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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 217

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Ofset Baski Oper atér | igil
MODULUN ADI Plaka Silme ve Grenagj

MODULUN TANIMI

Ofset  baskida kullanilan  kaliplarin - uygun  baskiyi
gerceklestirebilmes icin kalip ylzeyinin matlastirilmas: ve
gOzenekli héle getirilmesini saglayan plaka silme ve greng
islemi ile ilgili bilgi ve becerilerin kazandirildigi dgrenme
materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL

YETERLIK Plaka silme ve grenaj yapmak
Genel Amag
Gerekli ortam saglandiginda plaka silme ve grengj islemini
yapabileceksiniz.

S Amaclar
MODULUNAMACE 11 “paa  iizerinde is  kalmayacak sekilde plakay:

silebileceksiniz.
2. Plaka yuzeyinde kiclk ve esit cukurcuklar olusuncaya
kadar grengj yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuvarlari, sinif, isletme vb.
Donamim: Plaka silme aleti, siinger, siyirgag, lak sokiic,
grengy kumu, grengj makinesi, su ve kum dokme makinesi,

DONANIMLARI yikama kiiveti, kalip kurutma dolabi, zamk

Bu modul icerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra ¢oktan
- secmeli sorular ve uygulamali sorularla kendi kendinizi
OLCME VE 3 . -
DECGERL ENDIRME degerlendirebileceksiniz.

Modll sonunda Ggretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali
sinavla kazandiginmz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bu moddl, ofset baskida kullanilan kaliplarin tekrar kullamlabilmesi icin yapilan plaka
silme ve grengj islemlerinin uygulamali olarak anlatildigi 6grenme materyalidir.

Kaiplarin ofset baskiy1 gerceklestirebilmesi icin ylzeylerinin emilsiyonu ve suyu
tutabilecek kucuk cukurcuklara sahip olmasi gerekmektedir. Bunun yolu kaliplar
grenlenmektir. CUnki ofset baski teknigi, su ve murekkebin birbirini itme prensibine
dayanmaktadir. Kalibin uygun miktarda nemlendirilebilmesi ve emilsiyonun kalip Uizerinde
durmast icin kaliplarin kopya isleminden 6nce grenlenmesi gerekmektedir. Artik matbaalar
hazir kalip kullandiklarindan greng islemi dinyada biyik olglde kullammdan kalkmustir.
Ulkemizde ise hala bazi matbaalar tarafindan kullamlmaktadir. Bunun yan sira ofset baskida
kalip mantiginin anlasilmast igin plaka silme ve greng islemi buyik 6nem arz etmektedir.

Size, bu modulde bu isi yapmak icin gerekli bilgiler ve uygulama faaliyetleri
verilmistir. Yaptigimz isi 6Gnemsemeniz ve ciddiye amamz sizi basariya ulastiracaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda ¢inko ve aliminyum plakalari, Gzerinde is
kalmayacak sekilde silebileceksiniz.

CARASTI RMA )

Cevrenizde bulunan matbaalara giderek kullandiklar1 kaliplar:r ve bu kaliplarin

tekrar kullanilmaya elverisli olup olmadiklarin arastirinz.

»  Bu bilgiler dogrultusunda gevrenizde bulunan grengj atdlyelerine veya grengj
atblyes olan matbaalara giderek kullanilmis kaliplara ne gibi islemler
uygulandigim arastirinmz.

»  Topladigimz bilgileri simiftaki arkadaslarinizla paylasiniz.

1. PLAKA SILME

Plaka silme ve greng islemine gegmeden 6nce konuyu daha iyi kavrayabilmek igin
ofset baski kaliplar1 ve 6zelliklerine kisaca deginmek yararli olacaktir.

Of set kalibi, montajlanan film goruntilerinin 1s1k yoluyla aktarildig: ve bazi kimyasal
islemlerle baskiya hazir héle getirilen ylzeyi 1s1ga duyarli metal plakalardir. Diger bir
ifadeyle basilmasi istenen isin mirekkep ve su yardimi ile blankete, oradan da k&gida
aktarilmasim saglayan is tasiyict elemana kalip denir. Ofset kaliplari is olmayan bolgelerde
su, is olan kisimlarda ise murekkep kabul etmektedir.

Ofset baskida basilacak isin tirgjina, kalitesine ve makinenin ¢zelligine gore cesitli
Ozellikte of set kalibi kullamilir. Bunlar kisaca sOyledir:

>  Tek Metalli Plakalar

Bir tek metalden olusmus c¢inko ve alminyum kaiplardir. Bir tek metalden
olustuklari icin is olan kisimlar ve is olmayan kisimlar aym diizeydedir. Grenleme ve plaka
siimeislemi sadece bu kaliplara uygulanabilir.

Cinko kaliplar, en eski metal kaliplardir. Baski tirajn disuktir. Kaba grenli olduklar
ince traml1 hassas isler igin uygun degildir. Daha ¢ok tire isler ve kalite gerektirmeyen isler
icin kullanilmaktadir. Bunun yaninda en ¢ok grenlenen kaliplar bunlardir. 25-30 defa silinip
grenleme yapilarak tekrar kullanilabilmektedir. Bu nedenle maliyeti en az olan kaliplardir.




Aluminyum kaliplar, ¢inko kaliplardan sonra kullanilmaya baslanmis kaliplardir. Cinko
kaliba goreince grenli olduklari icin ince tramii kaliteli islerde kullamlabilirler. Aliminyum
kaliplar 5-6 defa silinip grenleme yapilarak tekrar kullamlabilmektedir.

> Cok Metalli Kalhiplar

Iki veya daha fazla metalin ofset baskiya uygun olacak sekilde (st tiste getirilmesiyle
olusturulan kaliplardir. Bu metal tabakalarin, su ve mirekkebe olan tepkileri birbirine
tamamen zittir. Boyay: kabul etmesi gereken yerlerde lak yerine bakir bulunur. Suyu tutmast
gereken yerler ise celik, krom veya krom-celik alasim ile kaplidir.

Cok metalli kaliplar, yiksek tirgjlh ve kaliteli islerin baskisinda kullamlir. Bunun
yaninda pahali olmasi, diger kaliplara gore daha fazla zamanda hazirlanmalari ve diizeltme
imkénmnin ¢ok az olmasi, ancak bir is icin kullanilabilmeleri gibi dezavantgjlar: vardir. Cok
metalli kaliplar silinip tekrar grenlenemez. Krom zaten mat oldugu icin grenlemeye ihtiyac
duyulmaz.

>  Bimetal Kahplar (iki Metalli Kalplar)

Bunlar bakir, demir karisimi veya pring boya alici 6zellikte bir tagiyici tabaka ve onun
Uzerinde de bir krom tabakasindan olusurlar. Krom tabakasi suyu kabul eder, fakat boya
amaz niteliktedir. Oksidasyonu 6nlemek icin zamklamaya gerek duymaz. Ortalama baski
say1s1 500 bin kadardir.

>  Trimetal Kahplar (U¢ Metalli Kaliplar)

Uzerine bakir ve krom gelir. Bu kaliplarin bimetal kaliplarindan farki, tasiyici olarak
ayr bir metal plakamn kullamlmasidir. Ortalama baski sayisi 1-2 milyondur.

» QuadroMetal Kalhiplar (Dért Metalli Kaliplar)

Dort ayri katmandan olusan kaliplardir. Tagsiyict aliminyum, onun (zerinde bakir,
onun Uzerinde bakir kaplamasi ve en Ust kisimda su tutma 6zelligine sahip krom tabakasi
vardir. Baski say1si ortalama 2-3 milyondur.

1.1. Plaka Silme M akinesi

Baski yapilmig bir kalibin tekrar kullanilabilmes icin ilk 6nce Uzerindeki eski isin
silinmesi gerekmektedir. Bu silme islemi plaka silme makinesi (6n silme makines) ile
yapilir. Aslinda bu silme islemi 6n silme islemidir. Clinkii plakalar gren makinesinde kumun
tesiriyle zaten silinmektedir. Bu nedenle sayilar azalan greng atdlyelerinde plaka silme
makinesi artik kullanilmamaktadir. Plaka silme islemi genellikle grengj islemi ile beraber
yapilmaktadr.

Plaka silme makinesi metal kasa, elektrik motoru, kablo, bir veya iki daire seklindeki
silici kegelerden olusmaktadir.



1.1.1. Plaka Silme M akinesi ile On Silme islemi

Plaka silme makinesi ile 6n silme islemi su sekilde yapilir: Uzerinde is olan bir ofset
kalibinin Gzerindeki zamk, stinger yardimiyla yikanarak c¢ikartilir. Baskida kalan boya
artiklart kalip ylzeyinden tamamen silinerek atilir. Lak sokicl ile kalip Uzerindeki laklar
temizlenir. Daha sonra 6n silme kivetine birakilan kalip Uzerine kum dokdldr. Plaka silme
makines ile kalip ylzeyi tamaman silinir. Bu silme isleminde asirt silme yapmak
sakincalidir. Cunku silme islemi grengj makinesinde de devam edeceginden asirt silme
yapilan bolgelerde gukurlasma meydana gelecektir. Cukurlasmanin meydana geldigi bolgeler
ise ofset baskida ciddi baski problemleri meydana getirecektir. Plaka silme makinesi ile 6n
silme islemi yapilan kalip Uzerine su dokilerek kalibin 6n ve arka yuzeyi rakle ile siyrilir,
ofset slingeri ile silinir. Daha sonra kurutulur ve bdylece kaliplarin Uzerindeki gdrintd
tamamen silinmig olur.

Resim 1.1: Plaka silme makinesi




Resim 1.3: Kalip tizerindeki zamkin silinmesi

1.2. Lak Sokuct

Greng islemine baslanmadan once kalip Uzerindeki zamk; gaz, tiner vs. yardimyla
cikarilir. Bundan sonra kalip tzerinde is olan kismi olusturan laki sbkmek gerekmektedir.
Plaka Uzerindeki sertlesmis murekkep ve lakin temizlenmesi icin lak sokicl
kullanmiimaktadir. Lak, plaka silme ve grenaj makinelerinde zaten silinmektedir. Burada lak
sokiictyu kullanmak bize gren zamamndan tasarruf etmemize olanak saglar. Lak sokicl
olarak matbaalar tiner ve speragum kullanmaktadir. Kaliptaki lak kisimlari, pamuga
emdirilmis lak sokicl ile ovulur, kalip su atinda yikanarak temizlenir.



(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

Plaka ylzeyindeki zamki temizleyiniz

Of set baski kaliplari, kullanildiktan
sonra oksidasyonu ve gurimeyi
engellemek igin zamklanmaktadr.
Bu nedenle silme isleminden 6nce
zamki slinger yardimu ile su atinda
kaliptan ¢ikartinmiz.

Plaka ylzeyindeki mirekkep artiklarim

siliniz.

Zamki cikarttiktan sonra baskida
kalan boya artiklarin kalip sitti ile
temizleyiniz.

Lak sokict ile plaka yuzeyindeki laki

siliniz.

M Urekkep artiklar1 alinan kaliplarin
is yUzeylerini olusturan laki tiner
yardimiyla; fakat fazlatiner
kullanmadan siliniz.

Kum dokip silme makinesi ile plaka
ylzeyini siliniz.

>

Plaka silme makinesi kullanmaya
baslamadan 6nce yeteri kadar kum
dokiniz.

Plaka silme makinesi ile kalip
ylzeyinin her tarafini esit oranda
siliniz.

Silmeisleminde asiriliktan kagininiz.




»  Suilekap ylzeyini temizleyiniz.

Silmeislemi biten kalibi su altinda
suinger yardimiyla yikayip 6n ve
arkasinda su kalmayacak sekilde
rakleilesiliniz.

»  Plakay1 kurutunuz.

Eger hemen greng yapilmayacaksa
kalibin ¢cirimemesi icin kalipta
nemli yer kalmayacak sekilde
kurutunuz.

»  Plakayulzeyini kontrol ediniz.

Kalip tzerinde lak kalip kalmadigini,
silmeiglemininiyi yapilip
yapilmadigini, kalip Uzerinde asir
silmeden dolay: cukurlasma
meydana gelip gelmedigini kontrol
ediniz.




(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan Segcmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.
Asagidakilerden hangisi ofset baskida kullanilan kaliplardan degildir?

A)  Aliminyum kalip
B)  Quadro meta kalip
C) Fotopolimer kalip
D) Bimeta kaip

Lak sokict ileilgili bilgilerden hangisi_yanlistir?

A)  Lak sokict olarak piyasadatiner ve speragum kullanilir.
B)  Lak sokici, pamuga dokuilerek kaliba strtlir.

C)  Lak sokici, gren zamanindan tasarruf saglar.

D)  Lak sokucu, gren cukurlarinin daha derin olmasini saglar.

On silme isleminin siiresinin uzun olmasi durumunda asagidakilerden hangis meydana

gelir?

A)  Kap tzerindeki gukurcuklar tamamen kaybolur.

B) Kalip Uzerinde cukurlasmalar (gbcmeler) meydana gelir.
C) Isteincelmeler olur.

D) Kap Uzerinde grenler meydana gelir.

On silmeislemi asagidakilerdan hangisi ile baslar?

A)  Zamkinsilinmes

B)  Lakin sokilmesi

C) Pakayakum dokilmesi

D) Suilekalibin temizlenmesi



Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulary dogru veya yanlis olar ak isaretleyiniz

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Dogru

Yanls

1. Cok metalli kaliplar grenlenir.

2. Plaka silme makinesi metal kasa, elektrik motoru ve kablosu
ve silici kegelerden olusmaktadhr.

3.  Enfazlagren yapilabilen kalip ¢inko kaliplardir.

4. Bimetal kalip tek metalli kaliplardandir.

5. Baski traj1 en yiksek kaliplar quadro metal kaliplardir.

6. Baski kalitesi en duslk kalip ginko kaliplardir.

7.  Onsilmeislemine, lak sokiillerek baslanmalichr.

8. Piyasada lak sokicl olarak tiner ve speragum
kullanilmaktadir.

9. On silme islemi siiresinin uzun tutulmas: sonucunda kalipta
cukurlasmalar meydana gelebilmektedir.

10. AlUminyum kaliplar 25-30 defa grenlenebilir.

11. Lak sokicl, gren zamamndan tasarruf saglar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap
say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanndaki  yanlis cevaplanmz tekrar ederek, arastrarak ya da
Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

1. Plakayuzeyindeki zamki temizlediniz mi?

2. Plaka yuzeyindeki miurekkep artiklarini sildiniz
mi?

3. Lak sbkiicil ile plaka yiizeyindeki laki sildiniz mi?

4. Kum dokip silme aeti ile plaka yuzeyini sildiniz
mi?

5. Suilekalip yuzeyini temizlediniz mi?

6. Plakayr kuruttunuz mu?

7. Plakayuzeyini kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir'1 isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.

11




OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda plaka yiizeyinde kiigik ve esit gukurcuklar
olusuncaya kadar grenaj yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

»  Cevrenizde bulunan matbaalara giderek kullandiklar: kaliplar: ve bu kaliplarin

tekrar kullanilmaya elverisli olup olmadiklarin arastirinz.

»  Bu bilgiler dogrultusunda gevrenizde bulunan greng atolyelerine veya greng
atblyes olan matbaalara giderek kullanilmis kaliplara ne gibi islemler
uygulandigin arastirinmz.

»  Topladigimz bilgileri scniftaki arkadaslarimzla paylasimz.

2. GRENAJ YAPMA

Cinko ve aliminyum ofset kaliplarinda kalip yuzeylerinin emilsiyonu tutabilmesi,
kopya sirasinda strtilen kimyasallarin kalip ytziyinde tutunabilmesi, baski sirasinda suyun
kalibi uygun oranda nemlendirebilmesi icin kalibin plrdzlendirilmesi, bir baska deyisle
matlastinimas: gerekmektedir. Iste bu purizlendirme (matlastirma) islemine grenaj
(grenleme) islemi, olusturulan piriizlere ise gren denir.

Basgka bir ifadeyle greng islemi, kaliplarin 1s1ga duyarli hale getirilecek yizeylerinde
gozle gorilemeyen mikrogtzenekler seklinde gukurcuklar olusturulmasicir. Ortalama gren
derinlikleri 2 — 6 mikron arasinda olmalidir.

Gren derinlikleri az olan kaiplaraince grenli kahplar, gren derinlikleri fazla olanlara
ise kaba gren kaliplar adh verilir. ince grenli kaliplarda daha kaliteli isler basilir. Baski tiraj:
ise kaba grenli kaliplara gore daha azdir. Cunku grenler dahaince oldugu igin ¢abuk silinir.
Kaba grenli kaliplarin baski tirgjlar fazla olmasina karsin kaliteli islerin baskisina uygun
degildir. Yiksek tramli islerde tramlar her bir gbzenege girince kirilacak, bu da baskida
sorunlar ortaya ¢ikaracaktir. Bunun yanminda kaba grenli kaliplar, ince grenli kaliplara gére
dahafazla su kabul eder.

Grengj yapilmayan kalipta gren cukurlari olusmayacagindan hazne suyu kalipta
kalmaz. Bdylece kalip ton tutar.
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2.1. Grenaj Makinesi

Grengj makinesi; kalip teknesi, aski tertibati, elektrik motoru, bilye toplama ve
muhafaza kutusundan olusur. Grengj makinesi; 70 cm yuksekliginde, dort tarafi 8-10 cm
yukseklikte levhalarla gevrili, bilyelerin icinde kalmasini saglayan ve Uzerine silinmesi
istenilen kaliplarin baglandigi bir teknedir. Grengj makinesinde bir motor ve ortasindaki
dikey bir mil Gzerinde 3040 cm uzunlugunda topuz seklinde bir agirlik bulunur. Tekne, dort
tarafindan esit uzunluktaki zincirlerle motor ve agirligi bir salincak seklinde tasir. Motor
calistigi zaman agirlik mil Gzerinde ve kendi ekseninde déner. Donme sirasinda bu agirlik
cubugunun tzerinde bulunan topuz sayesinde zincirler Uzerine yiklenen degisik kuvvetlerle
makinede titresim meydana getirir.

Resim 2.1: Bilyeli grenaj makinesi
2.1.1. Mekanik Yontemle Greng

Mekanik grenleme yontemi ilk uygulanan grenleme yontemidir. Degisik mekanik
grenleme metotlar1 uygulanmaktadir. Bu yontemlerden en cok kullanilanlar: firga yardimiyla
grenleme, kum bombardiman: ile grenleme ve bilyeli gren sistemidir.

2.1.1.1. Frrga Yardimiyla M atlastirma

Firca yardimiyla plakanin matlastiriimasi, sert celik tel fircalar kullanilarak yapilan
grenlemedir. Firca yardimiyla plakamn grenlenerek matlastirilmast islemi  Ulkemizde
uygulanmamaktadir.

Bu sistem daha cok altminyum kaliplarda uygulanmaktadir. Cinko kaliplar icin bu
yontem hemen hemen uygulanmamaktadir. Bunun nedeni, ¢inko kaliplarin alkalik banyo
icerisinde ylzeylerinin bozulmas: ve sert fircanin kaliba zarar vermesinden ileri gelmektedir.
Bu sistemde aUminyum levha, alkalik bir banyo icine sokularak parlak yilizeyi temizlenir.
Sonra donis hizi 80 — 90 devir/dakika vargel gidis gelisi olan sert perlon firca ile ylzey
matlastinlarak gren yapilir. Grenlenmis kalip, tekrar alkalik bir banyo ve su ile yikanr.
Fiksa) banyosuna sokularak kalip tzerindeki yag |ekelerinden temizlenir. Bdylece grenleme
islemi tamamlanmus olur. Kuru fircalama ve plskirtme gibi yontemlerle de gren yapilabilir.
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Resim 2.2: Uzerindeis olan ofset kalib
2.1.1.2. Bilye Yardimiyla M atlastirma

Bu yontemde bilye (cam, porselen veya demir), gren kumu ( 6zel gren kumu veyaince
deniz kumu) ve suyun gren makinesinde titresmesi ile plakanin yizeyi matlastinlir. Bu
yontem Ulkemizde uygulanan yontemdir.

Kaliplar, greng teknesi icerisine grenlenmesini istedigimiz yuzleri Uste gelecek
sekilde yerlestirilir. Titresim sirasinda saga sola hareket etmemesi icin tekne igerisine cesitli
yontemlerle sikigtirilir. Makine calistirilir. 16-20 mm ¢apinda cam veya kemik bilyeler
yavasga tekne icerisine dokulur. Kemik bilyeler, kalibi ¢okerteceginden yiksekten ada
dokulmemelidir.

Motor calistirilir, eger su ve kum dokme makinesi kullanilmiyorsailk anda 0,51 su ve
takriben 650 g kum dokillr. Daha sonra her 15 dakika ara ile kum ve su dokulir. Cinko
plakalarin greng stres 60 dakikadir. Aluminyum kaliplarin grengj siiresi ise 45 dakikadhr.
Gren makinesinin hareket iz dakikada ortalama 20 devir, ¢alkalama aam 2,5 -3 cm
olmalidir. Plakanin gren islemi bitince bilyeler toplamip bilye haznesine konur. Plakalar
¢zl ip cikarilir, temizleme kiivetinde su ile yikanir. On ve arkasi rakle ile siyrilip siingerle
silinir kurutulur ve genel kontrol U yapilir.
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Resim 2.3: Ofset kalibimin makineye baglanmasi Resim 2.4: Bilyelerin bosaltilmas:

Resim 2.8: Grenaj isleminin bitirilmesi ve
bilyelerin toplanmas

Resm 2.7: Kum kulmesi
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2.1.2. Elektroliz Y ontemiyle Grenaj

Elektroliz yonmetiyle yapilan matlastirmadir. Bu yontemde kalip iletken, asidik bir
banyoya sokulur. Bu islem sirasinda elektronlar, aliminyum kalip yizeyinden aiminyum
oksidi ¢ok ince bir tabaka hélinde ayristirarak greni olusturur. Gren, aliminyum kaliplarin
yuzeyinden aUminyum molekdlleri ayrilirken ayrilan molekullerin  biraktigi  mikro
cukurluklar ile olusmus olur. Bu yontemle yapilan kaliplarin grenleri mekanik yolla yapilan
grenlerden ¢ok daha kaliteli ve ince olur. Ortalama baski tirgj1 200-250 bindir.

Bu grenleme islemi dinyada en gelismis yontemdir. Fabrikasyon olarak
hassaslastirilmis kaliplar, elektrokimyasal grenleme teknolojisi ile Uretilir. Bu yontemi kalip
Ureten biyik firmalar kullanmaktadir. Kisa adi "eloksal kalip" olan bu kaliplar Ulkemizde
"ozosol kalip" diye bilinmektedir.

Son yillarda basim sanayisindeki gelismelerin gerektirdigi sartlart (baski hizimn
artmasi, daha kisa stirede kalip hazirlanmasi, alkoll (i nemlendirme sistemlerinin artmas: gibi)
saglama zorunlulugu, elektrokimyasal grenleme ve oOnceden hassadagstinlms kaliplarin
yayginlasmasina neden olmustur. Bu metot ile mekanik grenlemeye gore daha ince, daha
homojen bir kalip ylzeyi elde edilmektedir.

2.1.2.1. Elektroliz Yontemiyle Gren Yapilan Kahiplarin Mekanik Gren Yapilan
Kahplara Gore Ustunlukleri

M urekkep/su dengesi daha kolay kurulmaktadir.

Daha az nemlendirme suyu ve daha az murekkep kullamlmaktadir.

Duruslardan sonra baskiya girildiginde hemen temiz baskiya gegilebilmekte ve
fire az olmaktadir.

>
>
>
»  Dahasdiratli baski yapilabilmektedir.
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»  Mekanik grenleme metodu genelde lakin yapismast ve nemlendirme agisindan
yetersiz kalmaktadir. Dolayisiyla bu metotlar, plaka Ureticileri tarafindan yiksek
kaliteli plakalar icin tercih edilmemektedir.

»  Mekanik grenli ofset plakalari, bugiin genelde disik tirgjli ve kalite aranmayan
islerde tercih edilmektedir.

»  Ozosol kaliplar baskida oksitlenmezler. Bu nedenle fazla ton tutmazlar.

»  Zamklamaya gerek yoktur.

Elektrokimyasal metotla hazirlanmis ofset baski plakalarinda grenlemeden hemen
sonra anctlama (anodising) islemi yapilir. Bu anotlama islemiyle plakamn yizeyi 1-2
mikron kalinliginda "a iminyum oksit" tabakasi ile kaplanmaktadir.

2.1.2.2. Elektrokimyasal Yontemle Yapilan Grenlemeden Sonra Y apilan
Anotlama Isleminin Faydalar:

Oksit tabaka, emusyonun iyi kenetlenmesini,

Baskida kalibin iyi nemlenmesini,

Banyoda plakanin iyi agilmasin,

Baskida ¢abuk temize gecilmesini,

Plakanin akalik banyodan korunmasini (paslanmamasini),

Gorintusiiz bolgelerin cabuk asinmasini ve dolayisiyla plakamn ton tutmasin
onler.

YVVVYVYYVYYVY

2.2. Su ve Kum Dokme M akinesi

Su ve kum dékme makinesi bilye yontemiyle grengj yapan makinelerde kullanilir.
Grenaj makinesine kalip baglanip bilyeler kalip Gzerine dokildikten sonra motor ¢alistirlir.
Bundan sonrabilyeler Gizerine su ve kum dokiltr. Bu islem her 15 dakikada bir yapilmalidir.
Su ve kum makinesinin goérevi, bu islemi zamamnda otomatik ve uygun oranda yapmaktir.
GunumUizde sayilar1 azalan grengj atdlyelerinde bu makine artik kullanmlmamaktadir. Bunun
yerineisletmeler su ve kum dokme islemini elle yapmaktadirlar.

17



Resim 2.10: Su ve kum dékme makinesi

Resim 2.11: Su ve kumun elle dokilmes

2.3. Grenaj Kumu

Grengy kumu, kalip yizeyinin matlastirilmast icin gerekli olan en 6nemli aractir.
Greng kumu olarak quvarz, silisyum (silis kumu), karpit veya aiminyum tozlan
kullamimaktadir. Grengj kumunun sertligi, cinko veya aliminyum metalere uygun
olmalidir.
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Resim 2.12: Grenaj kumu

2.4. Grengj Bilyderi

Ulkemizde kaliplarin grenleme yapilarak matlastinnlmas: islemi  sadece bilye
yontemiyle yapilmaktadir. Bilyeli gren metodunda gérevi, makine ¢alistiktan sonra dokiilen
su ve kumun titreserek gren cukurlarint agmasi icin kum ve kalip tGzerine baski yapmaktir.
Bu nedenle grenlemenin en 6nemli parcalarindan biridir. Grenleme islemi icin degisik
yapida ve kalinlikta bilyeler kullamimaktadir. Cinko kaliplar icin 22 — 24 mm ¢apinda
bilyeler en ideal bilyelerdir. Aluminyum kaliplar igin ise 16 — 18 mm capinda bilyeler en
ided bilyelerdir. Genel olarak 16 — 20 mm capinda bilyeler kullaniimaktadir. Bunun yaninda
gesitli  kalinlikta bilyeler kullanilabilmektedir. Bilye kainhig kaibin gren yapisin
belirlemektedir. Bliylk bilyeler kaba gren, kiictik bilyeler ise ince gren olusturur.

Hafif meta veya celik bilyeler olabildigi gibi porselen veya cam bilyeler de
kullanilabilir. Onemli olan bu bilyelerin tam yuvarlak ve aym bilyiikltikte olmalarichr.

Resim 2.13: Demir bilyeler Resim 2.14: Seramik bilyeler
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|
Resim 2.15: Cam bilyeler

2.5. Temiz Grene Tesir Eden Faktorler

>

Grengj makinesinin hareket hizi, bir dakikada 220 tur olursa ince gren elde
edilir. Ayrica cakalama alam 2,5-3 cm olmalidir.

Bilyelerin tam yuvarlak ve ayni biiyUkl Ukte olmalar: gerekmektedir.

Eger kaiplarin istenilen gren ¢esidinde ¢ikmast isteniyorsa su ve kum
dengesinin iyi ayarlanmasi mimkinse su ve kum dokme makinesinin
kullanmimasi gerekmektedir.

Grengj stiresinin uygun olmasi gerekmektedir.

Bu kuralara dikkat edilmezse silinmesini istedigimiz kalip Uzerindeki eski isler,
kalibin Gzerinden temizlenmez. Kaliplarin kopya sirasinda, kopya cihazlarin ve filmlerin
kirletmemesi icin kaliplarin grena makinesinden ¢iktiktan sonra cok iyi temizlenmesi
gerekir. Kaliplar, grenleme isi bitip kurutulduktan sonra grenli yUzleri cizilmeyecek sekilde
saklanmalidir.

2.6. Kum ve Su Oranlar

Kumun su ile karisim oram iyi ayarlanmalidir. Aksi h@lde bozuk bir gren elde edilir.
Su ve kum oranmi kumun gesidine, iriligine ve kalibin ¢inko ya da aliiminyum olmasina gore
cesitlilik gosterir. Genel olarak 650 g kuma 500 g su kullaniimalidir.
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2.7. Grenaj Sires

Kaliplara uygun derinlikte gbzenekler agabilmek icin grenlemenin siresi ¢ok
onemlidir. Grenleme siresini belirleyen ise grenleme sirasinda dokilen su ve kumun
dokulme sayilaridir.

Cinko grenlemede ilk kum, grengja baslarken atilir. Sonra on beser dakika ara ile 3
defa daha kum dokdldr ve sonra su dokil Ur. Boylece grengj stiresi ortalama 60 dakika siirer.

Aluminyum kaliplardaise ilk kum yine grengj baslangicinda dokilir. Sonra on beser
dakika ara ile iki kere daha kum verilir ve sonra su verilir. Bdylece auminyum kaliplarin
grengj1 ortalama 45 dakika da biter.

2.8. Koruyucu Zamk

Greng makinesinde grenlemesi tamamlanan kalip, su atinda temizlenip 6n ve
arkasindaki su rakle ile cekildikten sonra zamklamir. Zamk, kalibin hava temasin
engelleyerek oksidasyondan korur. Aksi héde kalip oksidasyona ugrayacagindan c¢urir ve
kullanmlmaz héle gelir. Zamk, ofset stingeri ile ince bir tabaka hélinde sirtilir. Kalin tabaka
halinde strdldigiinde zamkin yikanarak agilmasi zorlagir.

Resim 2.17; A(;,ll mamls ve su ile agiimis ofset stingeri
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

>

>

Plakalart grenagj makinesine baglayinz.

Kaiplart makineye baglarken kalibin
kirilmamasina ve ezilmemesine
dikkat ediniz.

Kal1bin yerinden oynamamasi icin
sabitleyiniz.

Graj bilyelerini plaka Uzerine dokinuz.

Bilyeleri haznesinden yavasca
dokuniz.

Bilyeleri yiksekten dokmeyiniz,
kalip ezilebilir.

Bilyelerin aym buyuklGikte olmasina
dikkat ediniz.
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>

Grengl makinesini calistirinmz.

Gren makinesinin hareket hizin
dakikada ortalama 20 devire
getiriniz.

Makinenin calkalama alam 2,5 -3 cm
olmalidr.

>

>

Plaka ytizeyine kum dokintz.

Plaka yuzeyine su dokiniz.

Su ve kum dokme makinesi yoksa su
ve kum elle dokulmelidir.

650 g kuma 500 g su kullaniniz.
Cinko grenlemede ilk kumu grengja
bagslarken atimiz. Sonra on beger
dakika araile 3 defa daha kum
dokuniiz ve sonra su dokiniz.
AlUiminyum kaliplardaise ilk kumu
yine greng baslangicinda dokiintiz.
Sonra on beser dakika araileiki
kere daha kum veriniz ve sonrasu
veriniz.

Su ve kumun kalibin her tarafina esit
dagildigindan emin olunuz.
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YV

Grengj islemini tamamlayinz.
Bilyeleri bilye havuzuna aktarinz.

Makineyi durdurunuz.
Bilyeleri, mekineyi yavasca yukari
kaldirarak bilye haznesine dokuniiz.

»  Plakalari grengj makinesinden ¢ikartiniz
Kaibr ¢ikarirken kaliba zarar
vermemesine dikkat ediniz.

»  Plakaylzeyini temizleyiniz.
Grengj yapilan kalip Gzerinde pislik
kalmayincaya kadar iyice bol su
altinda temizleyiniz.

> Plakay zamklayiniz. Oksidasyonu onlemek icin kalibi

zamklayinz.
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>

>
>

Kaibr uygun bir ortamda kurutunuz.
Kalibi genel olarak kontrol ediniz.
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( BLCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikku isar etleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi elektroliz yontemiyle grenlenen kaliplarin mekanik olarak
grenlenen kaliplara gore Ustlnl Uklerinden degildir?

A) Kaip bozulur.

B)  Murekkep/su dengesi dahakolay kurulmaktadir.

C) Dahaaz nemlendirme suyu ve daha az mirekkep kullanilmaktadhr.

D) Duruslardan sonra baskiya girildiginde hemen temiz baskiya gegilebilmekte ve
fire az olmaktadir.

2.  Asagidaki ifadelerden hangisi dogrudur?

A)  Ulkemizde en ¢ok firga yontemi ile grenleme metodu uygulanr.
B) Elektroliz yontemiyle gren yapilan kaliplar en kaliteli kaliplardr.
C) Cinko kaliplar, dahaince gren yapisina sahiptir.

D) Mekanik grenlemeden sonra anotlamaislemi yapilir.

3. Kalh dis etkilerden ve oksidasyondan korumak igin ne yapilir?

A) Laklama
B) Kurutma
C) Zamklama
D) Grenleme

4,  Greng siiresi ile verilen bilgilerden hangisi yanlistir?
A)  Cinko kaliplarda grenleme ortalama 60 dk. surer.
B)  Greng siresi, makinenin biyUkltglne gore ayarlanir.
C)  Aluminyum kaliplarda grenleme 45 dk. siirer.
D) Grensiresini belirleyen, kum ve su dokme sayisidhir.

5. Asagidakilerden hangis grenleme igin kullanilan bilyelerden degildir?

A) Cam

B) Demir

C)  Seramik (porselen)
D) Bakir
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Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulary dogru veya yanlis olar ak isaretleyiniz

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Dogru

Yanhs

1 Greng] sirasinda 650 g kuma 500 g su kullamimalidir.

2. Grenlemede bilye olarak demir, cam, porselen bilyeler
kullanilir.

3. Mekanik grenlemeden sonra anotlamaislemi yapilir.

4, Grengj stiresi, a iminyum kaliplarda daha uzun tutulmalidir.

5. Elektroliz grenleme, mekanik grenlemeye gbre daha
kalitelidir.

6. Cinko kaliplarda grenleme siiresi ortalama 60 dk. siirer.

7. Firca ile grenleme yontemi Ulkemizde en ¢ok uygulanan
grenleme metodudur.

8. Grengj kumu olarak quvarz, silisyum (silis kumu), karpit
veya al iminyum tozlar1 kullamlmaktadir.

0. Kaibr oksidasyona ugramaktan korumak igin zamklama
yapilir.

10. Ortalama gren derinlikleri 10 — 12 mikron arasinda
olmalidir.

11. Greng makinesi; kalip teknesi, aski tertibati, elektrik
motoru, bilye toplama ve muhafaza kutusundan olusur.

12.  Su ve kum dokme makinesinin gorevi, su ve kumu her
tarafa esit ve uygun oranda ve zamamnda dokmektir.

DEGERLENDIRME

say1miz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki  kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

1 Plakalar1 greng) makinesine bagladimz mi?

2. Grengj bilyelerini plaka Uzerine doktiniz mu?

3. Grengj makinesini galistirdimz m?

4, Plaka ylzeyine su ve kum doktiniz mi?

5. Grengj islemini tamamladimz mi?

6. Plakalar1 greng) makinesinden ¢ikarttimz mi?

7. Plaka ylzeyini temizlediniz mi?

8. Plakay1 zamkladimz mi?

9. Plakay:1 kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir'1 isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLIK OLCME)

Grenlenmesi istenen bir kalibx;

>  Uzerindeis kalmayincaya kadar siliniz (Iak sokme, plaka silme).

»  Kalip ylzeyinde esit blyuklUkte ve derinlikte gren cukurlar: agincaya kadar

greng islemi yapimz.

M odulde kazandiginmz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l¢uiniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayir

1 Plaka ylzeyindeki zamki temizlediniz mi?

2. Pl ika ylzeyindeki morekkep artiklarim sildiniz
mi

3. Lak sokicl ile plaka ylzeyindeki laki sildiniz
mi?

4. rlf}:{;n dokip silme aleti ile plaka ylzeyini sildiniz

5. Suile kalip yuzeyini temizlediniz mi?

6. Plakay1 kuruttunuz mu?

7. Plaka ylzeyini kontrol ettiniz mi?

8. Plakalar: grengj makinesine bagladiniz mi?

9. Grengj bilyelerini plaka Uzerine doktintz mu?

10.  Greng makinesini ¢calistirdimz mi?

11.  Plakayuzeyine su ve kum doktintz mu?

12.  Greng islemini tamamladiniz mi?

13.  Plakalar1 grengj makinesinden cikarttiniz mi?
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14. Plakayulzeyini temizlediniz mi?

15.  Plakay1 zamkladinmz mi?

16.  Plakayi kuruttunuz mu?

DEGERLENDIRME
Modul degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir': isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.

TUm islemleri basaryla tamamladiysamz modill basardiniz, tebrikler. Baska bir modile
gecebilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 COKTAN SECMELI TEST CEVAP ANAHTARI

1 C
2 D
3 B
4 A

OGRENME FAALIYETIi-1 DOGRU YANLIS TESTi CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-2 DOGRU YANLIS TESTi CEVAP ANAHTARI

Bl
RlEBlo|o~wjo|u|lswN|-

O|0|<|0|0|<|0|0|<|<|0|0

31




KAYNAKCA

Y VVVY VV VYV VY

YUKSEL Adnan, ismail OZBAY, A Erdogan CAKIR, Ofset M ontaj-K opya ve
Baski Teknolgjisi, istanbul, 1984.

BEYTUT H.N, “Ofset Baski ve Planlama’, MU Fen Bilimleri Enstitiisii
Y ilksek Lisans Tezi, istanbul, 1990.

DERELI Ahmet, Hayrettin MERT, Genel Matbaa, Istanbul, 1987.

KANSU Niyazi, Yayimlanmamis Ofset Baski Teknolojisi Ders Notu, Ankara,
2002.

GECELI Ramazan, Y ayimlanmams Ders Notlaru.

Sezer Ofset Arapgir Postasi Atolye ve Bilgi Dokiiman Destegi

Grensan atdlye ve Bilgi Dokumiin Destegi

GULTEKIN  G. Gilnaz, Matbaa  Terimleri  S6zlugi
(www.matbaaturk.org).

Bask1 Oncesi Hazirlik ( www.matbaaturk.org).

32




