kivrismamas: igin dikkat
ediniz.

»  Kaucugun diger kenarint kazana

baglayiniz ve kaugugu gerdiriniz.

Lama tirnaginin kazana oturdugundan
emin olunuz. Makine icin hazirlanmus
anahtar1 kullanarak kaucugu gerdiriniz.
Gerdirme islemini her iki yénden de

uygulayinz.
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1. Asagidakilerden hangis kauguk kazaninin gorevidir?

A) Kagidabasing yapmak

B) GOrintl olusturmak

C) Kaiptan aldigi gortntiyl baski materyaline ulastirmak
D) Sumirekkep dengesini saglamak

. Asagidakilerden hangisi iyi bir kaugugun 6zelliklerinden biridir?

A) Baski sirasinda darbelere dayanikli olmast
B) Su ve mirekkebi birbirine karismadan ve artis olmadan uygun miktarda kabul

etmesi

C) Kauguktan kauguga baski yapan makinelerde baski kazam olarak sorun
¢ikarmadan ¢alismast

D) Heps

. Asagidakilerden hangis havali kaugugun konvansiyonel kauguga gore avantgjlarindan

biridir?

A) Konvansiyonel kauguklara gore daha serttir.

B) Fiziksel darbelere ve ezilmelere kars: oldukga dayaniklidir.
C) Zemin baskilarda ¢ok iyi bir sonug alinmaz.

D) Kauguk ati besleme tolerans: azdir.

Kauguk yuzeyinde ezilmis ve baski yapamaz duruma gelen yerlerin atina pelir
konarak yukseltilmesine ne denir?

A) Forsa

B) Baski

C) Mizantren
D) Yirtma
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Asagidaki sorularin cevaplarin dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Dogru

Yanls

Of set baskida haval1 ve konvansiyonel kauguk kullanilir.

Kaugugun yapisi, yuksek kaliteli dokuma tabakasi ile solvente
dayamkli  kauguk tabakalarimn uygun sekilde bir araya
getirilmesiyle olusmaktadir.

Ofset baskida iki tip kauguk vardir. Bunlar, konvansiyone ve
haval1 kaucuklardir.

4. Kauguk alti beslemes segiminde makine 6zelikleri ve standartlar
onemli degildir.

5. Bedeme, kauguk eninden dar olmalidir. Bu sayede kaucuk direkt
kazana basarak atina havave sivi girisi engellenmis olur.

6. Kaugugun gonyelenmesi, dort kosesinin de 60 derece olmasi
demektir.

7. Kaugugun egri kesilmesi, binyesinde bulunan kumas liflerinin
dagilmasina neden olur.

8. Mizantren kdgidi makas ile kesilmelidir.

B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

Baski igin uygun kaugugu sectiniz mi?

Kaugugun su yonu tespit edildi mi?

Makine icin uygun besleme kalinligint ayarladimz ni?

Kaugugu gonyeli bir sekilde kazana taktimz mi?

gl |lwidIF

Kaugugu kazana taktiktan sonra yeterli miktarda siktimz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz. TUm sorulara dogru cevap
verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda of set baski kazan ayarlarim dogru sekilde
yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

»  Ofset baski makinesinde kalinlig: farkli bir k&git kullanmildiginda hangi ayarlama
yapilmaktadir? Arastirinz.

» Bu aastrmaa icin matbaacilikla ilgili kitaplardan, internet ortamindan
faydalanabilirsiniz. Ayrica gevrenizdeki matbaa ve basimevlerine giderek burada
calisan of set baski operatorlerinden konuylailgili bilgiler aabilirsiniz.

»  Arastirmalar sonucu edindiginiz bilgi ve deneyimleri arkadaslarinizla ve
Ogretmenlerinizle paylasiniz.

3. BASKI KAZANI

3.1. Tanim

Ofset baskida kauguktaki goruntinin kégida aktariimasi igin goruntd ve kgidin
birbirine sikica basmasi gerekmektedir. Bu basing baski kazam vasitasiyla yapilmaktadir.
Kégit, kauguk kazani ve baski kazam arasindan gegerken baski kazam k&gida zemin
olusturmaktadir.

Kauguktaki goruntiinin aktarilmasina yardimci olan baski kazam Uzerinde k&gich
tutan ve tasityan masalar bulunmaktadir.
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Resim 3.1: Ofset baski makinesinde baski kazaninin gor tintisti

3.2. Ayari

Baski kazarm, amig oldugu baski alti malzemesini sikica tutup kaucuk altindan
oynatmadan gegirerek tasiyict makaslara vermekle gorevlidir. Bu nedenle k&git tutucu
makaslarin tansiyonunun ve kauguga uygulanacak olan basincin iyi ayarlanmasi
gerekmektedir.

Resim 3.2: Ofset baski makinesinde baski kazanimin ayarlama gor iniimi
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3.3. Kagit Tutucu Makadar

Bu makaslarin gorevi, kdgidi dogrudan tabladan veya ara makaslardan almak ve
baskiya girdirerek cikis makaslarina vermektir.

Makaslarin k&gidi sikarak tutma guicline tansiyon denmektedir. Makadar, kggidi her
noktadan esit miktar ve gucte tutmalidir. Makadar, kazan Uzerinde cok sayida ve kazan
miline parale olarak siralanmistir. Bazi tip makinelerde kégich tutan pender tek tek
ayarlanmaktadir, fakat modern makinelerde ayar tek noktadan yapilmaktadir. Ayar1 yapmak
igin butun tutucu makaslar serbest birakilir. Baskisi yapilacak kagit bir pensin arasina konur.
Tek makasin ayar: yapildiginda butiin makaslara esit tazyik uygulanmis olur. Ayar lamasi
sikilir. Makas agiz mesafes fazla agilir ise kagit iyi tutulamayacaktir.

Resim 3.3: Ofset baski makinesinde baski kazaninda k&git tutucu makaslarin gorinimu

3.4. Forsa Ayar

Forsamin sozlik manasi “baski gucl” dir. Kaip Uzerindeki resmin ve yazinin
kaucuga, kaucuktaki resmin ve yazimin kgit yuzeyine ¢ikmast icin sart olan ve teorik olarak
hesaplanan ideal basing 6lcistine for sa denir.

Kaip kazamyla kauguk kazani, kauguk kazamyla baski kazanm arasindaki mesafe
ayarinaforsa denir.

Ofset baski makinesinde iki tane forsa vardir. Bunlardan birincis kauguk kazan ile

kalip kazam arasindaki forsadir. Bu forsa, kauguk kazam ayarlari konusunda anlatil mistir.
ikincisi ise kauguk kazan ile baski kazam arasindaki forsadhr.
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Baski icin uygun forsay: belirlerken;
»  Kégidin kalinhg,

»  Kégidin yapisi,

»  Miurekkebin viskozites,

»  Kaugugun ozelligi,

»  Baski hiz,

gibi degiskenler dikkate alinmalidir.

Ké&gidin kalinliklar1 gramajlar: ile orantili degildir. 100 g/m2 bir kuseyle 80 g/m2
gramagjl1 iki k&gidin kalinliklar: birbirine denk olabilir. Bunun nedeni, k&gidin Uretiminde
kullamlan ham maddelerin 6zgil agirligindan, dretim tekniginden ve bunyesindeki nem
miktarindan kaynaklanabilmektedir. Bu nedenle k&git gramaj1 degil, kagidin kalinlig1 forsafa
Onemlidir.

Yizeyi grenli (cukur) kégitlara gorlntlyl otusturabilmek icin daha fazla forsaya
ihtiyacimiz vardir. Yizeyi diz bir kégitta (kuse gibi) fazla forsa tram blylmesine, yani
gorinttiniin yayilmasina neden olur. Forsa ayarlanirken kagit ylzeyi iyi tespit edilmelidir.

Kauguktaki mirekkebin viskozitesi (akiskanlig1) fazla forsayla yayilma veya koparma
yapabilir. MUrekkebin durumu dikkate alinmalidir.

Baskida az forsaile ¢aligmamiz gorintinin tam aktarilamamasina neden olur.

Resim 3.4: Ofset baski makinesinde baski kazaninda for sa ayarinin nigin yapildiginin
gor intma
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Y eni kullanacagimiz k&gt i¢in uygun for sa ayarim yapinmz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» K&zt kalinligim belirtiniz.

>

K&gidin kainligint belirlemede birinci
yol tahmin etmektir. Bunu ya kégich
elimizle inceleyerek ya da gramajina
gore yapariz. Tahminimizde daha 6nceki
deneyim ve incelemelerimizin ¢ok buytk
yarari olacaktir.

ikinci ve en net yontem ise mikrometre
ile 8lgmektir.

» Forsayr disUruniz.

Forsa ayar gostergesini izleyerek forsayi
acimz. Gosterge size yardimcr olacaktir.
Fekat daha Onceki forsa ayarlama
deneyimlerinize gbre tahmin ettiginiz
konuma da getirebilirsiniz. Ama yine de
tahmininizden bir miktar agik durumda
konumlandirmaniz iyi olur.

» Baski yapiniz.

Guvenlik kurallarina uyarak makineyi
caistinmz ve birkag k&gida baski

yapiniz.

» Baskiy1 inceleyiniz.

K&git Uzerinde goruntiyl inceleyiniz.
Eger goruntl yoksa ve goruntl eksikse
forsay1 biraz artinmz. Bu sekilde
goruntiyd ol usturunuz.
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Goruntunin tam oldugundan emin » Baski materyali Uzerindeki goruntu ile

olunuz. orijinalini  karsilagtirimz.  Gorintinin
eksiksiz oldugunu tespit ediniz.

Kalite kontrol yapiniz. » Luple isi kontrol ediniz. Yolma olup
olmadiginm denetleyiniz.

» Nokta buytkliklerine ve yapisina
bakinz. Densitometrik ~ kontroller
yapinz.

Bilgileri kaydediniz. » Daha sonra kullanmak icin bir cizelge

olusturunuz.  Cizelgeye  kaucugun
ozelligini, k&gidin cinsini, ozelligini,
gramajimi,  kalinligim,  uyguladigimz
forsa degerini, murekkebin cinsini ve
ozelligini, mirekkep eklediginiz katki
maddelerini, mirekkebin viskozitesini
yazimz. Daha sonraki baskilarda
yardimci olmasi agisindan baski drnegi
saklayiniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)

1. Baski icin uygun forsay: belirlerken asagidakilerden hangisi etkili degildir?

A)
B)
C)
D)

K&gidin kalinlig:
K&gidin yapisi
Kaugugun 6zelligi
M Urekkebin rengi

2. Asagidakilerden hangisi forsamin tamnmudir?

A)
B)

C)
D)

Baski giicii

Kauguktaki resmin ve yazinin k&git ylzeyine gikmas: igin sart olan ve teorik
olarak hesaplanan idea basing dl¢iisi

Kazanlar arasindaki mesafe

Hepsi

3. “K&gidh dogrudan tabladan veya ara makaslardan almak ve baskiya girdirerek cikis
makaslarina vermektir.” tammunda kauguk kazamndaki hangi mekanizmadan

bahsedilmektedir?

A) Forsa

B)  K&git tutucu makaslar
C) Tansiyon

D) Kauguk
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Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanhs olarak degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Dogru Yanlhs

1. Ofset baskida kazanlar arasi ayaraforsa ayar: denir.
2. Yuzeyi grenli (cukur) kagitlara gorinttyl oturtabilmek igin

daha az forsayaihtiyacimiz vardir.
3. Baskida az forsa ile caigmamiz gordntinin tam

aktarilamamasina neden ol ur.
4. Kégidin kalinliklar gramajlart ile her zaman orantilidir.
5. K&git kainligina gore forsa ayar: yapmaliyiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore
degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

K&git kalinligim tespit ettiniz mi?

Forsay1 uygun seviyeye disurdiiniz mi?

Guvenlik kurallarina uyarak baskiya girdiniz mi?

Birkag adet baski yaptimz mi?

Basilan kégitlar Uzerindeki goruntllyt kontrol ettiniz mi?

GOoruntl olusmamissa veya eksik olusmussa forsay: artirdinz mi?

Noga|kcw NIE

Yeni forsamin uygun olup olmadigini kontrol igin tekrar baski
yaptiniz mi?

8.

Uygun baski forsasim buldugunuzda kalite kontrol yaptimz nm?

9.

Kalite kotrole gore tam forsay: ayarladimz nmi?

10. Degiskenleri gizelgeye not ettiniz mi?
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MODUL DEGERLENDIRME

Modul i tamamladimiz. Bu bolim igin 6gretmeninizle il etisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

COKTAN SECMELI TEST

1 D
2 A
DOGRU YANLIS
1 D
2 D
3 Y
4 Y
5 D

OGRENME FAALIYET

COKTAN SECMELITEST

I-2 CEVAP ANAHTARI

1 C
2 D
3 B
4 C

DOGRU YANLIS
1 D
2 D
3 D
4 Y
5 D
6 Y
7 D
8 Y




OGRENME FAALIYETI-3 CEVAP ANAHTARI

GOKTAN SEGMELITEST

1

D

2

D

3

B

DOGRU YANLIS

(0]
1
2
3
4
5

O |<|0|<|0O
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