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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

e Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve ogretim
programlarinda amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

e Modiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
renberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmis,
denenmek ve gelistirilmek Uzere Medeki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baslanmustir.

e Modiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

e Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik  kazanmak isteyen bireyler modillere internet (Uzerinden
ulasilabilirler.

e Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

e Modiller hichir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 213GIM 216

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Ofset Baski Oper ator Ugl
MODULUN ADI Teneke Ofset Baski

MODULUN TANIMI

Teneke ofset baski makinesini baskiya hazirlayacak, makinede
baski 6ncesi ayarlar yapacak, baski esnasinda karsilasilacak
baski hatalarini giderecek ve makineyi temizleyecek bilgi ve
becerilerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Ofset Baski Sorunlar ile Ofsette Tek Renkli Baski (1) ve (2)
moduillerini almis olmak

YETERLIK

Teneke ofset baski sistemi ile uygun bigimde bask: yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Uygun ortam saglandiginda teneke ofsette sorunsuz bir baski

yapabileceksiniz.

Amaclar

1. Teneke ofsette baskiya hazirlig
yapabileceksiniz.

Teneke of sette baskiyr dogru sekilde yapabileceksiniz.

eksiksiz olarak

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Teneke ofset baski atdlyes, matbaa atdlye ve
laboratuvarlart

Donamim: Teneke ofset baski makinesi, baski malzemes,
kalip, mirekkep, emaye, gold lak, silver lak, devolapman,

DONANIMLARI fikser, speragum, solvent, pH metre, densitometre, Ustlpa,
siinger vb.
Bu modul icerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra ¢oktan
.. segmeli  ve uygulamali  sorularla  kendi  kendiniz
OLCME VE degerlendirebileceksiniz.
DEGERLENDIRME Modul sonunda Ogretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali

sinavla kazandiginmz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bu modiil; teneke ofset sisteminde baski ayarlarini yapmayi, makineyi baskiya hazir
héle getirmeyi, tabaka ofset baski makinesi ile teneke baski yapabilmenizi ve bu islemler
sirasinda karsilasabileceginiz baski hatalarini, bunlarin nedenleri ile ¢ozim yollarim ve
makinenin genel temizligini uygulamal: olarak anlatan bir 6grenme materyalidir.

Bask: islem sirasi itibart ile (kalip-kauguk-materyal) teneke ofset baski sistemi ile
normal ofset sistemi birbiriyle ayni 6zelliktedir. Ancak kullamlan baski materyalinin teneke
(metal) olmast nedeniyle temel bazi degisiklikler bu teknige uyarlanmistir. Teneke of set
baski sisteminde bilinmesi gereken en temel 6zellikler; baski sirasinin agik renkten (sirasiyla;
sar1, mavi, kirmizi, siyah) koyu renge goére siralanmasi, asansbrde metain istiften alimp
makineye gonderilmes icin kuvvetli emicilerin bulunmasi, ilerleme aparatinda da agir
metalin ilerlemesini saglamak igin 6zel iticilerin bulunmasidir. Ayrica poza sisteminde her
iki pozamn aym anda calismasimin yan sira basilan metal tabakalarin ofset baski
makinelerinde oldugu gibi direkt istif (¢ikig) asansdriine degil, yiriyen tasiyici seritler
Uzerinden uzun kurutma firinlarina aktarildiktan sonraistiflenmesidir.

Guntimizde bir Grintin pazarlanmasinda ambal ajin en énemli faktérlerden biri oldugu
kagimlmaz bir gergektir. Bircok Urintn en iyi sekilde saklanabilecegi metal kutular ve
tenekeler de bu pazarlama ortamindaki yerini alarak giderek daha albenili hale gel mekte tabi
ki bu stire¢ matbaa teknolojisindeki gelismelere bagli olarak ilerlemektedir. Bu gelismeler
gercevesinde teneke ofset baski sistemini ve bu baski sisteminde yasayabileceginiz baski
sorunlarini en kisa siirede asmanmiz icin sizlere bu modulde bu is icin gerekli olan bilgiler
uygulama faaliyetleri ile verilmistir.

Ulkemizde yetismis nitelikli ara eleman sikintisimn ¢ok yogun yasandigi matbaa
sektorinde yaptigimiz isi 6nemsemeniz ve ciddiye almaniz, sizi alammzda vazgegilmez
kilacaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda teneke ofset baski makinesini baskiya hazir
héle getirebileceksiniz.

(ARASTI RMA )

»  Cevrenizde yer alan matbaalara giderek teneke ofset baski makinesinin baskiya
nasil hazir héle getirildigini arastirimz.

»  Topladigimz bilgileri simiftaki arkadaglarinizla paylasiniz.

1. TENEKE OFSET BASKIYA HAZIRLIK

1.1. Mirekkep Unitesi

M Urekkep Unitesi; mirekkebin, mirekkep haznesinden baski kalibina, oradan da baski
yuzeyine kadar ayni 6zellikte ulasmasim saglayan merdaneler kiimesidir. Teneke ofset baski
makinelerinde diger ofset baski makinelerinde oldugu gibi mirekkep Unitesi; bir mirekkep
haznesi, hazne merdanes, vargel merdane, transfer merdanes, ezici merdaneleri ile kauguk
merdanel erinden olusur.

M Urekkep merdaneleri, makinede sabit konumda bulunan ¢elik merdaneleri ile yag ve
benzine kars1 dayanmkli olan suni kauguklardan olusur. Cesitli islemlerden gectikten sonra
belirli ¢aplara gore torna edilirler. Yeni kauguk merdaneleri kullanilmadan ¢nce yag ile
ovalanarak temizlenmelidir. Boylece merdane sathindaki pirizler ortadan kalkar. Yedek
merdaneler serin ve glines gormeyen bir yerde, dikine olarak saklanmalidir.

Murekkep haznesinde yer alan hazne merdanesinin donusu, transfer merdanesi ile
ayarlanabilmektedir. Kilavuz merdane hazne merdanesinden aldigi taze murekkebi Gizgiler
hélinde kauguk merdaneye aktarir. Hazneden baslayip kalip ylzeyine gelene kadar kauguk
merdaneler ve ezici merdaneler tarafindan ezilerek viskozites istenilen yogunluga gelen
mirekkep, son olarak kalip yuzeyinden kaucuk kazanina aktarilarak baski malzemesine
(metal ylizey) transfer edilmis olunur.



Murekkep merdaneleri, daima birbirlerinin aksi yonlerinde donecek sekilde monte
edilmistir. Buna paralel en idea mirekkep ezilmes ve dagilimim saglayabilmesi icin
merdaneler, farkli caplarda Uretilmistir. Merdaneler sokiliince birbirleri ile olan temas
ayarlart bozulmaktadir, bu nedenle degisik sebeplerden dolayr yerinden sokilmis olan
mirekkep merdaneleri tekrar yerine takilirken oldukca dikkatli olunmalidir. Her makinenin
kendine has kullamm kurallar: vardir. Merdanelerde baski makinesine takilirken bu kurallar
cercevesinde islem yapilmalidir. Merdanelerin takilmas: esnasinda; tim teneke ofset baski
makinelerinde gdz onlinde bulundurulmas: gereken en 6nemli 6zellik, sirtinmeden dolay:
olusacak 1s1y1 azaltmak icin kaucuk ve ebonit merdanelerin birbirlerine temas etmeyecek
sekilde monte edilmesidir.

Hazne Tastyici Dagitic
Merdane5| Merdane Merdane

Miirekkep

Haznesi Vargel
Merdanesi

Kaliba Miirekkep

/\ / Veren Merdane

Ezici
Merdane

Sekil 1.1: Mirekkep Unitesi

Goruldigu gibi baskiyr gergeklestiren ve haznede duragan hélde bulunan mirekkebin
baski yuzeyine transferinde en cok islevi merdaneler gérmektedir. Bu nedenle mirekkep
Unitesinde 6nemli yer teskil eden bu makine aparatinin 6zelliklerini ve islevlerini iyi bilmek
gerekir. Mirekkep merdanelerini simiflandirirken ise yapisal 6zelikleri ile yaptiklar islevleri
dikkate amak gerekir.

1.2. Teneke Ofset Baski M Urekkepleri

Bu mirekkepler, yalmz teneke baskilar: icin Uretilmis 6zel murekkeplerdir. Normal
ofset baski mirekkebinden cok farkli degildirler. Klasik ofset mirekkeplerinden onlar
ayrran en temel 6zellikleri ise 150 °C — 200 °C 1siya dayanmkli olmalaridir. Bu ozelligi
bakimindan firinlama esnasinda mirekkep piserek zemine tutunurken renginde cok fazla bir
degisme olmaz. Bu teknik 6zelliginin yam sira teneke ofset baski sistemi; metal ambalgj
sektoriinde teneke ve aiminyumdan ambalay malzemesi (reten, ambalg sektorinin
kullandigi tim kaplama sistemlerini kapsamaktadir. Yani konserve kutusundan sise
kapagina, yag tenekesinden peynir kabina, dis macunu tlpinden kimyevi malzeme kabina
kadar her turl metal gereksinimli ambalajin baskisinda kullanilan bir baski sistemdir.
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Baskida kullanilan ve bizzat adimi aldigi baski malzemesinden (teneke) dolay: bu
ambalgj sisteminde 0ne cikan iki dnemli ¢zellik vardir. Bu iki 6zellik, baski materyalinin
icerisinde yer alacak olan malzemenin korunmasi ve dekorasyonudur. Burada 6zellikle
Urdiniin korunma konusu oldukca 6nemlidir. Bu 6nem cergevesinde tenekenin Griin ile direkt
temas edecek olan i¢ yilizeyinin, icerisine konacak olan Uriiniin 6zelligine gore islem gérmesi
(vernik-lak vb.) gerekmektedir. Dis ylizeyde ise 151, nem vb. 6zelliklerden etkilenmeyen 6zel
teneke ofset boyalari kullanilmalidir. Bu nedenle bu baski sisteminde kullamlacak
muirekkepleri ve yardimci malzemeleri baski materyalinin icerisinde yer aacak Urdnin
ozelligine ve bu Urdndn kullanilacag: aana (gida, petrol, kimya, kozmetik, saglik, temizlik
vb.) gore secmek gerekmektedir.

Teneke ofset ile yapilacak olan herhangi bir baskida, yukarida belirtilen 6zellikler
nedeniyle gerek insan ve cevre saglhigi, gerekse diger ozelliklerden (UrGnin korunmast,
abenililik vb.) dolayi yalmzca matbaa mirekkebi kullamim yeterli olmamaktadir.
Murekkebin yani sira emaye, gold lak, silver lak, pigment lak, tutucu, vinyl vb. yardimci
baski ytizeyi malzemeleri kullanilmaktadir.

1.2.1. Emaye

Emayeler, iceriginde titan bulunan ilk kat baski yiizeyi malzemeleridir. istege gore
renkli olanlar1 da kullanilchgi gibi genelde zemine beyazlik vermek amaciyla beyaz renkli
olam tercih edilir. Teneke ylzeyine emaye sirilerek metalin korunmasi, Uzerinde zemin
olusturulmasi, Uzerine basilan mirekkebin tutunabilmes ve iyi gérinmesi saglamir. Emaye,
bir nevi beyaz renkli baski alti astaridir. Teneke ofset baski makinelerinde yer alan lak
Unites sayesinde teneke yilzeyine surUlir. Baski malzemesi (teneke) Uzerine emaye
strtldukten sonra yaklasik 30 metrelik bir firina girer, 180 °C — 200 °C sicaklikta 12 - 14
dakika kurutularak tenekeye tutunur.

1.2.2. Gold Lak

Laklama makines ile teneke ambalga konulacak gidanin Ozelliklerine goére farkl
derecelerde ve farkli miktarlarda uygulanan bir baski ytizeyi malzemesidir. Uygulama biiyik
tecriibe gerektirir; zira yanlis uygulamaar gidalarin bozulmasina sebep olur. Gold laklar,
metali korumak icin formile edilmis pigmentsiz (veya az pigmentli) gold renginde laklardir.
Gold laklarnin iki yonli etkisi vardir: Icindeki malzemenin etkisinden dolayr metalin
paslanmasini engelledigi gibi aynm zamanda icindeki gidanin metalin etkisi ile bozulmasin
da oOnler. Zeytin, peynir, salca, yogurt ya da konserve gidalarin teneke ambalgjlarda
korozyona neden olmasini engellemek ve gidalari korumak amact ile tenekenin i¢ ylzeyine
uygulanan bu koruyucu malzeme, ayrica dekoratif amagli olarak tenekelerin dig yiizeyine de
uygulanabilmektedir. Laklar genellikle ice gelecek ise 7,5-8 g/m2 kuru film kalinliginda, disa
gelecek ise 4,5-5 g/m? kuru film kalinliginda uygulanir.



1.2.3. Silver Lak

Silver laklar, teneke levhalarin emaye islemi tamamlandiktan sonra dis ytzeyinin
cizilmeye kars1 korunmasi ve parlaklik kazandirilmasi amaciyla uygulanan seffaf yapiya
sahip bir tdr koruyucu baski yizeyi malzemesidir. Ancak emayenin Uzerine her zaman silver
lak basilmasi gerekmez. Fakat emayenin tzerine murekkepli bir baski uygulanirsa baskinn
fabrikasyon sirasinda veya kullanim sirasinda bozulmasim dnlemek igin koruyucu Ust kat
olarak silver lak basilmast gerekir. Laklama makines ile uygulanmir ve makinenin kurutma
firrmnda genelde 190 dereceye yakin bir sicaklikta yaklasik olarak 12 dakika kurutularak
islem gerceklestirilir.

1.2.4. Pigment Lak

Ozellikle tursu ve konserve gidalarda korozyona kars: ekstra bir koruma saglamak
amaci ile tenekenin i¢ yizeyine uygulamir. Pigment lak, tursu ve konserve gibi gidalar icin
tam koruma saglar. Genelde, ikinci bir baskiyla Gizeri ayricabir kat gold lak ile 6rtdl Or.

1.2.5. Metalik Lak

Emaye uygulamadan direkt olarak ciplak teneke ylizeyine yapilan baskicir. Cok
yaygin olmamakla birlikte zaman zaman kutulara 6zel bir gérinim kazandirmak amaci ile
uygulanir.

1.2.6. Size (Vinyl)

Emayenin altina siirlilen seffaf bir maddedir. Tenekenin purdzlerini kapatir. Emayenin
metale daha iyi tutunmasim saglar. Size stirtildukten sonra firinlanir. 190 °C 1sida pisirilir.
Uzerine emaye siiriil iir. istege bagli uygulanan bir baski yiizeyi islemidir.

1.2.7. Tutucu

Kapaklarin i¢ kismina strdlen bir maddedir. Kavanozun igerisine konulan Griin (salca,
tursu, konserve vb.) bu bdliime temas eder. Uriiniin teneke ile temasim 6nlemek igin bu
madde surtldr. Asitli gidalar diye tabir ettigimiz konserve gibi gidalarin kapaklarinda bu
maddeden iki defa Ust Uste strtilir. Saglik agisindan zararli degildir. 190 °C de firinlanr.

1.2.8. Kaynak Laklari

3-parcal1 kutularin lehim veya kaynak dikis yerlerinin korunmasim saglamak amaciyla
kullanilan baski yizeyi malzemeleridir.



1.3. Nemlendirme Unitesi

Nemlendirme Unitesi; su haznesi, hazne icinde donen verici su hazne merdanesi,
tasiyict vargel merdane, ara merdaneler ve kaliba su veren kege merdanelerden olusur. Bu
klasik sistemin disinda bir de puskirtme sistemli nemlendirme Uniteleri mevcuttur.
Plskirtme sisteminde ise; haznedeki su, ezici veya incdtici merdander Uzerine esit
yogunlukta puskdrtilir. Bu merdaneler, suyu kalipla temas hélindeki kece merdaneye
aktarir. Puskirtme sisteminin avantgji ise basit ve kolay uygulanabilmes ile baski
malzemesinin toz ve pisliginin hazneye geri gelip suyu kirletmemesidir.

Ka@llp
Kazani

Sekil 1.2 :Nemlendir me Unitesi

1.3.1. Nemlendir me Sivist

Bilindigi gibi ofset baski, su ve murekkep iliskisine dayanmaktadir. Ofset baskida
suyun sertligi pH olarak ol¢llir. Ofset baskida en ideal su sertligi (pH degeri), 4.8 — 5.6
arasinda olmalidir. Mukemmel bir murekkep-su dengesi icin ¢ok ©6zenle hazirlanmis bir
hazne suyu konsantresi kullamlmasi gerekmektedir. Baskida optimum islatma saglayan,
korozyon riskini azaltan, ton yapmay: ve murekkep ¢lrimesini 6nleyen, bakteri ve yosun
olusumunu 6nleyen, baski kalibim koruyan ve daha iyi baski kontrasti elde edilmesini
saglayan bir hazne suyu tercih edilmelidir.



Resim 1.3: Hazne suyu

Hazne suyunun kalibin 6mri Uzerinde de ¢ok biyuk etkisi vardir. Kalibin issiz
alanlarinin devamli su aabilmesi hazne suyunun uygun olarak hazirlanmasina baglidir. Bu
da asitlik derecesini (pH) kontrol etmekle mimkin olur. Ofset yardimct maddeleri Ureten
firmalar tarafindan hazirlanan hazne suyu yerine gesme suyu tercih edilmesi hazne suyunun
asidik olmasina, buna paralel olarak da kalibin deforme olmasina sebep olur. Cinki bu
sularin antmaislemleri sirasinda kullanilan sap ve klor su sertlik derecesini etkilemektedir.

Bunun yam sira mirekkebin bankette birikme yapmasimt 6nleyen, mirekkep-su
dengesinin stabil olmasim saglayan, merdanelerden baski materyaline mirekkep transferini
ve tram keskinligini artiran bir “ofset akolU” nun tercih edilmesi de baski kalitesini
artiracaktir.

1.3.2. Nemlendirme M erdaneleri

Su merdaneleri; su haznesinin iginde yer alan hazne merdanesi, hazne merdanesinden
suyu alan ve ileri-geri hareket eden vargel merdane ile ara tasiyici ¢elik merdanelerden ve
suyu son olarak kalip ylzeyine aktaran kegce merdanelerden olusmaktadir. MUsteri
memnuniyeti ve baski kalitesi icin her seyden 6nce temiz bir su haznes ile birlikte kimyasal
etkilerden arinmus ve iyi temizlenmis su merdaneleri gerekmektedir.

R m 1.4: Su (kege) merdaneleri
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Nemlendirme Unitesinde yer alan bu merdanelerdeki herhangi bir hatali montg veya
bakimsizlik su-mirekkep dengesi unsuruna bagli olarak calisan ofset baski makinesinde
kalip ylUzeyinin istenilen oranda nemlenememesine ve bu nedenle baski hatasina neden
olacaktir. Ofset baskida en ¢ok yasanan baski hatalarindan biri olarak kabul edilen “ton
tutma” nin en 6nemli nedenlerinden biri de bu merdanelerin ayarsizligi veya bakimsizligidir.
Bu nedenle su merdanelerinin periyodik bakimlar: aksatiimamali, bilhassa cok sik takilip
sokilmek zorunda kalinan ve kaliba direkt su veren kege merdaneerin bakiminda gereken
Onem gosterilmeli, glinl ik temizlikleri aksatilmadan 6zenle yapilmalidir.

1.4. Teneke Ofset Baski Sistemi

18. yy.daki endistri devriminin getirdigi gereksinimlerin yamnda, ayn: yuzyil
icerisinde diinya Uzerinde yogunlasan savaglarin zorunlu kildig: ihtiyaglar sonucu bazi gida
maddelerinin  bozulmadan uzun sire saklanmasi gereksinimi  dogmustur. Bu ihtiyaci
karsilayabilmek amaci ile 1789 yilinda Fransiz Voirin tarafindan gelistirilen “baski sistemi”,
gunimiz basim-ambalg sanayisinde dnemli yer olusturan “teneke ofset” baski sisteminin
baslangici olarak kabul edilmektedir.

Ilk dénemler gida maddelerinin uzun siire saklanmasi alaninda kullamm: hedeflenen
teneke ambalg Uretim ve baskisi da diunyadaki degisim ve gelisimlere paralel olarak hizla
gelismis, matbaacilik sektoriinde oldukca dnemli bir yer teskil etmistir. Giderek insanlarin
begenisini kazanma ilkes cercevesinde gelismeler gosteren teneke ofset baski sistemi bu
etkiyle estetiklik, albeni ve reklam Uriine kazandirmustir.

Dinya basim sanayinde hizla gelisen teneke ofset baski sistemi llkemize 1950l
yillarda gelmistir. Kendisine 6zellikle sanayilesmis kentlerimizde hizla yaygin bir kullamm
alam bulmustur.

1.4.1. Teneke Ofset Baski Sisteminin Ozellikleri

Teneke ofsetin caisma prensibi normal ofset sisteminden pek farkli degildir.
Kullanmlan materyalin metal olmasi nedeniyle degisiklikler bu teknige uyarlanmistir. Metalin
istiften aimp makineye gonderilmesi icin kuvvetli emiciler kullanilmstir. Ayrica metalin
ilerlemesini saglayici iticiler yerlestirilmistir. Poza sisteminde her iki poza aym anda
calismaktadir. Kars1 poza esnek oldugundan levhalarin ebadindaki farkliliklar baski ayar
hatast vermemektedir. Basilan metal tabakalar ofset makinelerinde oldugu gibi istif
asansoriinde degil, ylriyen tasiyici seritler Uzerinden firina aktarilir. Baski makinesi ile firin

arasinda, araislemlerin (gold lak, silver lak vb.) yapildigi “lak Unites” yer almaktadir.

Firinlamaiglemi; mirekkebin, lakin, astarin metal yiizeyde kurumast i¢in yapilir. Firin
sicakligi 170 °C — 200 °C arasindadir. Firinin igerisinde makaslar vardir. Teneke tabaklar bu
makaslarin arasina teker teker girerek firindan gegerler. Bu makadar bir zincir Uzerinde
donen makaralara bagli olarak hareket eder. Firin fuel-oil veya dogal gaz ile calisabilir.

9



Teneke ofset baski sisteminde kullanilan baski materyali metal oldugu icin baski
ylzeyinin emiciliginin azligi ve ylzeyin kagida oranla ¢ok fazla plrizli olmast nedeni ile
kendine has zorluklar1 olan bir baski sistemidir. Tire tek renk, tire ¢ok renk ve zemin
baskilarimn yamnda pantone renkler ve trikromi baskilar da yapilabilmektedir. Yamz
pantone renkleri birebir tutturmak her zaman mimkin degildir. Pantone katal ogunun parlak
kagit bolumind kullanarak hazirladigimiz mirekkepler birbirini tutmayabilir. Bunun sebebi,
kagit zemini ile teneke Uzerinde bulunan emaye zemininin 6zelliklerinin aym olmamasidir.
Aralarindaki  beyazlik, purdzltlik, emicilik farki ayri oldugundan (zerine basilan
mirekkeplerin renkleri de az da olsa farklilik gosterir. Bu fark ¢ok asiri degildir, hatta bazi
renklerde ¢iplak gozle bile fark edilmeyecek kadar azdir.

Teneke ofset baski sistemini bir nevi kendine has 6zellikleri olan rotatif ofset sistemi
olarak degerlendirebiliriz. Clnkl herhangi bir teneke ofset baski makinesini ana hatlartyla
ele adigimizda baskinin gerceklestirildigi “baski Gnitesi”, baski alti ve baski tizeri islemlerin
yapildig1 “laklama Unitesi” ile neredeyse boyu 35-40 metreyi bulan ve biinyesinde yiizlerce
makas barindiran “kurutma Unitesi”nden olusan basli basina bir baski tesisidir. Bastig
materyalin farkliligimn yaninda bu 6zellikleri ile de diger ofset sistemlerinden apayr1 bir

Ozelligi bulunan tam entegre bir sisteme sahiptir.
1.4.2. Teneke Ofset Baskida Islem Sirasi

Emayesi basilmis levhalar balya hélinde makineye yuklenir.

Makineye baski gerceklestirmek icin gerekli olan kalip baglamr, mirekkep

konur.

Bir levhaya baski yapilarak rengin tonu, baskinin ve mirekkebin canliligi, ayar

kontrol edilir. Bozukluk var ise duzeltilir. Y oksa baskiya devam edilir.

Bozuk basilan levhalar firina girmeden alinirsa tizerindeki mirekkep kurumadig

icin gazl1 bezle silinip tekrar baski yapilabilir.

Devamli baskiya gegtikten sonra levhalar baski makinesinden cikar. Y aklasik 2-

3 m yol kat edildikten sonra firina girer. Firinda binlerce ( 1500- 3000 arasi )

makas vardir. Levhalar bu makaslarin arasina girerek firinda yol air. Firimin

uzunlugu yaklasik 30 m'dir. Levhalar firin icerisinde 12 — 14 dakika kalir. Her
baski ve kimyasal kaplamadan sonra levhalar mutlaka firinlanir.

»  Finndan cikan levhalar itiflenir. Yine balyaar halinde muhafaza edilerek bir
diger baski icin tekrar makineye yUklenir. Bu islem, isin renk sayisi oraninda bu
sekilde devam eder.

»  Enson baskidan sonra vernik cekilir. Tekrar firina verilir, firindan ¢ikan vernikli
levhalar, kutu yapimi icin kutu ve kapak Uretim bolUmiine génderilir.

»  Teneke ofset baski makinesinin gorevi bu sekilde sona ermis olur.

YV WV YV VY
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1.4.3. Teneke Ofset Baski Sisteminin Kullanim Alanlari

Ambalg sektérinde oldukca 6nemli bir yer teskil eden teneke ofset baski sistemi,
gidadan ilag sanayisine, petrol Urunlerinden kimyevi madde ambalgjina kadar uzanan gok
genis bir yelpazeye hitap etmektedir. Genel anlamda, metal kutu ambalg islemleri ile
siniflandirilan teneke ofset baski sisteminin kullanim alanlarindan bazilarim su sekilde
siralayabiliriz:

Resim 1.5: Baski or nekleri-|

Metal kutu
Kozmetik kutular
Mesrubat kutular
Ilag tipleri

Salca kutular:
Konserve kutular

VVVYVYVYY

Resim 1.6: Baski 6rnekleri-11

Mesrubat kapaklart
Peynir kutular
Fuel-oil kutular:
Boya kutulari

Y ag kutular

Zirai ilag kutulart

VVVYVYY
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Resim 1.7: Baski 6rnekleri-111

Resim 1.8: Baski ornekleri-1V
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1.5. Teneke Ofset Baski Makindleri

Teneke ofset baski makineleri, adindan da anlasilacag: gibi ofset baski sistemiyle
teneke Uzerine baski yapan matbaa makineleridir. Bu makineler “baski tnitesi” bakimindan
incelendiginde diger ofset makinelerinden herhangi bir farklarimn olmadigi gozlenir.
Bunlarda da diger ofset makinelerinde oldugu gibi klask U¢ kazan ( kalip-kauguk-baski)
sistemi mevcuttur.

' Baski Materyali

Sekil 1.9: Baski Unitesi semas

Fakat baski materyali olarak kullamlan tenekenin k&gida oranla ¢ok daha fazla agir
olmast (1-1,5 kg) nedeniyle makinenin giris Unitesinin kendine has bazi 6zellikleri
mevcuttur.

1.5.1. Teneke Ofset Baski M akinesinin Ozelikleri

Levhalart asansdrden alip ydritme aparatina aktarmaya yarayan vakumlar
calistiran kompresorler normal den ¢ok daha fazla gucl iddr.

Baskisi yapilacak tenekenin pistonlar tarafindan daha rahat kavranmasi icin giris
asansoriinde bulunan yan dayamalar miknatistir.

Levhayuritme aparatinda gucl U itici tirnak ve tutucu kayislar mevcuttur.
Makinede her iki poza aym anda calismaktadir.

Sistemde baski Unitesi diginda lak ve firin tniteleri yer almaktadir.

Baskidan cikan levhalar baski Unitesinin ¢ikisinda bulunan tabla Uzerinde yer
adanitici tirnak ve tutucu kayislar yardimiylalak tnitesine aktarilir.

Lak Unitesinden sonra, boyu 30 metreyi bulan ve binyesinde yuzlerce levha
tutucu tirnaklart olan firin yer almaktadir.

Baski, lak ve kurutmaislemlerinin ardindan levhalar ¢ikis Unitesinde istiflenir.

vV VYV VVVV ¥V V
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1.5.2. Tabaka Halinde Basilmis M etal L evhanmin Sekillendirilmesi

Y V YV VYV VYV

VV VYV VYV V

YV VVV V

Tabaka hdlindeki teneke makineye yuklenir.

Makineye giren tabaka hélindeki tenekeler, bir kutuya ait uygun ebatlarda kesilir
ve preslenir.

Hatal1 olanlar kontrol dolarim sisteminde ayrilir.

Kesilen bu parcalar ‘U’ sekline getirilir. Yukseklik gercek ebatlardaki
yukseklikte degildir, daha kisadir.

Elde edilen kése - kil tablasi seklindeki tenekeler, yeni bir aparata girerek
kutudaki ikinci yukseklige kadar predenerek uzatilir. Kutu, taban seklini de bu
Unitede almustar.

Kesim isleminden sonra yikama ve firin tinitesinden gecer.

Yikama Unitesinde kullanilan sudur. Teneke su ile temas ettikten sonra metil -
etil - keton iceren hizl1 gelisen bir ortamda test edilir. Herhangi bir oksitlenme ya
da paslanma olusup olusmadig saptanir.

Firinlama isleminde ise materyal hem kurutulmus olur hem de yiUksek 1sidan
dolayr materyalin hijyenikligi saglanir.

Daha sonra yikanmig ve kurutulmus kutular laklama Unitesine gider. Teneke
ylzeyi purizsizlestirilerek Uzerine gelecek olan mirekkebin tutunmasin saglar.
Laklama isleminden sonra kutular tekrar kurumasi i¢in firina alinir.

Mandrel, kutu genisliginden biraz daha dar dokiim demirdir. Mandrel kutu icine
girer ve kutuyu dondurerek baskiya sokar.

Baskida maksimum alti1 renk kullamlmaktadir.

Baski 40'l1ik tram sikligiyla yapilmaktadir. % 10’luk tram ton degeri altinda, %
90'lik tram ton degeri Gstinde baski yapilamamaktadir. Basilan isin
hassasiyetinden dolay: haval1 kauguk tercih edilmelidir.

Kaip yapst miknatisli aliminyumdur. Kalip tasiyicisimn metal  olmast
nedeniyle dahaiyi tutunmas: saglanir.

Bask: sistemi teneke of set teknigiyle gerceklestirilir.

Murekkep cinsi metal Uzerine tutunabilen yag bazli mirekkep kullamlmaktadr.
Baskidan sonra 200 °C sicakliginda tekrar firina girer. Baskimn materyalin
Uzerinde ¢abuk kurumasini ve dagilmamasim saglar.

Baski rengi sirasi agiktan koyuya dogrudur. Clnkd mirekkebin, birinci baski
Unitesinden son baski Unitesine kadar teneke Uizerinde yayilmas: sdz konusudur.
Eger koyu renk ilk basilirsa daha fazla alana yayilacak ve acik rengi
kapatacaktir. Bu nedenledir ki baski sirasi sari renkten, siyah renge dogru
siralanir.

Kutu, baskidan c¢iktigi zaman tabam lakli degildir. Tabana lak islemi tarih
yazimi yapildiktan sonra yapilir. Tabanm laklama islemi icin BRC ( Bottom
ReCoating ) Unitesi gorevlidir.

Kutunun i¢ kismi da laklandikdan sonra kutu kontrol tnitesine girer. Bu tnitede
ortam karanliktir, kutu icine 1s1k verilir. Isik kutu disinasiziyorsaipta edilir.
Kutu Gzerindeki serit hdlindeki iz, materyalin kaucuga degme noktasi ve yine
materyalin kaugugu terk etme noktasidir.

Flans (sindirme islemi) : Kutu boynuna 8 — 9 kere vurusla kutunun (st
tarafindaki egimli bolim olusturulur.
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Kutu artik dolum icin hazir héle gelmistir.

Kapaklar, dolum tesiderine kutulara takilmadan ayri sevk edilir.

Sevk edilen tesiste teneke kutunun dolum isleminden sonra hazir olan kapak
kutu Gzerine gegcirilir. Tirnaklar sayesinde sikistirilir.

Y VYV

Bu Uretim igin teneke yerine ¢elik malzeme de kullamlir. Celik baski sirasinda daha
koyu ve daha canli, daha net sonuglar verir. Sagliklidir. Aliminyum ise daha parlak gorinim
saglayabilmektedir. Celik malzemenin maddi agidan pahai olmasi nedeni ile aliminyum
tercih edilmektedir.

1.5.3. Teneke Ofset Baski M akinelerinden Baz1 K esitler
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Firin giris Unites

Resim 1.12: Full entegr e teneke ofset baski makinesi

16



(UYGULAMA FAALIYETE )

Islem Basamaklar:

Oneriler

—

» Murekkep Unitesini ayarlayinmz.

> Dahao6nceki modullerdeki

uygulamalara bagl1 olarak bu
ayar dikkatlice yapmaya 6zen
gosteriniz.

» Miurekkep tercihinin, teneke

of sete ve tenekenin iginde
barindirilacak olan Uriine uygun
yapildigint unutmayinz.

» Nemlendirme Unitesini ayarlayimz.

> Dahao6nceki modullerdeki

uygulamalara bagli olarak bu
ayar dikkatlice yapmaya 6zen
gosteriniz.

> Teneke ofset baski sisteminin

0zelligine uygun hazne suyu
secmeyi unutmayinz.

> Levhalar makineye yikleyiniz.

» Yukleme yaparken eldiven

kullanmay1 unutmayinz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER
Coktan Segcmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikk isar etleyiniz.
1.  Asagidakilerden hangis teneke ofset baski sistemi igin kesinlikle dogrudur?

A)  Teneke ofset baski makinesi ile yalnizca kdgida baski yapilir.

B)  Teneke ofset baski makinesi ile yalnizca metal levhaya bask: yapilir.
C) Teneke ofset baski sistemi ile yalnizca para basilir.

D) Bubaski sistemi ile her tirl( malzemeye baski yapilabilir.

2. Teneke ofset baski sistemi igin asagidakilerden hangisi yanlistir?

A)  Busistemde nemlendirme tnites bulunmaz.

B) Busistemde baski Unitesinden sonra“lak tnitesi” bulunur.

C) Busistemde boyu 25-35 metreyi bulan firinlar mevcuttur.

D) Busistemin baski uniteleri, normal ofset baski makineleri ile ayndir.

3. Teneke ofset baski sistemi asagida belirtilen alanlardan hangisinde kullamlmaz
A)  Sacave peynir tenekelerinin baskisinda
B)  Yag tenekelerinin baskisinda
C) Metal boyakutularinin baskisinda
D) Kitap ve dergi baskisinda

4.  Asagidakilerden hangis teneke of sette baski islem siralarindan biri degildir?

A) Baskiislemi
B) Laklama

C)  Numarattr
D) Kurutma

5. Asagidakilerden hangis teneke ofsetle gida ambalgi baskisinda kesinlikle
kullanilmasi gereken bir lak tirtdir?

A) Emaye

B) Goldlak

C) Silverlak
D) Pigmentlak
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DOGRU YANLIS TESTi

Asagidaki sorulari dogru veya yanls olarak isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Dogru

Yanls

1.  Matbaacilik (ambalgj) sektdriinde her tir metal levha
baskisi teneke of set baski sistemi ile yapilir.

2. Teneke ofset baski sisteminin diger bir ach da“kuru ofset”
bask: sistemidir.

3. Teneke of set baski makinel erinde bask: esnasinda her iki
poza da hareket halindedir.

4.  Busistemde baski islemi bitmis bir levha, ambalgj

Uretimine gore “yart mamul” bir Urindr.

5. Levhaarin kurutma Unitesi ile (firnnda) 1-2 dk. 1siya tabi
tutulmas: yeterlidir.

6.  Teneke ofset baski sisteminde baski alti astar1 olarak
teneke yilizeyine lak Unitesinde emaye surdl Ur.

7. Gidave benzeri Uriin levhalarimn baskisindan énceig

yuzeylerine gold lak strdlir.

8. Silver lak, yalmzcatenekenin abeniligini artirmak igin
uygulanr.

9.  Teneke ofset baski sisteminde kullanilan firinlarda genel
olarak 150-200 derece sicaklik mevcuttur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap

say1niz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi modull tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yarcim alarak tamamlayinmz.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandiginz becerileri asagidaki kontrol listesine gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayir

1. Mdurekkep Unitesini ayarladiniz mi?

2. Nemlendirme Unitesini ayarladimz m?

3. Levhalart makineye yuklediniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir'1 isaretleyerek yapamadigimz islemleri
tekrar ediniz.

Tum islemleri basaryla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam saglandiginda kurallara uygun olarak teneke ofset baskiyi
dogru sekilde yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

Cevrenizde yer alan teneke baski matbaalarina giderek teneke ofset baski

makinesinde yapilan gerekli ayarlari, makinenin temizlik, bakim onarim
islemlerini ve bu baski sisstemde en ¢ok karsilasilan baski hatalar: ile bunlarin
¢6zUm yollar1 hakkinda bilgi toplayiniz.

»  Topladigimz bilgileri scniftaki arkadaslarimzla paylasimz.

2. TENEKE OFSET BASKI

2.1. Baski Ayarlari

Her isletmede oldugu gibi matbaacilik sektdriinde ve buna bagli olarak teneke ofset
baski sistemi ile ¢alisan isletmelerde de “yuksek kalite” ve “az fire” esasi sz konusudur. Bu
amaca ulasabilmek ve yuksek bir verim igin belirli bir diizende ve ritimde ¢alismas esast
olan teneke ofset baski makinelerinde, mekanizmamn aksamadan calismast gerekir.
Isletmelerde miisteri memnuniyetinin yaninda, Uretim sirasinda makine ne kadar az durur ve
baski fires ne kadar az olursa is verimi o derece yuksek olur. Bunu saglamak igin baskiya
gegcmeden Once ve baski esnasinda makinenin mekanik ve dijital ayarlar1 Ozenle
yapiimalidir. Baski makinesinde, genellikle Uretim esnasinda, yani baski sirasinda stirekli
yapilmasi ve kontrol edilmesi gereken ayarlar vardir. Bu ayarlar ne kadar saglam ve saglikli
yapilirsa baski fires de o oranda az olur.

2.1.1. Teneke Ofset Baski Makinesinde Yapilan Gendl Ayarlar

2.1.1.1. Poza Ayari

Bolunmus bir kizak Uzerinde makinenin baski sinirlar icerisinde ileri geri hareket
etme Ozelligi olan poza, levha ebadina gore istenilen noktaya getirilir ve bu boélgeye
sabitlenir. Teneke ofset baski makinel erinde baski yaparken yalnizca bu baski sistemine has
bir 6zellik olarak, her iki poza ayni anda c¢alistigindan bu makinelerde “itmeli poza’
kullanilir.
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Ornegin; 46x64 cm baski alamina sahip olan inceleme konusu makinede kullamlan
itme pozalar 0,2 mm olacak sekilde ayarlama yapilir. Poza kapaginin agikligi, kullanilan
levhanin kalinliginin hemen hemen iki kat1 agikliginda olmalidir. Bu mesafe poza kapag:
ayar mekanizmasi ile ayarlanr.

Poza milimetrik ayar ise; baskinin yanlamasina milimetrik ince ayar farkliliklarinin
dizenlenmesi istenildigi zaman istenilen ayar farki kadar gosterge Uzerinde poza sabit
durumu bozulmadan poza milimetrik ayar hakas: yardimiyla ileri veya geri ¢ekilerek
gerceklestirilir.

2.1.1.2. Kutur Ayari

Basilacak olan isi komple etege veya komple makasa almak gerektigi durumlarda
kutur ayar1 kullanilir. Kauguk kazan ile iliskili olan kalip kazaninin etek makas ayarinin
yapilabilmes icin kazan dislisinin bulundugu yan kapak agilir. Kazan dislis skalay:
gorebilecegimiz konumu makine tiklatilarak getirilir. Kalip Uzerinde nemlendirme
merdaneleri varsa kalip Uzerindeki bu merdaneler kaldirilir ve makine kilitlenir. Kazan
dislis Uzerinde bulunan kontra vidalar: sirasi ile gevsetilir. Skalamin at tarafindaki ayar
dislisnin yamndaki vida etek veya makas tarafindan hangi tarafa ainacak ise skaladan
kontrol edilerek gerekli olan deger kadar cevrilir. istenilen deger alindiktan sonra kazan
dislisnin kontra vidalari tekrar sikistinlmalidir. Kutur ile 20-25 mm’lik ayarlar
yapilabilmektedir.

Basilacak iste milimetrik carpikliklar varsa carpiklik siperlerden veya kalip gerdirme
vidalaryla giderilmelidir. Bazi durumlardaise carpiklik fazladir, bdyle bir durumda ise kutur
ayart yapmak gerekir. Kutur ayar1 yaparken kalibi etege ya da makasa kaydirmak icin lama
Uzerindeki kalip gerdirme vidalari gevsetilerek kalip etege veya makasa ainir. Bu islemi
yaparken kalip etege alinacaksa makas taraf1 esit olarak gevsetilir. Alinacak pay skaladan
kontrol edilerek etek tarafindaki vidalar gerdirilir. Makas tarafinin boglugu da alinarak ayar
tamamlanmus olur.

2.1.1.3. Forsa Ayari

Ofset baski sisteminde ideal bir baski icin kalip Uzerinde bulunan isin en az kayipla
kauguga, oradan da baski materyaline aktarilmas: amaglanir.
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Sekil 2.1: Forsa semast

Kazanlarin birbirine temas ettigi alanlarda birbirine uyguladiklar:i basinca forsa
denilmektedir. Bu nedenle klasik Ucgll kazan sistemine sahip bir teneke ofset baski
makinesinde de kalip-kauguk kazanlari arasinda basinca kalip forsasi, kauguk-baski
kazanlar1 arasindaki basinca ise baski forsasi denir.

Bu temas ylizeylerindeki basing ayar1 ne kadar uygun olursa baski da o kadar net olur.
Baskiy1 direkt etkileyen bu unsurdan dolay1 kazanlarin birbirine temas ettigi basing ayarinda
cok hassasislemler yapmak gerekir.

2.1.1.4. Kahp Forsasi Ayari

Kaip forsasi, kalip kazam ile kauguk kazam arasinda yapilan bir basingtir. Kalip
forsasi sabittir ve kauguk degisimlerinde tekrarlanir. Forsamin ayari ise su sekildedir:

»  Makine baski durumuna getirilir.

»  Kalip forsasi en blyutk deger olan 0,4' e getirilir. Bu durumda kalip kazan ile
kauguk kazam arasindaki mesafe en agik konumdadhr.

» 0,1 mm kalinhgindaki astrolon veya ¢elik serit her iki kazan arasina sokulur ve
ayar kolu yavas yavas 0 (sifir) konumuna getirilir.

> Iki kazan arasindaki serit, tatli-sert bir sekilde sikistigi anda ayarlama islemine
son verilerek kalip forsas: ayar1 tamamlanmus olur.

Ayarlama islemi bittikten sonra kalip kazan ile kaucuk kazam birbirine parae héle
gelmigtir. Bu konumda iken her iki kazanin birbirine temasi saglandiginda temasin oldugu
bitiin yizeylerde ayn siddette basing uygulanmis olur. Bu basincin siddeti makinenin
kazanimin buydkl gt ile orantilidir. Makinenin ebadina gore cm? basina 3-15 kg' 11k bir giice
esittir.
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2.1.1.5. Baski Forsasi Ayari

Bask: forsasi, kaucuk kazan ile kalip kazam arasinda degisen her levha kalinligina gore
yeniden yapilir.

Ayarlama islemi aynen kalip forsasinda oldugu gibidir. Ayarlama isleminde kontrol seridi
yerine Uzerine baski yapilacak olan levha kullanilir. Makinenin baski forsasi ayari, levha
kalinlig: arttikga artirnlmalidr.

2.1.1.6. Siper Ayari

Levhanin baski kazanina diizgiin ve ayarl1 girmesini saglayan siper acikligi da degisen
her levha agirligina gore yeniden yapilir. Baskiya girecek olan levhanin makas kisminin
uclarinm yakin yerden tutan siperler Gzerinde iki tir ayarlama yapilir. Bunlar aciklik ayar1 ve
milimetrik ayarlardir. Siper agiklik ayar1, bask: yapilacak levhanin baski esnasinda makineye
birden fazla girmesini engellemek icin yapilan islemdir. Siper aciklik ayari, teneke ofset
baski makinesinde yalnizca teneke ofset baski makinelerine has olan 6zel miknatidarla

yapilir.

Siper milimetrik ayar1 ise kalip Uzerinde ayarlanmasi imkansiz olan ¢ok ince parael
veya tek tarafli ayarsizliklarin dizeltilmesine imkéan verir. Siper milimetrik ayar: yapilirken
siper kontra vidasi gevsetilir, ayar halkasi saga veya sola gevrilerek siperin asagi veya yukari
cekilmesi saglanir. isin levha Uizerindeki goriintiisii makas tarafina alinmak isteniyorsa siper
etege dogru kaydinlir. is etege dogru kaydirimak isteniyorsa siper makasa dogru indirilir.
Bu islemler sonucu siper ayar1 yapilmis olur.

2.1.1.7. Murekkep Yapisma Kontroli

Murekkep haznesi ayari (hazne bigaklarinin ayarlanmasi), hazne merdanesinden
tasiyici merdaneye transfer olacak mirekkep miktarim ve bdlgesini ayarlamak icin kullanilir.
Bu ayarda kalip lizerinde is olmayan yerlere denk gelen bigcaklar tamamen kapatilirken diger
kisimlar isteki mirekkep yogunluguna gore ayarlanir.

Murekkep yogunlugunun olcilmesinde densitometreden faydalanilir. Baskida
kullandigimiz materyalin cinsine gére olmasi gereken renk yogunlugu 1SO tarafindan
belirlenmistir. Listede yer adan degerler ile baskida ¢ikan degere gére yogunluk disiikse
mirekkep miktarint artirarak, yiksekse diisirerek uygun tolerans araligina getirilir. CtP kalip
kullamliyor ise ve makinenin Uretim teknolojis de uygun ise renk ayarlar: da on-line olarak
grafik tasarim kismindan baski makinesine gonderilebilir. Yine kalip okuyucu mevcut ise
kaliplar okutulup elde edilen veriler baski makinesine yiklenerek ayarlarin otomatik
yapilmasi saglanabilir. Fakat bu durumda dahi her zaman icin baski sirasinda belli araliklarla
densitemetre veya spektral fotometre ile 6l¢clim yaparak ayarsizlik varsa bunun giderilmesi
gerekir.
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Kisacasi goz ile yapilacak kontroller giinimizde (ustalik isteyen) oldukca azalmig
durumdadir. Belki gelecekte de kontrol seritleri Uzerinde gozle kontrol edilmesi gereken
kisimlar bulunacaktir, ancak bilimsel olarak 6lciim yapmamiz ve baski kalitesi agisindan en
dogru sonuglart almamizi saglayacak cihazlart kullanmamiz is kalites agisindan kaginilmaz
bir gercektir.

2.1.1.8. Kuruma Kontroll

Baskisi gerceklestirilen levhalarin kurutulmasi, binyesinde ytzlerce makas bulunan
ve teneke ofset baski makinesinin en biyik aparat1 olarak islem goren firin aracilig: ile
sorunsuz bir sekilde gerceklestirilir. Firin icerisinde 170°C- 200°C sicakliga tabi tutulan
levhalarin tam kuruma saglayabilmesi icin firin binyesinde 10-15 dk. bulunmasi
gerekmektedir. Tabi ki burada kurutulmak istenen murekkep oldugu icin teneke ofset baski
sisteminde kullanilan morekkeplerin 6zellikleri ve levhamin hangi amagla kullanilacagi ¢ok
iyi bilinmelidir.

Levhanin gida maddelerinin ambalgjinda kullanilmasi durumunda 200°C — 220°C
arast bir sicakliga tabi tutulmalidir. Gida digindaki ambal gjlamada ise kullamlacak Grintnin
ozelligine gore 160°C — 200°C sicaklik ayarlanmalidir.

2.2. Makinenin Temizligi

Baskisi biten baski makinesinin temizligi, bir sonraki rengin baskisina veya bir diger
isin baskisina sorunsuz baslanmas: icin oldukca onemlidir. Istenilen titizlikte bir baski
makinesinin temizligi, su 4 temel Unitenin temizligi ile saglanir:

Nemlendirme tnitesinin temizligi

M rekkep Unitesinin temizligi

Bask: Unitesinin (kalip-kaucuk kazanlari) temizligi
Cevretemizligi

YV V V V

2.2.1. Nemlendirme Unitesinin Temizligi

Merdaneler araciligi ile baski esnasinda su haznesinin icerisine baski atiklar ile
mlrekkep karismaktadir. Bu da hazne suyunun bozulmasina neden olur. Bozulmus ( asitlik
orani) ve kirlenmis bir hazne suyu baskida birgcok probleme neden olur. Bu nedenle yeni bir
baskiya gecmeden 6nce su haznesinin iyice temizlenmesi gerekmektedir. Nemlendirme
Unitesinin temizliginde hazneye ve merdanelere yag bazli herhangi bir kimyasalin ihtiva
etmemesine 6zen gosterilmelidir.

Bunun yaminda nemlendirme tnitesinde yer aan; hazne merdanesi, kaliba su veren
tasiyici merdaneler ve ara merdaneler de iyice temizlenmeli, celik olanlar yagsiz ve temiz bir
malzemeyle silinmelidir. Cikarilabilir merdaneler ise tazyikli su ile yikanmalidir.
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2.2.2. Mrekkep Unitesinin Temizligi

Baski islemi bittikten sonra makinede en dikkatli temizlenmesi gereken kisim,
mlrekkep Unitesidir. Clnkl kendisinden sonra gelen baskiy: kirletecek olan mirekkep en
yogun olarak bu Unitede yer almaktadir. Bu Unitenin temizliginde ise hazneden baslanmasi
gerekmektedir. Haznede yer alan fazla mirekkep 1spatula ile iyice siyrilarak hazneden
alinmal1 ve hazne iyice temizlenmelidir.

Haznenin temizliginden sonra merdanderin temizlenmesine gecilir. Murekkep
merdanelerinin temizliginde bazi temel kurallara uyulursa ileride bu Uniteden gelebilecek
baski problemleri bastan 6nlenmis olur. Merdaneler Uizerinde kuruyarak kalan mirekkep
artiklarim ¢ikartmak icin kullamimak istenilen temizlik malzemeleri iyice arastirilmalidir.
Boya sokiicii, speragum, tiner gibi temizleyiciler genellikle merdanelere zarar verirler.
Kurumus mirekkepler devamli merdaneler ve baski Uzerinde olumsuz etkiler yapar.
Merdanelerin  Uzerinde kuruyan mirekkepler, merdane caplarinin genislemesine ve
mirekkep ayarsizliklarina neden olurlar. Koyu renk mirekkeplerin baskisindan sonra daha
acik bir renk ile baski yapilacaksa genel olarak makine agik renk bir mirekkeple
kusturularak ( mirekkebin belli bir siire merdaneler Uzerinde donmesi) yikanir. Merdanel er
Uzerinde héla koyu renk mirekkep olduguna kanaat getirilirse merdanenin Uzerine bu defa
acik renk mirekkep sirdlir. Mirekkep merdanelere iyice yayilir. Daha sonra makinenin
rakles takilarak makine temizleme maddesiyle tekrar yikanir. Bu islemler sonucu baski
makinesinin mirekkep Unitesi sorunsuz bir sekilde temizlenmis olur.

2.2.3. Baski Unitesinin (Kalip-K auguk) Temizligi

Kaip kazaninda yer alan ve baskisi biten kalip sokilir, kazan ylizeyi temizlenerek
yeni kalip makineye iyice sikistirilarak takilir. Kauguk kazamn yizeyi bir énceki baskidan
kalan murekkepten iyice arindiriimalidir. Kaugugun yikanmas: ve temizligi icin herhangi bir
zaman veya baski adedi beklenmez. Her biten baskidan sonra kaucuk dnce 19ak bir siingerle
silinir. Amag kauguk Uzerinde toplanan tozlarin temizlenmesidir. Sonra bir bez (zerine
emdirilen mirekkep ¢ozlicti (solvent, benzin, gaz vb.) temizleme maddes ile kaugugun
ylzeyi silinir. Kuru bezle temizlenerek kurulamr. Kaugugun temizlenmes sirasinda dikkatli
olunmali ve ylzeyinin cizilmemes gerekmektedir. Ezilen ve deforme olan kisimlar
kaugugun degistirilmesini gerektirmeyecek kadar az ise bu kisimlar speragumla gegici olarak
sisirilir. Daha derin ezikler icinse mizantren yapilarak besleme yapulir.

2.2.4. Cevre Temizligi

Istenilen hizda bir calisma icin makinenin ve gevresinin temiz olmas: gerekmektedir.
Verimli bir is icin makinenin; kontrol panelerinin, vakum agizlarimn, ydritme tablaarinin,
makinede bulunan basamaklarin, asansor tablalarinin ve calisma alamnda yer alan tim
kisimlarin temiz olmasi gerekir. Uzerindeki pislikten dolay: net gorintli vermeyen kontrol
panolart ve temiz olmayan vakum agizlan ile calismak verimi distrdigt gibi fireyi de
artinr. Bunun yani sira ¢alisma alam ile makinenin basamaklarinin temiz olmamasinin
calisanin is guvenligini tehlikeye attigim unutmamak gerekir.

26



2.3. Teneke Ofset Baski Problemleri ve Coztimleri

Teneke ofset baski hatalarini baski esnasinda en ¢ok karsilagilan hatalar seklinde
siniflandiracak olursak; mirekkep ile ilgili problemler, baski ileilgili problemler ve kauguk
ileilgili problemler seklinde ¢ ana simifa ayirabiliriz.

2.3.1. Mirekkep iledlgili Problemler

2.3.1.1. Mirekkebin Merdane Uzerinde Kurumasi

Baski esnasinda, bazi cins mirekkeplerin  6zelliginden dolayr mirekkep
merdanel erinin kurumast ile olusan baski hatasidir.

Nedenleri:

»  Murekkep icerisinde fazla skatif vardr.
»  Miurekkep kalites disuktur.

Cozum Yollarx:

»  Cok az skatif ve murekkep inceltme yagi ilave ediniz.
»  Miurekkep Ureticis ileirtibata geginiz.

2.3.1.2. Mirekkebin Plaka Haline Gelmesi

Kauguktan levhaya mirekkebin gecmemesi ile meydana gelen ve baski ustalar
tarafindan genellikle “mirekkep plaka hdline geldi’’ diye adlandirilan bir baski hatasidir.

Nedenleri:

»  Miurekkebin yapisal 6zelligi
»  Miurekkepte fazla skatif

Cozum Yollarx:
»  Murekkep icerisine vernik ilave edilmelidir.

»  Skatif az kullamImalidir veya hi¢ kullamlimamalidir.
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2.3.1.3. Mirekkebin Sicramasi

Sentetik yagli mirekkeplerle caisildiginda makine etrafinda, Ustlinde c¢ok kiguk
mirekkep damlaciklar: olan tozlar gorildr. Bu, mirekkebin merdaneler arasinda ezilmesi

netices

>
>

>
>

2.3.1.4.

meydana gelir.
Nedenleri:

Hava sicakliginin ¢ok asir artmasi
Cok inceltilmis mirekkep

Cozum Yollar::

Bask: dairesinin nem ve 1s1 derecesinin uygun noktaya getirilmesi getirilmelidir.
Mrekkebi degistirmek gerekir.

M irekkebin Kirklesmesi

M urekkebin merdaneler Uizerinde birikmesi sonucu meydana gelen baski hatasidir.

>

>

>
>

2.3.15.

Nedenleri:

M Urekkep sert veya yumusak ve ¢ok kisadir.
Kullanilan levha yiizeyi ¢ok tozludur.

Cozum Yollar::

M Urekkep icerisine bir miktar transparan ilavesi
Temiz baski ylzeyi

Doldurma

Mdurekkebin o©zellikle yarim ton calismaarinda tram aralarim doldurmast ve
dolayisiyla baski kalitesinin dismesidir.

YV V.V V V VY

Nedenleri:

Cok fazla murekkeple baski yapilmasi
Mrekkep cok ince ve yumusaktir.

M Urekkep cok serttir.

Mrekkebin ¢ok seri kurumasi

Fazla beslemeler ve forsa

Kullanlan levha ytzeyinin ¢ok tozlu olmasi
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Cozum Yollar::

>
>
>
>
>
>

Murekkep miktarini azaltacak 6zl mirekkep kullamimalidir.
Ozl i mirekkep kullamlmalichr.

Murekkep, vernik ilavesiyle inceltilmelidir.

Kaugugun sik sik temizlenmesi gerekir.

Baski forsasi kontrol edilmelidir.

Levhayulzeyleri temizlenmelidir.

2.3.1.6. Yatma

M Urekkebin hazne icinde hareketsiz kalarak gerekli akiskanligi gostermemesine denir.
MUrekkebin hareket edebilmesi ve dizgiin baski sathi olusturmasi, akiskanliga (vizkozite)
baglidir.

Nedenleri:

»  Cok sert murekkepler
»  Miurekkep sert-kisa veya yumusak- kisadir.

Cozum Yollar::

»  Budurumda mirekkebe inceltici yag veya pastailave edilmelidir.
»  Sert miurekkebe inceltici, yumusak mirekkebe keten yagi bazli 6zel yapiskanlik
artirici vernik ilavesi yapilmalidir.

2.3.2. Kaugukla Tlgili Baski Problemleri

2.3.2.1. Kauguk Uzerinde Issiz Bolgelerde M iir ekkep Birikmesi

Genellikle hazne suyunun azligindan, asinni yapiskan murekkepten veya kaugugun
tutuculugunun ¢ok fazla olmasindan dolayr kauguk tzerinde is olmayan yerlerinde murekkep
amasi ile olusan baski hatasidir.

Nedenleri:

Az miktarda hazne suyu sevki

M Urekkep tutusu ¢ok hizl

Mrekkebin yapiskanligi ¢ok fazla

Kauguk kauguga baski forsasi gok zay:f

Kauguk yuzeyi cok parlak

Kaugugun tutuculugu ¢ok yiksek

K&g1din yapisindan kaynaklanan yuzeysel ozellikler

YV V.V VY V VY V
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YV V V V V V VY

Cozum Yollar::

Su transferini fazlalastiriniz.

Mrekkep siralamasint degistiriniz veya daha yavas murekkep kullanimz.

M Urekkebin yapiskanligim azaltimz.

Baski kuvvetini (kauguk/kaugugaforsa) kontrol ediniz.

Y Uizeyi daha purizlt bir kauguk kullammz.

Kauguk agict maddelerin kullaniminm azaltimz.

Bir dnceki baski tnitesinin su ve alkol oranlarim miumkin oldugunca azaltiniz.

2.3.2.2. Kauguk Ylzeyinin Cozulmes (Dokulmesi)

Degisik nedenlerden dolay: (fazla baski forsasi, kurumus mirekkep vb.) kauguk
ylzeyinin zedelenmesi ile olusan baski hatasidir.

YV V V V V V VY

YV V V V V V VY

Nedenleri:

M Urekkep, kauguk Uzerinde kurumus

Kauguk kenarlarinda mirekkep birikmesi

Baski forsasi fazla

Kauguk altligimn kabarmasi

Kaugugun yizeyinde kalip kenarlarinin olusturdugu kesikler
Acilmis kaucuk kenarlart

Hasarl1 kauguk yizeyi

Cozum Yollar::

Kauguk Uzerindeki nemlendirmeyi arttirimz.

Althgin enini azaltimz.

Althigin kalinhigin azaltimz.

Altlig1 degistiriniz ve kaugugun altina su sizmalarin onleyiniz.
Kalip kenarlarint diizginlestiriniz.

Kenarlari impregre ediniz.

Kauguk yuzeyine hasar verebilecek malzemeleri kullanmayiniz.
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2.3.2.3. Kauguk Ylzeyinin Parlamasi

Bazi (hazne suyundaki veya mirekkepteki) katki maddelerinden, levhalarin tozundan veya
yanlis temizlik maddesi kullanimindan dolay: kauguk yuzeyinin parlamasi ile olusan baski

hatasidhr.

Nedenleri:

YV V.V VYV V VY

Levha yuzeyinde bulunan kimyasal artiklar
Hazne suyu icindeki katki maddeler
Oksidasyon

Ayarsiz sarim sartlar

Murekkep kurutma katkilar

Y anlig temizlik maddesi

Cozum Yollar::

VV V VY VYV

Levha Ureticisi ileirtibata geciniz.

Hazne suyu Ureticis ileirtibata geginiz.

UV -1is1inlamasindan kaginimiz.

Silindir stratini senkronize ediniz.

Kurutma katkist kullanmayiniz.

Y alniz tavsiye edilen temizlik maddel erinde kullaniniz.

2.3.2.4. Yataysal Ciftleme (Dublaj)

Mekanik ayarsizliklardan veya yanlis kauguk tercihi ile kauguk alti besemenin yanlis
olmasindan dolay: baskinin yataya parael ciftlemes ile olusan baski hatasidir.

Nedenleri:

YV V V V VY

Uygun olmayan levha kalitesi
Degisik at beseme kalinliklar:
Dengesiz alt besleme kalinliklar
Mekanik ayarlar

Kaugugun suyolu ters

Kaugugun gerilim paralelligi ayarsiz
Mekanik ayarlarin uygunsuzlugu
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Cozum Yollar::

»  Uygun kalitede levha seginiz.

Kalinligi, basilan Grundn cinsine gore ayarlayiniz.

Alt besleme k&gidimin her iki tarafinin da % 100 aym kalinlikta olup olmadigin
kontrol ediniz.

TUm merdanelerin dengelerini kontrol ediniz.

Kaugugun suyolunu kontrol ediniz.

Kaugugun gerilim paralelligini kontrol ediniz.

Baski makinesinin ayarlarim kontrol ediniz.

vV VY

YV V V V

2.3.2.5. Nokta Genislemesi

Genellikle fazla baski forsasi, yanlis kauguk tercihi veiyi hazirlanmams mirekkepten
dolay1 baskinin sismesi ile olusan baski hatasidir.

Nedenleri:
»  Baski siddeti (baski forsasi) ¢cok fazla
»  Miurekkepteki su miktar: fazla
»  Kalip Uzerine ayarsiz mirekkep merdanesi temasi
»  Yetersiz mirekkepleme
»  Cok fazla murekkep
»  Uygun olmayan kauguk secimi
»  Murekkebinisist cok yiksek

Cozum Yollar::

Baski forsasini uygun basing degerine gore ayarlayinz.

M Urekkep/su dengesini sabit tutunuz.

Merdanel erin kaliba homojen bir sekilde temas etmesini saglayiniz.
Daha kuvvetli murekkep kullaniniz.

Densitometrik degerleri ayarlayinmz.

Baskiya uygun kauguk kullaniniz.

Haznede murekkebin sogutulmasin saglayinz.

YV V.V VY V VY V
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2.3.3. Baski iledlgili Problemler

2.3.3.1. Tonlama

Su / murekkep dengesinin ayarsizlig: ile kalip ylzeyinin mirekkep amamasi gereken
kisimlarimin da mirekkep almasi sonucu olusan baski hatasidir.

Nedenleri:

»  Yanlhs su/ mirekkep dengesi

»  Hazne ¢ozeltisinin konsantrasyonu yanlis

»  Plakaar (kalip) dogru islenmemis

»  Form merdanelerinin ayar1 yanlis

»  Hazne merdanelerinin bakimi kotl yapil mig
»  Miurekkebin su kabul U kétl

Cozum Yollar::

YV V.V VYV V VY

Su / murekkep dengesini ayarlayiniz.

PH veiletkenligi dogru ayarlayimz.

Plaklar tekrar isleme tutarak kalip-montgj bolimint kontrol ediniz.
Merdaneleri tekrar ayarlayiniz.

Hazne merdanel erinin kilifim temizleyiniz veya degistiriniz.
Mdrekkep Ureticis ile temasa geginiz.

2.3.3.2. Boya Oturmasi

Genellikle, nemlendirme Unitesindeki asidin, alkolliin veya pH’in fazla olmas: veya
murekkebin su miktarinin fazla olmasi sonucu olusan baski hatasidir.

Nedenleri:

YV V V VYV VY Y

Nemlendirici ¢ok fazla

M Urekkepteki su miktar: cok fazla

Fazla asidik nemlendirici

Nemlendiricideki alkol oram fazla

M Urekkebin kalitesi kot ve yapiskanligi fazla
pH degeri ¢ok yuksek

Ezici merdanelerin ayarlari bozuk

Levhaya murekkep nakli uygun degil

33



Cozum Yollar::

Su oramini azaltiniz.

MUrekkep / su dengesini sabit tutunuz.

pH degerini 5-5,5 olarak ayarlayinmz.

Nemlendiricideki alkol oranim % 10 alkole gore ayarlayinmz.

Dahaakici ve kaliteli bir mirekkep veya vernik kullaniniz.

pH degerini 5-5,5 olarak ayarlayinz.

Merdaneleri, uygun basing ortamina gore ayarlayiniz.

Kap, kauguk ve levha aralarindaki baski giicti ayarlarim kontrol ediniz.
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2.3.3.3. Kalip Ugmasi

Kauguk yuzeyinin potlugundan, hazne suyunun ¢ok fazla asidik olmasindan, negatif
kaliplarda disik pozdan, pozitif kaliplarda ise pozlandirmadan 6nce kalip yilzeyinin 11k
gbrmesinden veya hazne suyunun ¢ok fazla bazik olmasindan dolay: basilacak isin kalip
yuzeyinden yok olmasi ile (ugmasindan) olusan baski hatasidir.

Nedenleri:
Negatif kaliplarda dusiik poz

Pozitif kalip, developman 6nces ve sirasinda beyaz 11k gormiis
Cok asidik hazne suyu

Pozitif kaliplarda bazik hazne suyu

Asirn kalip / kauguk basinci ya da merdanelerin kaliba asiri baskisi
Siskin veya potlu kauguk

Levha tozunun kauguga yapismasi

Kaipta yetersiz murekkep
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Cozum Yollar::

Skalayla poz kontrol U yapiniz ve poz siiresini artiriniz.

Developman sart 151k altinda yapiniz.

Hazne suyunu degistiriniz yada“pH” degerini artirimz.

Hazne suyunu degistiriniz yada“pH” degerini disUriniz.

Forsaayar1 yapiniz yada merdaneleri kontrol ediniz.

Kaugugu yikayip kurutunuz ve dinlendiriniz.

Gerekirse baskida kullandiginiz levhay: degistiriniz.

M Urekkebi yag vb. bir madde ile koyul astirimiz ve kalibi yipratmayiniz

YV VV V VYV VY VY
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2.3.3.4. Zayif Baski

Kauguk yuzeyinin tozlu olmasindan, baski forsasinin ayarsizligindan veya murekkep
merdanelerinin uygun yerlestiriimemesinden dolay: basiimak istenen isin baski materyali
Uzerinde istenilen netlikte elde edilememesi ile olusan baski hatasidir.

Nedenleri:
»  Kauguk ylzeyine levhatozu yapismis
»  Murekkep koti
»  Kahiplakauguk (kalip forsast) fazla sikistirillmig
»  Koti yerlesmis murekkep merdanel eri

Cozum Yollar::

M Umkiinse kaugugu daha gok yikayiniz.

M Urekkep Ureticisine danmsimz.

Avyarlar1 kontrol ediniz.

Merdanel eri makinenin teknik datalarina gore yeniden ayarlayimz.
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2.3.3.5. Kalibin Catlamas ve Yirtilmas

Baski kalibinin, kalip kazani Uzerindeki yuvasina tam oturtulmamasindan, kalip alti
beslemenin normalinden daha uzun olmasindan, baski forsasinin ¢ok fazla olmasindan veya
kalibin tasiyict malzemesinin kalitesiz olmasindan dolay: baski esnasinda kalibin yirtilmast
ile meydana gelen baski hatasidir.

Nedenleri:
»  Kalip, kalip kazanna siki tutturulmanustir.
»  Kalip ati bedeme sabit degil veya boyu uzundur.
»  Baskiforsas ¢ok fazladir.
»  Kalp kalitesizdir.

Cozum Yollar::

»  Kalibi kazana siki baglayinmz.

»  Kalip ati besemeyi kontrol ediniz.
»  Baski forsasini ayarlayiniz.

>  Uretici firmaileirtibata geginiz.
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(UYGULAMA FAALIYETI )

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Provabaski aliniz.

» Fazla fire vermemenin, iyi
incelenmis bir prova baskiya bagl
oldugunu g6z 6niinde tutunuz.

» Pozaayarin yapinz.

» Her iki pozanin hareketli olmasi
gerektigini unutmayimz.

» Daha onceki moduillerdeki
uygulamalara bagli olarak bu ayari
dikkatlice yapmaya 6zen gosteriniz.




» Baski carpikligimin siper ayan ile
giderildigini goz Onlinde
bulundurmay1 unutmayinz.

» Siper ayarint yapiniz.

»  Daha 6nceki modullerdeki
uygulamalara bagl olarak bu ayar:
dikkatlice yapmaya 6zen gosteriniz.

» Kutur ayarin yapimz.

» Forsaayarint yapiniz.

> s Uzerinde sisme oluyor ise baski
forsasint azaltmay: unutmayiniz.

» Dahaonceki modullerdeki
uygulamalara bagli olarak bu ayar:
dikkatlice yapmaya 6zen gosteriniz.
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» Su mirekkep dengesini saglayiniz.

>

Of set baski sisteminin su-
murekkep dengesi Uzerine kurulu
oldugunu unutmayinmz.

»  Kurutmatnites (firinisi) ayarlarin
yapiniz.

»  Kullamlan mirekkebin ve levhanin
Ozelligine gore 1s1 ayarimn 150-
200°C arasinda degi sebilecegini
unutmayimz.

» Finnin 1s1 ayan ile birlikte tam
kuruma saglamak icin levhamn
firinda kalma stresinin 10-15 dk.
arasinda ol abilecegini unutmayiniz.
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»  Seri baskiyageginiz.

>

Baskiy1 devaml: takip ediniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER
Coktan Secmeli Test
Asagidaki sorularda dogru olan sikku isar etleyiniz.
1. Asagidakilerden hangis yalnmizca teneke ofset baski sistemine ait bir 6zelliktir?
A) Teneke ofset baski sisteminde forsa ayar: vardir.
B)  Teneke ofset, baski makinesi ile baski sirasinda her iki pozada galisir.
C) Teneke ofset baski sisteminde nemlendirme Unitesi vardir.

D) Teneke ofset sistemi bir cukur baski sistemidir.

2. Suyun az, murekkebin ¢ok olmasi durumunda hangi teneke ofset baski hatasi meydana

gelir?

A) Yolma

B) Yama

C) Tontutma
D) Ugma

3. Teneke ofset baski sisteminde, basilacak levhanin kalinliginin degismesi durumunda
hangi ayarlar kesinlikle degistirilmelidir?

A)  Kutur —poza
B)  Siper —kutur
C) Vakum —baski forsasi
D) Forsa- poza

4.  Asagidakilerden hangis kesinlikle teneke of set bask: hatalarindan biri olamaz?
A) Arkaverme
B) Arkayagecme

C) Tontutma
D) Kaipugmas
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DOGRU YANLIS TESTi

Asagidaki sorulari dogru veya yanls olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

Levha Uzerindeki isin etek-makas ydninde olusan
carpikligr yalmzca kutur ayar: ile giderilebilir.

Suyun az, murekkebin ¢ok olmasi durumunda baskida
tonlama meydana gelir.

Teneke of set baski makinesi ile baski yaparken tek poza
ile casilir.

Su-mirekkep dengesinin bozulmasi durumunda siper

ayar yapilir.

Teneke of set baski sisteminde levhal arin firinda 10-15 dk.
1Styatabi tutulmasi gerekir.

Teneke of set baski sisteminde yeni baskiya baslamadan
once her seferinde kalip forsas: tekrar ayarlanmalidir.

Teneke ofset baski makinesinde poza ayari yapmaya
gerek yoktur.

Teneke of set baski sisteminde tabaka |levhalara baski
yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modil sonundaki cevap anahtari ile karsilastirimz ve dogru cevap
say1nmiz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorularindaki yanlis cevaplarimzi modilii tekrar ederek, arastirarak 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. Provabask: adinz m?

2. Pozaayarim yaptimz nmu?

3. Siper ayarint yaptinz m?

4. Kutur ayarim yaptimz m?

5. Forsaayarin yaptimz m?

6. Su-murekkep dengesini sagladimz mi?

7. Kurutma Unitesi ayarlarin yaptiniz nu?

8. Seri baskiya gegtiniz mi?

DEGERLENDIRME

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda ‘Hayir'1 isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basartyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST (YETERLIK OLCME)

Teneke of set baski makinesinde ;

A)  Makineyi baskiya hazirlayinz.
B) Baski ayarlarim yapimz.

C)  Seri baskiyageciniz.

Modulde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l gliniiz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet Hayr
1.  Mdurekkep Unitesini ayarladiniz ni?
2. Nemlendirme Unitesini ayarladinz nu?
3. Levhaar makineye yUklediniz mi?
4. Provabask: adimz mi?
5. Pozaayarim yaptimz m?
6. Siper ayarim yaptimz nu?
7. Kutur ayarim yaptimz mu?
8. Forsaayarim yaptimz mi?
9. Su-mirekkep dengesini sagladimz mi?

10. Kurutmaunites ayarlarinm yaptimz m?

11. Seri baskiyagegtiniz mi?

DEGERLENDIRME

Modul degerlendirmeniz sonucunda‘Hay1r'1 isaretlediginiz islemleri tekrar ediniz.

TUm islemleri basaryla tamamladiysaniz moduil G basardiniz,
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 COKTAN SECMELI TEST
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