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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moddiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Medeki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
meateryalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmigtir.

Modlller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapiimasi
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler moduillere internet Gizerinden ulasabilirler.

Basilmis moduller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amacla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

el 213GIM 214

ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Ofset Baski Operator U
MODUL UN ADI Web Ofset Baski

MODULUN TANIMI

Web ofset ile baski yapabilmek icin gerekli olan bilgi ve
becerilerin kazandirildig1 6grenme materyalidir.

SURE 40132 + 40/32
ON KOSUL Of sette Tek Renkli Baski (1),(2) modiillerini almis olmak.
YETERLIK

Genel Amag

Uygun ortam saglandi, web ofsette dogru sekilde baski
MODULUN AMAC] | Yapabileceksiniz.

Amaclar
» Web of set baskiya hazirlig1 eksiksiz olarak yapabileceksiniz.
» Web of set baskiy: dogru sekilde yapabileceksiniz.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuvarlari, simif, isletme vb.
Donanim: Web of set baski makinesi.

DONANIMLARI

Bu modil icerisinde her 6grenme faaliyetinden sonra ¢oktan
- secmeli sorular ve uygulamali sorularla kendi kendinizi
SEE‘;;EAREL\éiDiRME deserlendirebileceksiniz.

Modul sonunda 6gretmeniniz tarafindan yapilan uygulamali
sinavla, kazandhigimiz bilgi ve beceriler degerlendirilecektir.




Sevgili Ogrenci,

Web ofset baski makinelerine rotatif baski makineleri de denilmektedir. Rotatif, bobin
kdgida baski yapan kazanli baski makineleri manasina gelmektedir. Web ofset baski
makinesini tabaka ofset baski makinelerinden ayiran en belirgin 6zellik, bobin ké&gida baski
yapmasidir.

Web ofset tesideri sabit Uretim hatlaridir. Birkag sabit Orini blyUk miktarlarda
Uretebilmektedir. Bu tur tesislere yapilan yatirnimlar: gikartabilmek icin uzun streli blyuk
hacimli isler gereklidir. Yani Griin ve piyasa arastirmasi gok onemlidir.

Bobin k&gida baski, makinenin baski hizim ylkseltmekte, Uretim maliyetini
dusurmektedir. Maliyeti artirmadan hiz ve kaliteyi artiran her tirl yenilikler ilk olarak web
of set Uizerinde uygulanmaktadir. Bu nedenle web ofset baski makineleri en yeni, en otomatik
ve en hizl1 of set baski makineleridir.

Bu modilde, web ofset ile tabaka ofset arasindaki farkliliklari, avantg ve
dezavantgjlart Ogreneceksiniz. Web ofsette bulunan Uniteler ve otomatiklestirilen isler
hakkinda bilgi sahibi olacaksimz. Gegmis moduller ve bu modil sayesinde en yeni
tekniklerin uygulandigir web of set baski makinelerini 6greneceksiniz.

Ulkemizin sizin gibi, yeni teknolojileri kullanacak elemanlaraihtiyaci var.






OGRENME FAALIYETi-1

C AMAC )

Bu fadliyet ile gerekli ortam hazirlandiginda web ofset baski makinesini baskiya
hazirlayabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesi yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

»  Okulunuzdaki veya matbaalardaki web ofset baski makinelerini inceleyiniz. Bu
incdemede, kazan yapilari, mirekkep ve nemlendirme sistemleri arasindaki
farkliliklar: tespit ediniz.

»  Tesiderde hangi 6zelliklerde islerin basildigint dgreniniz.

>  Incelediginiz web ofset tesislerinin oturum planlarini kontrol ediniz. Makinenin
kapladig: aanlailgili notlarinizi aliniz.

1.WEB OFSET BASKIYA HAZIRLIK

Web ofset yapi olarak tabaka ofset makinelerinden cok farkli degildir. Belli bash
Ozellikleri aynidir. Aradaki en blyik fark kullamilan k&gidin bobin olarak makineye girmesi
ve baski hizinin ¢ok yiksek olmasidir. Sistemde baski hizinin ¢ok yiksek olmast
problemlerin olugsmasinda en 6nemli etkendir. Bu nedenle, sisteme uygun miirekkep, blanket
ve hazne sular1 Uretilmis; baz: Gnitelerinde degisiklikler yapilmistir.
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1.1.Web Ofset Baski MUrekkepleri

Ofset mirekkebi temelde pigment, baglayici ve ¢oziiciden olusmaktadir. Mirekkebin
akiskanligim saglayan ¢ozuculer k&gt Uizerine ulastiktan sonra izl bir sekilde mirekkepten
ayrilirlar. Bu ayrilma, ¢dziclnin buharlasmast veya kgt tarafindan emilmesiyle olur. Bu
sayede baglayic1 sertleserek kagit tzerine tutunabilir ve murekkep blytk oranda kurumus
olur. Kurumanin siresi; kégit ve mirekkep yapising, cgevre sartlarina gore degisiklik
gosterebilir. Kullamlan kagidin emici 6zellikli olmast kurumay: hizlandirir. MUrekkebin
segatifinin (kurutucu) fazla olmasi kurumay: hizlandirir, fakat kgit Gzerindeki yapiskanlig:
azaltir. Makine hizimin distrilmesi kurumay1 hizlandirmaz, fakat kuramaya ayrilan siireyi
artirdigindan  kurumayla ilgili sorunlart giderir. Web ofset icin boyle bir ¢6zim
distinilemez.

Sistemin baski hizi arttikga mirekkebin kuruma hizi da artmalidir. Bu kural bitiin
baski teknikleri ve makineleri icin gegerlidir. En hizli baski sistemlerinden biri olan web
bask1 icin murekkebin hizli kurumas: sistemin verimi icin cok énemlidir.

Cogunlukla gazete baskisinda kullanilan web baski sistemi, emici 6zellikte olan gazete
kagitlarina baskida kurumaile ilgili problem ¢ikartmaz. Fakat dergi, brosir gibi kuse kagida
yapilan baskilarda murekkebin kuruyamamasi problem olmaktadir. Kurumayi hizlandirmak
icin web baski makinelerinin baski ¢ikisinda kurutma firinlar: bulunmaktadir.

Web baski sisteminin hizli olmasi mirekkebin hazneden c¢ikip kaucuk Gzerine kadar
gelme slresini de kisaltmaktadir. Buna bagli olarak mirekkebin ¢ok kisa siirede kaugugu
birakmast ve kagit Uzerine gegmesi gerekir. Bu islemin saglikli olabilmesi blyik oranda
mirekkebin yapiskanligiyla alakalidir; ama kégit ylizey mukavemetinin disik olmasi veya
kaugugun 6zelligi gorintinin transferinde dnemlidir.

Web of setlerde mirekkep verme, birkag sentetik kaplama celik vargel ve bir o kadar
da kaucuk vargelin mirekkebi ezilmesiyle saglanir. Bunlarin caplari degisiktir. Celik
vargellerin icindeki sogutucular, mirekkep tnitesindeki 1scnmay1 onler. Aksi halde ¢ok hizl
donen silindirler asiri derecede 1sindigr icin cabuk kuruma 6zelliginde olan murekkep,
merdane Uzerinde kuruyabilir.

Kaiba temas ettirilmesi veya kaliptan cekilmesi merkezi kumanda masasindan
otomatik olarak yapilir. Mirekkep haznes icindeki ana verici silindirin izi ayarlanahilir.
Burada mirekkebi alarak vargellere veren mirekkep silindiri bu isi ileri geri hareket ederek
yapmaz. Cunki bu tir tasima sistemi tabaka ofsete has bir sistemdir ve hizi diiglrdiigii igin
baski iz ¢ok yiiksek olan web ofsete uygun degildir. Bu bakimdan ana verici slindirle
mirekkep tasiyici silindir vargeller ve diger merdaneler birbiriyle bitisik olarak calisirlar.

1.2.Web Ofset Nemlendir me Unitesi

Ofset baski makinelerinde, cesitli ilavelerle hazirlanan suyu nem seklinde baski
kaliplarina ulastiran sisteme nemlendirme sistemi denilmektedir. Cogunlukla tabaka ofset
baski makinelerinde kullanilan konvansyonel nemlendirme sitemi web icin uygun degildir.

Bunun sebepleri;
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> Her yeni baskiya giriste su mirekkep dengesi ge¢ kuruldugundan bozuk oram
yukselmektedir.

> Kumas merdane kiliflarimin stk stk yikanmasi gerekmektedir. Bu yikanma

esnasinda merdand erin sokil tp takilmast zaman almaktadir.

> Merdane kiliflarimn zaman zaman yenis ile degistiriimess mali yik
getirmektedir.

> Su alic verici merdane bazen makinenin baski hizina uyum gésterememekte ve
stirekli bed eme yapamamaktadhr.

Bu tir dezavantglari ortadan kaldirmak icin, web ofsette farkli nemlendirme

sistemleri gelistirilmistir. Adinda bu sistemler tabaka ofset baski makinelerinde de
kullanimaktadir, fakat web icin sarttir. Simdi bu sistemleri tanyalim.

1.2.1.Fircal Sistemi

Firga merdane, hazne merdanesinden aldigi su zerreciklerini firlatma prensibi ile su
merdanelerine iletir. Su haznesi ile baski Unites arasinda bir temas olmadigi icin hazne suyu
kirlenmez. Nemlendirmenin miktar1 hazne merdanesinin donis hizimin degistirilmesi ile
saglanir. Hizli donen hazne merdanesi, firga Uizerine daha gok su verecegi icin nemlendirme
miktar: artar.

Su merdanesi

Fir¢call merdane
/

Lo

Su haznesi
ve merdanesi

Sekil 1.2: Fircali nemlendir me sistemi

1.2.2. Dahlgren Sistemi

Bu sistemi ilk uygulayan firmalardan biri Dahlgren oldugu igin sistem dahlgren
nemlendirme sistemi denilmektedir; acotron nemlendirme olarak da anulir.

» Dahlgren nemlendirme sistemin avantajlarini sunlardir:
> Hizl1 ve dizenli su mirekkep ayari.

> Her tUrl U ayarsizlik kisa zamanda belirdigi igin bozuk oraminda azalma.

> Kullamum kolaylig1 ve iyi temizlenme imkan.
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» Dahlgren nemlendirme sistemi iki sekilde uygulanmaktadir.

> Kaibin nemlendirilmesi (Dahlgren plate feed)
> Murekkebin nemlendirilmesi (Dahlgren inker feed)

1.2.2.1. Dahigren Sistemle Kalibin Nemlendirilmes (Plate-feed)

Su hazne merdanesi, dozlama merdanesi ile beraber doner. Dozlama merdanesi farkl:
hizda dahi esit miktarda su transferini saglamaktadir. Bu iki silindirin devri sistemden
bagimsiz olarak farkli hiza ayarlanabilmektedir. Kaliba su verici merdane ile hazne
merdanesi arasinda ise devirlerindeki farkliliktan (asenkron) dolay: bir strtiinme (hafif bir
kayma, siyirma) bulunmaktadir. Bu iki merdane arasindaki devir farkindan kaynaklanan
strttinme (Sekil 1.3' Te“k”) sistemdeki nem miktarinm ayarlamak icin gereklidir.

d - Dozlama merdanesi

a- Dozlama

s- Su verici merdane

k - Merdanéler arasi slirtiinme

Sekil 1. 3 Dahlgren sistemle kalibin nemlendirilmesi

1.2.2.2. Dahlgren Sistemle M iir ekkep Beslemeli Nemlendirme (inker -feed)

d - Dozlama merdanesi

a Dozlama

S - Mrekkep-su verici merdane
b - Koprii merdane

m - Mirekkep merdanes

k - Merdaneler arasi stirtinme

Sekil 1.4: Dahlgren sistemle mirekkep beslemeli nemlendirme



4. Merdane plate-feet sisteminde koprii merdane olarak kullanilir. K6pri merdane
muirekkep merdaneleri ile baglanti kurmayr saglar. Bu sistemde mirekkep ve su Unites
birlesik durumdadir ve birbirlerinin gorevini Ustlenmislerdir. Bu sayede mirekkep-su
dengesi hizl1 bir sekilde kurulur.

Su verici merdanenin hem suyu, hem de murekkebi kaliba vermek gibi bir gorevi
vardir. Cunkd burada bitin mirekkep ve su merdaneleri birbirleriyle temas halindedir.
Dahlgren inker-feed sistemi alkolli nemlendirme sistemleri igin tasarlanmistir. Kullanilan
hazne suyunda Onemli 6lglide alkol mevcuttur. Alkol ucarak murekkebi cabuk kurutma,
k&g1din agmasin 6nleme ve daha yumusak murekkep kullanmaimkém saglar.

1.2.3. Puskirtme Sistemi

Puskirtme uglart bulunan bir gubuk, toplayici merdane Uzerine esit yogunlukta su
puskirtdr. Piskirtmenin miktar: her pliskirtme ucu icin ayr1 ayri ayarlanabilir. Bu sistem is
olmayan yerlerde su miktar1 azaltma veya kapatma imkén vermektedir. Su haznesinin
merdanelerle fiziksel bir baglantisinin olmamasi, kagit toz ve pidliginin su haznesine gelip
suyu kirletmesini 6nlemektedir.

S- Su verici merdane
t - Toplayici merdane
p - PUskirtme ucu

Sekil 1.5: Piskiurtme sistemiyle nemlendir me

1.3. Web Ofset Baski Sistemi
1.3.1. Web Ofset Silindir Sistemi

1.3.1.1. Ug Silindir Sistem (Parale Dizi)

Parael sekilde dizilmis Unitelerden olusur. Her Unitede 3 kazan bulunur ve bu Uniteler
kag1din bir ylzine tek renk baski yapabilir. Cok Uniteli tabaka ofsetle ayni 6zelliktedir.
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Sekil 1.6: Ug silindir sistem kazan yapisi

1.3.1.2. Bes Silindir Sistem

iki kalip ve iki kauguk kazam arasinda bir baski kazan: bulunur. K&git, baski kazam
etrafinda dolasarak kaucuklar (izerinden murekkebi alir. Bu sistemin her tUnitesinde k&gidin
bir yizine iki bask: yapilir.

Q

Sekil 1.7: Bes silindir kazan yapist

1.3.1.3. Satelit Sistem

Bu sistemde ortak bir bask: silindiri etrafinda 4 baski Unites yerlestirilmistir. Boylece
kg1t gerilimi baski esnasinda sabit tutulmaktadir. Baski en kisa yoldan gergeklestiginden
cok renkli baskilar i¢in uygundur.
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Sekil 1.8: Satelit sistemi kazan yapisi

1.3.1.4. Kauguk Kauguga Baski Sistemi

Her Unitede dort kazan (2 kalip ve 2 kauguk kazani) mevcuttur. Baski kauguklar
arasinda gergeklesir. Kauguk kazanlari birbirleri icin baski kazam vazifesi gorirler. Bu
sistemin her Unitesinde k&gidin arka ve 6n yuzine farkli renklerde birer bask: yapilabilir. Bu
sistem “| baski Unitesi” olarak bilinir. Web ofsetlerde ilk akla gelen ve en ¢ok kullanilan

sistemlerden birisidir.
Y g
| 8

Sekil 1.9.:Kaucguk kaucuga baski sistemi kazan yapisi

1.3.1.5. Alt1 Silindirli Baski Sistemi

Dort slindirli kauguk kauguga baski sistemine bir baski Unites ilave ederek elde
edilir. “Y baski Unitesi” olarak da tabir edilen bu sistemde, 2 renk 6n yiize 1 renk arka ylize
basil abilmektedir.
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Sekil 1.10: Alti silindirli baski sistemi kazan yapisi

1.3.2. Web Ofset Baski Makineerinin Uniteleri

1.3.2.1. Bobin Unites

Web ofset makineleri bir veya birden fazla bobin degistirici ile donatilmaktadr.
Sirekli kagit akisim saglamak icin bobin tasima arabalar: k&git deposundan yiklenip bobin
degisimine yardimci olurlar. Bobinler tam otomatik ekleme yapan bobin degistirici Uniteler
tarafindan da yapilabilmektedir. Otomatik bobin degistiricilerin ¢aligma prensipleri
makinenin Ureticisine gore degisiklik gostermektedir.

10



Aliminyum ozellikli
bant alti

Cift tarafli bant

Reflektor

Cift tarafli bant

W yapistirma ucu

Resim1.2: Bobin Unitesine takilmak tzer e hazirlannms bobinler

Temelde aym olan bobin degisim islemi bobin durdurularak ve durdurulmadan (tam
hizda) iki farkli teknikle yapilmaktadir. Web ofset baski makinelerinde bobin degisimi,
bitmekte olan bobinin sonuna yeni bobinin ucunun cift tarafli bantla ile yapistiriimas
yontemiyle olur. Buna ragmen makine 6zelligine gore farkli sekillerde bantlama yontemleri
vardir.

Resim 1.2'de kullamlan bandin alti aUminyum 6zelliklidir ve ayrica 1sik yansitan
reflektor kullanilmaktadir. Bandin bu 6zelligi ve reflektor sayesinde makine, bobine tam
kumanda etmektedir. Bitmek Uzere olan bobin ve yeni bobin hizlarim birbirlerine
esitlemekte ve tam zamaninda, kusursuzca keserek bobini degistirmektedir.

1.3.2.1.1. Duraksamal Bobin Degisimi (Zer o-Speed Splicer)

Bu tip bobin tniteleri iki kissmdan olusur. Birinci kisimda eski ve yeni bobin uglarinin
birlestirilecegi ekleme mekanizmasi ve bobinler bulunur. ikinci kisim ise, kagichn bir dizi
merdane arasinda ondile seklinde bulundugu kagit deposudur. Bu teknikte, ekleme sirasinda
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bobinler ¢cok kisa sureli durdurularak (5-8 saniye) yapistirma yapilir. Bu kisa zamanda k&gt
deposundaki kégitlar baski makinesine gonderilerek baskiyr besler. Eklenen yeni bobin
hizlandirilarak k&git deposunu doldurur ve yeni bobin baskiya gonderilir. Bu sistemde kgt
deposu ayrica klima tinitesi olarak da kullanilir.

Sekil 1.11: Duraksamalr bobin degisimi sematik goriintiisi

1.3.2.1.2. Hizlhh Bobin Degisimi (Flying Paster)

Gerginlik kontrol
#  silindirleri
Yol verici
teker
Firca ve
bicak kolu
¥ Bobin
Bobin kolu

Sekil 1.12: Hizli bobin degisimi yapan bobin tnitesi

Yeni bobin ambalgindan cikartilarak bobin Onitesine takilir. Ucu “V” veya diz
sekilde kesilerek cift tarafl1 bant yapistirilir (Resim 1.2). Bu sirada azalan bobin tam hizda
acilmakta ve baskiy1 beslemektedir. Yeni bobin yol verici tekerlekle hareket ettirilir ve
bitmek Uzere olan bobinin agilma hizina esitlenir. Eski bobin tamamen bitmeden fir¢a ve
bigagin oldugu bir kol hizli bir sekilde bobin yoluna basing uygular. Bobinin kesilmesi ve
kesilen ucu alttaki yeni bobin ucunun yapistirilmast aym anda olur. Bu sirada tansiyonun iyi
ayarlanmamasi veya bobinlerin birbirlerine e zaman olmamalar1 k&gidin kopmasina neden
olur.
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1.3.2.2. Klima Unitesi

Bobin teskilatimin hemen yaninda yer alir. Bobinden ¢ikan kagit, st ve altta dizilmis
olan bir seri merdaneler arasindan ondile biciminde inip ¢ikarak zikzaklar meydana getirir.
Bdylece baskiya girmeden 6nce bobin kagidimn 30-40 metrelik bir bolimi haval andirilmig
olur. Baski i¢in kondisyon kazamr, tozlardan temizlenir ve Uzerindeki statik elektrik
bosaltilir.

1.3.2.3 K&git gerdirme tinitesi (Debitor)

Baski sirasinda kagitta bulunan gerginlige tansiyon denir. K&git gerdirme Unitesinin
gbrevi makine baski halindeyken k&git yolundaki gerginligin her yerde aym olmasin
saglamaktir, yani tansiyonu sabit tutmaktir. Bu islem, bobin cikisinda kégidin gerginligini
kontrol eden bir silindir ve bu silindirin etkiledigi bir fren sistemiyle yapilir. Bobin
gerekenden hizl agildiginda k&gt fazlalasir, gerginlik kontrol silindiri asagiya dogru iner ve
ona bagli olan balata bobin merkezine fren uygular, bobin agilimu yavaslar, kégit azalir ve
gerginlik kontrol silindiri normal konumuna gelir. Bu yontem mekanik olmasina ragmen
gunumuizde el ektromekanik sistemlerde uygulanmaktadir.

Baskiya
giden kagit

Sekil 1.14: Kagit gerdirme Unitesinin yapist

1.3.2.4. Baski Unitesi

Iki yan duvarin i¢ kismuina yerlestirilmis olan kalip ve kauguk kazanlari ve bunlara
bagli mirekkep-su merdane topluluklarindan olusur. Bazi baski Uniteleri dikey bir kibrit
kutusu biciminde olurken, bazilar1 kdpri seklindedir. Her bir tnite asgari 2, azami 4 renk
baski yapar. Bu makinelerde baski Unitelerinden birgogu yan yana dizilidir ve kégit gerginlik
Unitesinden gelen kégitlar siraile bu baski Unitelerinde 6n ve arka yizleri basilarak gecerler.

Baski Uniteleri murekkep ve nemlendirme sistemleri, kazan, kaucuk ve baski
kazanindan olusur. Baski Unitelerine tercihen kaucuk yikama, merdane yikama tertibatlar
takilabilir. Bu konular ileride incelenecektir. Fakat web ofsette farklilik arz eden kauguk ve
kaliplara burada deginecegiz.

» Kauguk kazam

Kauguklar, kazana iki kenarindan gerilerek takilir. Boylece yiksek hizda dénen
kaucuk kazam dizgiin baski yapar. Kaucuk kazanlari kizaklar Gzerinde hareket ederler.
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Web ofset baski makinelerinde yuksek hizdan dolay: vibrasyon (titresim) vardir. Bu
nedenle basilacak malzeme ne olursa olsun havali kaucguk secilir. Web kauguklarinin
seciminde dikkat edilecek hususlardan biriss QR’ sidir (quick release effect). QR kaugugun
yuzeyinin yapiskanlik ozelligidir. Bu 6zellik kaugugun murekkebi tamamen ve gabuk
birakmasi ile alakalidir. QR, tabaka ofset makineleri kauguklarindan daistenen bir 6zelliktir.
Ancak web ofset baskida 6nemi daha by Uktdr.

Siper

X
W

Etek

Sekil 1.14: Kazana kalip/kauguk ger me teknigi

Kauguk
veyakal uk‘

Kazan

N

Web sisteminde kullamilan kaucuklar mirekkeplerde bulunan fazla solventten
etkilenmeyecek Ozellikte olmalidir. Aksi halde kauguk kisa zamanda kimyasal olarak asinir.

Ozellikle web kauguklari makineye takilirken tork anahtari kullamlmalidir. Tork
anahtan ile kaucuk, citamin her noktasinda bitin Gnitelerde aym dlclde sikilir. Civatalar
sikilirken merkezden baslanmal1 ve kenarlara dogru sikilmalidhr.

Web baski sisteminde kauguk kazamnda kaugugun takilma ve germe boslugunun kisa
olmasi gerekmektedir. Buradaki bosluk baskisiz alan demektir. Makine Ureticileri bu boslugu
azaltabilmek icin web of sete has tasarimlar yaprmiglardir.

» Kahp kazan

Kauguk kazan: icin gegerli olan baskisiz alan kalip kazan: icin de gegerlidir. Ofsette
kalip kazam cevresine kutur denir ve web ofsette kutur maksimum seviyede kullanilmak
istenir. Kaliplar takilirken etek makas bosluklarinda en az seviyede birlesme boslugu
birakilir. Resim 1.3'te otomatik stkmal1 kalip gerdirme gérilmektedir.

Bir web sisteminde baski hizint kisitlayan iki etken vardir. Bunlar;

> Kirimin (katlamanin) verimli ¢alismamast,
> Olusan titresimin baski ve makine tizerindeki olumsuz etkisidir.
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: Resim 1.13: Pnomatik k1p sikma ve gerdirme

Hizl1 donisten dolay: olusan titresimi azaltabilmek icin kazanlarina kutur boyunca iki
kalip takilmistir. Bu sayede kazan tur sayisi az olmasina ragmen iki kat1 baski yapilir. Bu
sekilde kutur boyuncaiki kalibin takildigi makinelere ¢ift kuturlu makine denilmektedir.

Cift kuturlu makinelerde devir sayisimin diismesi bir avantg) saglarken, kazan gapinin
artmasi forsa bolgelerinde 6nemli avantajlar saglamaktadir. K&git ile daha ¢ok temas halinde
olan kauguk, murekkebin tam transferini saglar. Clinkl uygulanan forsa suresi fazlaghr.

Kazan ¢apinin biyukltgi, kdgit ve kaugugun ayrilma siiresini de uzatir ve ayrilis anim
yumusatir. Bu nedenle yolmaen az seviye olur.

Baz1 web sistemlerinde kazanlar daha genis enli Uretilerek yan yanaiki veya doért kalip
baglanabilmektedir. Kal1p kazanina yana yan kaliplarin baglanabildigi makinelere genis enli
makineler denilmektedir. Genis enli makinelerde sisteme uygun genis enli bobinler
kullanlir. Genis enli bobinler kirnmdan dnce kesilerek sekilde gérilen bir sistemle Ust Uste
bindirilir. Boylece az Unite sayisiyla ¢ok sayfa Uretilebilir.

)
Birlestirme
bélumi. —§
L
_\_
Qo0
ARD

R

Sekil 1.15. Yan yana dizilmis yatay baski makinelerinden gelen iki bobinin birlestirilmesi

Web ofset baski makinelerinin kazan cevreleri sabit oldugu icin sabit Olglll baski
yaparlar. Bu, web sistemlerinin en biyik dezavantajidir. Nadiren bazi baski makinelerinde
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baski Unitelerinde degisiklik yapilarak kazan cevre uzunluklart degistirtilebilir. Bobin
enlerinde ise makine Ureticisinin musaade ettigi olculerde degisiklik yapilir.

Bir web ofset baski makinesinin Uretim performans: asagidaki Ug¢ unsurun
bilinmesiyle ortaya cikar.

> Bir saat siiresince kazanlarin yapabilecegi maksimum tur sayisi,

> Baski kazamnin gevre uzunlugunu (kutur),

> Saniye veya dakikada baski yaptigi bobin uzunlugu.

Bunlardan ikisinin bilinmesi 3. unsurun da bulunmasina yardimci olur. Bunu bir
ornekle aciklayalim: Kazan gevresi 95,5 cm olan bir ofset baski makinesi kazanlar saatte
35000 tur/saat hizla galigirken saniyede kag metre baski yapabilir?

95,5 x 35000 = 3342500 cm = 33425 metre (1 saatte bastigi bobin uzunlugu)

33425/ 60 = 557 m/dak (1 dakikada bastigi bobin uzunlugu)

557/ 60 = 9,28 m/san (1 saniyede basmis oldugu bobin uzunlugu)

Bunu formile edersek;

Kutur (cm) x Devir sayis! (saat)
3600

Saniyedeki basks hizi =

1.3.2.5. Kurutma Unitesi

Emici 6zelligi olan kégitlara (gazete kagitlart veya 3. hamur kégitlara) bask: yapilirken
kuruma oksidasyon ve emilme yoluyla olur. Fakat yizeyi doldurulmus ve parlatilms emici
Ozelligi olmayan (kuse) kagitlara baski yaparken kurutma tnitelerine ihtiyag vardir.

1.3.2.5.1. Sicak Hava ile Kurutma (Heatset)

K&git son bask: Unitesini terk ederken sicak hava firimindan temassiz olarak gegirilir.
Sicagin tediri ile icindeki solventler buharlagarak mirekkepten ayrilir ve baglayicilar
katilasarak pigmentleri sabitler. Sicak hava (100-140 derece) vantilatorler vasitasiyla firina
Uflenmekte ve agiga ¢ikan gazlar ise baska bir vantilatérle gekilerek bacalar vasitasiyla
calisma ortamindan disart atilmaktadir. Yuksek hararetten dolayr k&git Uzerinde hizli ve
dengesiz bir sekilde nem kaybr olur.

1.3.2.5.2. Enfraruj Kurutma

Enfraryj (IR) sicak 1sindir. Bu 1s1in emilirken (absorbe) 1siya donusir. Basili kégit
Uzerine verilen IR 1ginlarnt k&git Uzerinde 1s1 olusturarak mirekkep Uzerindeki solventlerin
buharlagsmasina yardimct olur.
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1.3.2.5.3. Ultra Viyole Kurutma

Bu kurutma tekniginin kullamldig: web ofsetlerde UV 6zellikli mirekkepler kullanilir.
UV 1s1na maruz kalan akiskan ve sivi mirekkep molekil yapisim degistirerek kati fiziksel
yapiya gecer. Kuruma esnasinda buharlasma ve 1simin olmadigi bu yontem aslinda bir
kurutma degil murekkebin reaksiyonla (tepki) yapr degistirmesidir. Bu yonteme UV
sertlestirme de denilmektedir. Isiyla nem kaybi olmadigindan kégit Uzerinde dalgalanmalar
olusmaz.

Batun kurutmalar kapal1 bir ortamda (firin) gerceklesir. Kurutmann hizli bir sekilde
gerceklesmesi ve kurumada agiga ¢ikan insan sagligi igin zararli gazlarin ¢alisma ortamdan
disart atilmasi icin bu gereklidir. Modern makinelerde kurutma esnasinda agiga cikan
gazlarin cevreye zarar vermemesi icin filtre (slizgeg) sistemleri bulunmaktadir.

1.3.2.6. Sogutma Unitesi

Kurutma tnitesinde sicagin etkisiyle mirekkep icindeki solventler hizlica buharlasir.
Fakat sicak, baglayicilar Uzerinde ters etki yaparak akiskanligim artirir. Bu haldeki murekkep
bulasmaya ¢ok musaittir. Mrekkebin kivam almasi icin hizlica sogutulmast gerekir. Kagit
kurutma Unitesini terk ettikten sonra sogutma silindiri gurubuna girer ve murekkep filmi
iyice sertlesir.

Ayrica kurutma firmmndan ¢ikmis sicak haldeki kagit hemen katlama Unitesine
verilirse, kdgitta nem azalmasindan dolay: kirllma meydana gelir.

Icinden soguk
su gecen
sogutucu
silindirler

Sekil 1.16:Sogutma Unitesi

Y iksek makine siratinde kurutma silindirindeki yag buhari k&git yolu tarafindan
taginarak sogutma Unitesine girebilir. Boyle bir durumda soguk silindirler Gzerinde yag
tabakasi olusur ve baskida kirlenme problemi meydana gelir. Bu yag tabakasini temizlemek
icin sogutma silindiri yikama tertibatlari bulunmaktadir. Bu tertibat otomatik kauguk
yikayicilar gibi suratli ve ekonomik temizlik saglarlar.
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1.3.2.7. Kagit Y akalama Unitesi

Baski esnasinda web ofsette degisik sebeplerden k&git kopmasi meydana
gelebilmektedir. K&git kopmasinda makine hasarlarim énlemek amaciyla makine Uniteleri
arasina kagit kopma kontrol sistemleri monte edilmektedir. Bunlar k&git koptugunda derhal
makineyi durdurmaktadir. Bu sistemleri (¢ gruptainceleyebiliriz:

> Mekanik tarama sistemi: Bu sitemde makaralar veya bilezikler sirekli k&gt
yolunatemas ederek k&gidin kopup kopmadigin kontrol ederler.

> Pnomatik tarama sistemi: Bu sistemde kg1t yoluna yonlendirilen bir hava akimi
k&gt koptugu an kontrol kontagina ulasir ve makineyi derhal durdurur.

> Fotoselli tarama kafalari: Fotosel, 15181 gorduglinde kontaklarim agan veya
kapatan bir elektronik cihazdir. K&git yolunun diger tarafindan gonderilen 1sik
ancak k&git koptugunda fotosel Uzerine ulasabilmektedir. Isigin geldigini
hisseden fotosel ise devreye girerek makineyi durdurmaktadir.

1.3.2.8.Baski izleme Tertibat1

Bazi web sistemlerinde bobinden bobine baskida yapilir. Bobinden bobine ¢alisan
makinelerde baski esnasinda aradan bir numune alinamaz. Bu nedenle bobinden bobine
sisteminde baski esnasinda isi izlemek ve hatalari dizeltmek icin baski izleme tertibatlar:
kurulmustur.

Makine tam siratinde calisirken kalite kontrolii icin sabit ayna sistemi kullanilabilir.
Ayna ile donatilmis bir doner tambur baski yolunu izleyiciye yansitmaktadir. Dénen aynali
tambur makine hizina senkrondur. Aynalarin stirekli hareketi ve tekrarlanan baski imaj1 ile
izleyiciye sabit bir goruntt saglanir.

Kagit yolu — Aynali déner tambur

é T ,’/ \ : .
o i } 4 lzleme penceresi
‘&h\“ﬁ\\\ ‘/),‘,
=
o
u/:/', i
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D Yansitici ayna
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Sekil 1.17:. Sabit ayna sistemli baski izleme tertibati

Gunimizde modern web sistemlerinde renkli fotograflama sistemleri mevcuttur.
Makine tam hizda calisirken kgit yolunu izleyen kamera baski imajinin gorantulerini bir
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ekrana aktarir. Yiksek ¢Ozinurlikteki bu goruntuler isi inceleme ve hatalart dizeltme
imkan verir. Bu isleme modern makinelerde otomatik baski kontrol i denmektedir. Otomatik
baski kontrol i merkezi kumanda masasindan incel enip amnda miidahal e edilebilmektedir.

1.3.2.9. Katlama ve Kesim Unitesi

Katlama Unites web ofsetler icin 6nemli Unitelerinden biridir. Cunkd Gretim Sirati
genis Olgide ona bagimli oldugu gibi hazirlik ve ayar sirelerine bagli olarak tesisin
verimliligini de etkiler.

Katlama (initesinde huni (Sekil 1.18) ve baltali kirim teknikleriyle kirrm yapilir. Ik
katlamalar huni katlamayla yapilir. Bu katlama rulo halindeki k&gidi ilk katlama icin gok
uygun bir tekniktir. Ayricaperforg tertibatlariyla kirim kolaylastirilmaktadir.

5= Bobin kagtt <
N ?

(T

e - C_ O
(WNAY

Sekil 1.18:. Huni kirim teknigi

Bir isin web ofsette basilip katlanarak kapak takilip tiraslanmasina, yani bitmis is
(kitap, dergi vs.) haline gelmesine inline Uretim denilmektedir.

Bitmis is yapan bir makinede olabilecek tUniteler sunlardir:
> Baski Unitesinden cikan k&gitlar1 keserek istenilen sekilde katlayan kirim
katlama Unitesi.

»  Sirtatutkal stirerek veya ortadan tel ile diken kapak takma tnitesi ve U¢ agizdan
kesim bigag: tertibati.
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Gazete ilavelerine, broslr veya dergilere adres baskilarim gergeklestiren sirsar

Unitesi.

Zarf, pul gibi islerde tekrar nemlendirilebilir zamk tabakasi, mikrokapsillenmis
kokular veya kazima boyalari sirmek icin zamklama Unitesi.

Degisik amacli kupon kart gibi isler icin enine perforg yapabilen perforg
Unitesi.

Numaralama tertibati.

Biten isin istenilen sayida ambal ajlanmasin, saglayan ambalaj Unitesi.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Bir bobinin otomatik degisim icin bant hazirliginin yapilmasi.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Bobinin ambalgim acarak ve

yapistirmaya hazir hale getiriniz.

Bobin tasiyicilarla  depodan  getirilen
bobinin ambalaj1 agilir.

Dig ylzde baskida problem cikartacak
bozuk katlar varsa yirtilarak atilir.

» Cift tarafli bobine

yapistirimz.

bandin altin

Y apistirma yerini belirlemek ve gonyeli bir
sekilde yapistirma yapabilmek icin k&gidin
ucu geriye dogru diz bir sekilde katlanir.

Katlama yerinin atina cift tarafli bant

yapistirilir aynen.

» Bobin ucunu yapistiriniz.

Ozel olarak hazirlanmis bu bandin  Gst
yuziindeki birinci bolge kaldirilir.
Bobin ucu gerdirilerek acilan bant Uzerine

yapistirilir.

» Bobin ucundaki fazlalig kesiniz.

Y VV

Bu asamada kg1t bant Uzerine yapigmustir.
K&gidin ucu terse katlanarak dizeltilir.
Katlama yerinden bicak vasitasiyla kesilir.

» Bandin son par¢asin kaldiriniz.

Bant (Uzerindeki en son koruyucu kaldirilir.
Bandin bu bolimi bobin degisimi sirasinda
biten uca yapisacak olan bolimdir. Bant
atinareflektor yapistirilir.

Reflektérin ve bant altindaki aliminyum
folyonun ilk goérevi; bobinin otomatik
kesilmesini saglamaktir.
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B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI

Evet

Hayr

Bobinin ambal gj1im agarken bobine zarar vermeden agtimz mi?

Bobini kontrol edip zarar gormus boltimleri ¢ikarttimz m?

Baobin ucunu gonyeli bir sekilde katladimz mi?

Cift tarafl1 bandi gényeli ve dogru yonlu olarak yapistirdimz nmm?

Bobin ucunun yapistirilacag bant bolimindin koruyucusunu
kaldirdimz mi?

Bobin ucunu gerdirerek diizgtince yapistirdimz mi?

Bobin ucunu geriye dogru katlayarak bigak ile kestiniz mi?

Bant tizerinde kalan en son koruyucu tabakay: kaldirdimz mi?

Ekleme sirasinda bobinlerin senkron ¢alismasi icin gerekli olan
reflektoru yerine yapistirdimz mi?

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir isaretleyerek yapamadigimz islemleri

tekrar ediniz.

Tum islemleri basariyla tamamladiysamz bir sonraki faaliyete geginiz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz

1

2)

3)

4)

5)

6)

Web of seti tabaka of setten ayiran en belirgin dzellik nedir?
A) Merkezi kumanda sistemleri.

B) Kurutma sistemlerinin olmast.

C) Bobin k&git kullanmalar:.

D) Farkl1 kazan tasarimlari.

Web ofset nemlendirme sistemlerindeki hazne icinde donen verici su silindiri ve
kaliba su verici merdaneler arasindaki tasiyict silindir ileri geri hareket etmez. Diger
silindirlerle sirekli temas halindedir. Bunun nedeni asagidaki siklardan hangisinde
belirtilmistir?

A) Dahaiyi nemlendirmeigin.

B) Weblerin hizi gok yiksek.

C) Dahleren nemlendirme sisteminin yapisi.

D) Web of setin daha gok nemlendirmeye ihtiyact var.

Bes silindir kazan yapisinda olan bir tnitede k&gida yapilabilecek baski nasil olabilir?
A) ki renk 6n, bir renk arkayiize basilabilir.

B) Bir renk on, bir renk arka ytize basil abilir.

C) On yiize bir renk basilabilir.

D) Onyiize iki renk basilabilir.

Dort renk baskiyr en kisa yoldan gergeklestiren ve ¢ok renkli baskilar icin uygun olan
silindir sistemi asagidakilerden hangisidir?

A) 6 silindirli sistem.

B) Kauguk kauguga sistem

C) Satelit sistem

D) 3silindirli sistem

Baski sirasinda kégit yolundaki gerginligi ayarlayan sistemin ach nedir?
A) Tansiyon

B) Klima

C) Silindir

D) Debhitor

Asagidakilerden hangisi klima Unitesinin gorevlerinden degildir?
A) Kégidi havalandirmak

B) Ka&git Uzerindeki statik elektrigi bosaltmak

C) K&gidin tozunu temizlemek

D) K&git yolunun gerginligini ayarlamak
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7)  Asagdakilerden hangis web ofset kaucugunda olmasi gereken ¢zelliklerden biris
degildir?
A) Haval1 kauguk
B) Konvansyonel kaucuk
C) Yapiskanlik 6zelligi (QR) az kauguk
D) Solventlere kars: dayanikli

Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanls olarak isaretleyiniz.

Dogru

Y anhs

M Urekkep tnitesindeki celik vargeller icindeki sogutucular sistemin
1sinmasini 6nlerler.

Kaucuk kauguga baski sistemi “1 baski tnitesi” olarak bilinir.

Biri isin web of sette bitmis is haline gelmesine (kitap, dergi vb.)
inline Uretim denir.

BUittin web of set makinel erinin baski izleme tertibatlar: vardir.

K&g1din koptugunu tespit eden Uniteye kégit yakalama Unitesi denir.

Heatset 151 ile kurutma manasina gelir.

Enfraryj (IR) 1s1nlarina maruz kalan mirekkep reaksiyona girerek
molekll yapisim degistirir ve sertlesirler.

Web kauguklart makineye takilirken tork anahtari ile sikilmalidirlar.

Piskirtme sistemiyle nemlendirmede, su haznesinin nemlendirme
merdaneleriyle fiziksel bir baglantisi olmadig: icin haznedeki su
kirlenmez.

Kalip kazanina gevresineiki kalibin takildigi makinelere cift kuturlu
makineler denir.

K&git gerdirici sistem (debitor) kdgit Uzerindeki statik elektrigi
bosaltir.

Kurutma tinitesinden ¢ikan sicak haldeki k&git kirim katlama
Unitesine gonderilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi modul sonundaki cevap anahtari ile karsilastinmiz ve dogru cevap

say1nmiz1 belirleyerek kendinizi degerlendiriniz.

Olgme sorulanindaki yanlis cevaplarimz igin konuyu tekrar ederek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yardim alarak tamamlayaniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Bu faaliyet ile gerekli ortam hazirlandiginda web ofset baski makinesi Unitelerinin
ayarlarim yapabileceksiniz. Web of seti tabaka of setten ayiran otomatik kumanda si stemlerini
tamyacaksiniz. Makine temizligini yapabileceksiniz.

C ARASTIRMA )

Bu faaliyet dncesi yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlardir:

»  Okulunuzdaki veya matbaalardaki web ofset baski makinelerini inceleyiniz. Bu
incelemede, baskiya giristeki yapilan ayarlar: not ediniz.

> Baski esnasinda karsilasilan problemleri arastirinmz.

> Baskisi bitmis igleri inceleyiniz ve tabaka ofsetle basilmis benzeri islerle
karsilastirimz.

> Uretim hizint inceleyiniz ve tabaka of setle kiyaslayiniz.

2. WEB OFSET BASKI
2.1. Baski Ayarlari

2.1.1. Poza Ayari

Bask: yapilmig bir numunenin kroslari incelenir. Kroslarda oturmama gibi bir problem
varsa merkezi kontrol masasindan kazanlar saga sola veya kutur yoniinde hareket ettirilerek
dazetilir.

Modern web baski makinelerinde baski Unitesi Gikisi k&git yolunda bulunan
tarayicilar, kroslar Uzerinden goérintl alir. Bu goérintiler kumanda masast ekramindan
izlenebilir. Baskici, oturmayan kroslar: diizeltme islemlerini kumanda masasindan yapabilir.
Bu dizeltmeler makinenin otomatik register sistemine de birakilabilir. Cok renkli baskilarda
isin Ust Uste oturtulmasi iglemine register denilmektedir.

2.1.2. Gerginlik Ayari

Bobin bosaldikca hafiflemesi ve salgr yapmasi gibi hususlari dnlemek icin ve bobinin
dengeli gitmesi igin bu Unite ayarlanmalidir. Kullamlan k&gidin cinsi, gramaji1 veya baski
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hizimin degismesi gerginlik ayarimin kontrolUnl gerektirir. K&gidin kopmaya karst olan
direnci gerginlik ayarinda sorunlari en azaindirir.

2.1.3. MUrekkep Ayari

Modern web ofsetlerde 6n ayar sistemleri bulunmaktadir. Basilacak isin densite
(yogunluk) degerleri bilgisayardan bir bellek vasitasiyla veya ag baglantisiyla makineye
tasimir. Bazi modellerde ise kalip tarayicilar tarafindan okunur ve takilacag: Uniteye
bildirilerek miirekkep ayarlar: yapilir. Bu isleme 6n ayar denilmektedir. On ayarin faydasi,
baski makinelerinde yapilmis olandan ¢ok daha az masrafli ve baskiya daha kisa slrede
girmemizi saglar. On ayarin faydasi, tekrar islerde calisirken standartlarin saglanmasi
sirasinda da goril mektedir.

Of set baskida kaliteyi artiran etkenlerden belki de en 6nemlisi en az nemlendirme ve
yeterli mirekkep ile sirekli ayrm renk yogunlugunda baski yapmaktir. Bu dengenin kontrolQ,
baski ustasinin baski numunelerini orijinalle karsilastirmas: seklinde veya densitometrik
olciimler yapmasiyla olur. Densitometre (yogunluk 6l¢iim cihazi) ile 6l¢iim yaparak kontrol
daha iyi sonuclar verir fakat dlcimler arasi ufak degisiklikler gozle gorilemez. Sirekli
Olciim ise makine Uzerine takilan online densitometreler (stirekli yogunluk 6lcimi) ile
yapilabilmektedir. Web ofsetler icin éngorilen bu sistemde k&git yolunu kontrol eden bir
dizi densitometre bulunmaktadir. Sistem, k&git yoluna senkronize (denk calisma) olarak
refleks (anlik) olcimler yapmaktadir. Degisiklikler merkezi kumanda sistemine anminda
gonderilmekte, islenmekte ve grafiksel olarak gorilmektedir. Makine, yogunlugun arttigin
veya azaldigin tespit edebilmekte, fakat bunun nedenini belirleyebilecek verilerin olmamasi
otomatik miidahaleyi engellemektedir. Bu sistem sadece uyar1 sistemidir. Gerekli diizeltme
baski ustasinin numuneyi incelemesinden sonra yapilabil mektedir.

2.2. Merkezi Kumanda Sistemi

Surekli artan kalite kontrol talepleri ve uludararasi kalite normlarina cevap verebilmek
icin webler de baski siirecini kontrol eden ve otomatiklestiren bircok tertibat bulunmaktadir.
Bu tertibatlar dretimin emniyetini, kalitesini, Uretkenligi ve ekonomikligi artiran
tertibatlardir. Otomasyonun yardimiyla baskici rutin islerden genis 6lctide kurtulur ve baski
kalitesine dikkat eder. Ayrica makine daha az elemanla kullanilabilir.

Web ofsetlerin kontrolii genis 6lctide bir merkezi kumanda masasindan yapilir. Bu
masada bulunan durum ekran: bir¢ok gostergenin (makine siirati, baski sayisi, yogunluk vs.)
yerini almaktadir. Bu ekranda ayrica makinenin calisma durumu ile ilgili bilgiler ve olusan
hatalar gosterilmektedir.

26



Resim 2.1:Merkezi kumanda masas

Uretim esnasinda elde edilen bilgiler bir bellege kaydedilir. Tekrar basilacak islerde
bellekteki bilgiler kullamlarak makine ayarlari zli bir sekilde yapmlabilir veya fiyat
hesaplamasinda bu bilgiler kullanilabilir.

2.3. Web Ofsetin Tabaka Ofsete Avantaj ve Dezavantajlari

2.3.1. Web Ofsetin Avantajlari

>

>
>
>

Bobin halinde sarilmis olan k&gida baski yapma.

Uretim hiz1 gok yiiksektir.

Uretim maliyeti dustiktir.

llave techizatlarla web ofsette miicellit hatlari kurarak (kesim, katlama,
tutkallama, numaralama, perforg vb.) bitmis is elde edilir.

Birden fazla bobinle calisarak c¢esitli katlama sekilleri ile degisik Uretim
imkanlart sunmaktadir.

Baskisi yapilan kagit 110-140 derece kurutularak birden 13 dereceye dusen bir
1styla  sogutulmaktadir.  Ani - kurumast neticesinde murekkep parlaklik
kazanmaktadhr.

Gramaj1 dusUk kégitlara baski yapabilirler.

27



2.3.1. Web Ofsetin Dezavantajlari

> K&git kurutma firnlarinda 1siya maruz kaldigi igin yizeyi parlaklik ve
purizsiizl Uk agisindan kayba ugrar, dalgalanmalar meydana gelir.

> Kazan ¢aplarina bagli olarak sabit ebatlidir. Sadece kégit eni degistirilebilir.

> Y atirnm maliyetleri cok yuksektir.

> Kartona baski yapamazlar.

2.4. Makinenin Temizlenmesi

Bildigimiz gibi web ofseti tabaka ofsetten ayiran en onemli fark bobin baski
yapmasidir. Sonugta web baski makinesinin temizligi tabaka ofsete gore degisiklik
gostermez. Fakat glnimiz modern web sistemlerinde farkliliklar ve teknolojik yenilikler
bulunmaktadir. Bu baglik altinda, bu yeni sistemler ile temizlik nasil yapilmaktadir konusu
islenmektedir.

2.4.1. Kalhp Temizligi

Kaiplar is bitiminde veya baskida belirli periyotlarda siinger ve kalip yikama
maddeleri ile temizlenmelidir. Kaliplar tekrar kullanmilacaksa bozulmamast igin Uzerlerine
zamk strtilmesi gerekmektedir.

2.4.2. Kaucuk Temizligi

Ozellikle kagit yiizeyi saglam olmayan 3. hamur gibi kagitlara bask: yaparken kauguk
kazanindaki kirlenme daha fazla ve siklikla olur. Bu kirlenme; goriinttye, kaucuk yiizeyine,
kazanlara, suyun ve mirekkebin yapisina zarar verir. Kalitenin diismesine neden olur. Boyle
bir durumun olusmamasi icin kaucuklar siklikla temizlenmelidir.

Web ofset baski makinelerinin maddi degeri ¢ok yuksek oldugundan, mumkin oldugu
kadar bos kalmamasi ve net verimini artirmak icin ¢aba harcanmaktadir. Bilindigi gibi
yikama, zaman alan ve makine randimanini distren faktérlerden biridir. Hizin ve maliyetin
Onemli oldugu web ofsetler otomatik yikama tertibatlariyla desteklenerek kauguk yikama
sures kisaltilmaktadir. Simdi bu tertibatlar: inceleyelim.

> Firca merdane ile kauguk yikama tertibat1 (Oxy-Dry): Kapal1 sistemde bir firca
merdane kauguk kazanmna ters yonde donmektedir. Donen firga merdane yikama
solventi ile mirekkep ve kagit birikintilerini temizlemektedir. Firga merdane bir
rakle (siyirict) tarafindan temizlenmekte ve yeniden temiz yikama solventi ile
1slatil maktadr.

> Bez kartuslu kauguk yikama tertibati (baldwin): Yikama tertibati bir temiz bez
verici, bir kirli bez sarici, yikama esnasinda kauguga temasi saglayan bir
mekanizma ve yikama solventini kaucuk Uzerine piskirten Ufleclerinden
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olusur. Kauguk donerken ters istikamette gelen temiz bez kauguk Uzerine
puskirtilen siviyr ve aym zamanda kaugugu siler. Kirlenen bez ise kirli bez
rulosuna sarilir. Temiz bez bittiginde yenisi takilarak temiz bezin ucu kirli bez
rulosunatakilir.

> Puskirtme teknigiyle kauguk yikama tertibati: Bu tertibat temassiz plskirtme
teknigi ile calismaktadir. Yikama solventi tam Uretim hizinda kauguk Uzerine
puskirtilmekte ve kagit tozu ve mirekkep pislikleri uzaklastirilmaktadir.
Puskirtme kafalar1 kauguk silindiri eninde hareket etmektedir ve kgit enine
gore ayarlanabilmektedir.

2.4.3. MUrekkep Unitesinin Temizligi

Murekkep degisimini daha hizli yapabilmek ve manuel temizligi asgari dizeye
indirebilmek amaciyla otomatik merdane yikama tertibatlari bulunmaktadir. Sistem
dahilindeki siyiricilar merkezi kumanda masasindan harekete gegirilerek merdane Uizerindeki
mirekkebi temizler. Bunun yam sira, seyyar mirekkep vargel yikama aparatlarn da
kullanilmaktadr.

2.4.4. Nemlendirme Unitesinin Temizligi

Gunumizde web nemlendirme Uniteleri merdanelerinde havlu merdane yoktur.
Temizlik, mirekkep Unites temizliginde oldugu gibi otomatik yapilmaktadir. Web ofsetler
cogunlukla alkolar nemlendirme veya aniloks mirekkep verme sisteminde calistiklarindan
murekkep Unitesi temizliginde nemlendirme tnites de temizlenmektedir.

2.5. Web Ofset Baski Problemleri
2.5.1. Kagida Gegis ile lgili Problemler

» Yolma problemi

M Urekkebin ké&gida gecisi esnasinda karsilasilan en byik problemlerden biris yolma
problemidir. Web ofset kazanlar: tabaka ofsete gore 3—4 kat hizli déner. Bunun sonucu da,
murekkebin kauguk Uzerinden kgida gegme siiresinin 34 kat daha hizli olmasi manasina
gelir. Yolma kauguk Uzerindeki mirekkebin k&git Uzerine gegmeyerek kagit ylzeyinden
parcaciklar koparmasi olarak tarif edilir.

» Yolmaya etki eden faktorleri sdyle siralayabiliriz.

> Baski makinesinin hizi

Baski murekkebinin yapiskanliginn yiksek olmasi
M Urekkep tabaka kalinlig:

Murekkep haznesi ve merdanelerinin isist

YV V V VY

Baski ve kauguk kazam arasindaki forsa
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> Kauguk yuzeyinin 6zelligi

> K&gidin ylizey 6zelligi

» Web ofsette yolmaya kar s1 alinabilecek dnlemler.

» QR ozelikli kauguk kullanmak.

Baski ve kauguk kazam arasi forsayi iyi ayarlamak

M Urekkebin tabaka kal inligim minimum seviyeye disurmek.
M Urekkebin yapiskanligini disurmek.

Y Uzeyi saglam kégitlarla calismak.

YV V V V V

Kazan gevres (kutur) biyik olan makineleri sorun daha az olur. Cift kuturlu
makineleri tercih etmek.

2.5.2. Kuruma ileflgili Problemler

» Dalgalanma problemi

Basili kégit 1s1 ile kurutuldugunda murekkebin igindeki solvent buharlastirildig: gibi
k&gidin icindeki nem de buharlastirilmaktadir. Mrekkep sicak havayla kurutuldugu slirece
bu problem 6nlenemez. Basili bdlimlerde baskisiz bollimlere nazaran daha fazla solvent ve
nispeten daha az su buharlasir. Basili bdlUmlerle basili olmayan bolimler arasinda olusan bu
nem farki kégit Uzerinde dalgalanma olusturmaktadir.

» Kagidin kirilmas

Asinn kuruyan kagit lifleri katlama esnasinda kirilma tehlikesi ile karsi karsiya
kalmaktadir. Tel dikisli bir Grinde ise, dikis yerlerinde yirtilma meydana gel mektedir.

> Cilt lzerideki etkis

Asin kuru kégit kitap veya dergi haline getirildikten sonra kenarlarinda dalgalanma
olusmaktadir. Kuru kagit havadan nem kapmakta ve kitap blogunun kenarlarindan
baslayarak lifler sismektedir. Kitabin sayfalar esit oranda nemleninceye kadar Urlin
kenarlardaki dalgalanma gegmemektedir.

> Cikis Unitesindeki etkisi

Kurutma tnitesinde nemi azalan kgit elektriklenmeye ¢ok musait hale gelir. Kuru
kagit Uzerinde hizla statik elektrik artarak cikis Unitesinin performansim etkiler.
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» Web ofsette kuruma problemini ¢gozmek igin;

>

Makineler, kdgitlarin daha az 1siyla kurumasim saglayan sogutma tniteleri ile
uretilir. Sogutma Uniteleri kurutma Unites cikisindadir ve k&gidin 1sisint
dusurerek kurutmay: hizlandirir. Fakat bu yontem nem kaybim 6nlemekte tek
basina etkili olamamaktadir.

Sogutma Unitesi cikisina kégidh yeterli nem oramna ulastirabilecek kégit
nemlendirme tertibatlar1 konulmalidir. Bu tertibatlarla kgit Uzerine su
puskirtilerek (bir nevi sis) veya buhar verilerek normal nem seviyesine
ulastirilir. Bu yontemle dalgalanma bilylk oranda ortadan kaldirilir.

En glizel yontem, k&gidin nem dengesini etkilemeyen UV kurutma teknigidir.
Fekat ©zel mirekkeplerin kullamlma zorunlulugu, kurulum sisteminin
maliyetinin ylksekligi sistemin tercih edilebilirligini distrmektedir.
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((UYGULAMA FAALIVETI

)

Baski sirasinda siklikla kégit kopar. Kopan kagidin baski yolundan gegirilmesi.

Islem Basamaklari

Oneriler

> Baski  makinesinin  baski
ogreniniz.

yolunu

Makinenin semasina bakiniz.
Makine hakkinda her turli bilgiyi
edininiz.

» Kopmasebebini belirleyiniz ve gideriniz.

Bobini kontrol ediniz. Uzerinde ezik
veya yirtiklar, kenarlarda yapisma var
m?

Bobin
ediniz.

gerginlik ayarlarim  kontrol

» K&gidi baski yolundan gegiriniz.

Bobin ucunu rahat tasiyabilmek igin
Uggen seklinde yirtimz.

Baski kazanlari ve yon veren silindirler
arasindan gegirerek kopan uca kadar
getiriniz.

> ki ucu birbirine yapistirimz.

Iki ucu bant yardimiyla birbirine
yapistiriniz ve fazlaliklar keserek atinmz.
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B- UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki kontrol listesine gore degerlendiriniz.

KOTROL LIiSTESI

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet | Hayir

Baski makinesi k&git yolunu dgrendiniz mi?
K&gidin kopma sebebini belirlediniz mi?
Kopmaya neden olan sorunu diizelttiniz mi?

K&g1d1 baski yolundan tastyabilmek icin k&git ucunu tggen yirttinmiz
mi?

K&git ucunu diizglin bir sekilde yapistirdimz mm?
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( 6LCME VE DEGERLENDIRME )

A.OBJEKTIF TESTLER

Coktan Secmeli Test

Asagidaki sorularda dogru olan sikki isar etleyiniz

1)

2)

3)

4)

5)

Web of seti tabaka of set baski makinesinden ayiran en biytk fark nedir?

A) Bobine baski yapmasi.

B) Uretim hizinin ok yilksek olmasi.

C) Dusuk gramajli kdgitlara baski yapabilmesi.
D) Cok fazla Uretim yapabilmesi.

Asagidakilerden hangisi 6n ayarin faydalarindan birisi degildir?

A) Makinede yapilmis olandan daha az masraflidir.
B) Baskiyagirme stiresini kisaltmaktadir.

C) Baski hizini artirmasi.

D) Tekrar islerde standart saglamasi.

Asagidaki kurutma yontemlerinden hangisinde 1s1gin absorbe edilmesiyle kuruma
olusur?

A) UV sertlestirme
B) IR kurutma

C) Sicak hava

D) Heatset

Web ofset baski makinelerinin geneli agisindan distinecek olursak asagidakilerden
hangisi dogrudur?

A) Kazan ¢aplar ve eni sabittir degistirilemez, sabit 6lcull k&git kullanrlar.

B) Kazan caplar: ve eni sabit degildir, her tirl (i ebada ekonomik baski yapilabilir.
C) Kazan ¢aplar sabit, kégit eni degistirilebilir.

D) Kazan eni sabit, kdgidin eni degistirilemez.

Asagidaki siklardan hangisi kuruma problemini ¢dzmek icin gelistirilen yontemlerden
biri degildir?

A) Mirekkebe segatif eklemek.

B) Kurutma Uniteleri kurmak.

C) Emici ozellikli k&git kullanmak.
D) Gramaji yuksek kégit kullanmak.
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6) Asagidaki siklardan hangisini uygularsak yolma problemini giderebiliriz?
A) QR ozellikli kauguk kullanmak.
B) Miurekkebin yapiskanligint digtirmek.
C) Yuzeyi saglam kégitlarla ¢alismak.
D) Hepsi

Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorulari dogru veya yanls olarak isaretleyiniz.

Dogru

Yanhs

Kroslarin birbiri Gzerine oturtulmast islemine register ayarlar: denir.

Web baski sisteminde siirekli yogunluk 6l¢cumu kaliteyi artiran
unsurlardan biridir.

Baskida yogunluk degisimi makine tarafindan tespit edilir ve
duzeltilir.

Weblerde bask: slirecini kontrol eden ve otomatiklestiren birgok
tertibat bulunmaktadir. Bu tertibatlar Gretimin emniyetini, kalitesini,
Uretkenligi ve ekonomikligi artiran tertibatlardhir.

Basil1 bolumlerle basili olmayan boltimler arasindaki nem farki
k&gt Uzerinde dalgalanmalara sebep olur.

Y olma, kauguk Uzerindeki mirekkebin k&git Gzerine gegmeyerek
k&gt yluzeyinden parcaciklar koparmasi olarak tarif edilir.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Modl ile kazandiginiz yeterligi agsagidaki olciitlere gére degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLER Evet | Hayr

Bobin hazirlama

» Bobin ambalajint bobine zarar vermeden agtimz mi?

» Bobin Uzerindeki bozuk katlar: tespit edip gikarttimz nu?

» Sisteme uygun yapistirma ucu hazirladimz mi?

K&g1dh k&g1t yolundan gegirme

Makine silindir sistemini dgrendiniz mi?

Makine kule yapisim 6grendiniz mi?

Basilacak is icin gerekli olan baski yolunu tespit ettiniz mi?

Kagit ucunu tiggen sekilde yirttimz mi?

YV V. V V V

Kagidh dogru yoldan gecirdiniz mi?

Cikis Unitesinin ayarlanmast

» Huni kirimu dogru yere konumlandirdinz mi?

» Katlama aparatlarim ayarlandiniz mi?

Baski kontroli
» Kesim ve katlamay: kontrol ettiniz mi?

» Kroslar kontrol edip diizeltmeler yaptiniz mi?

» Miurekkep yogunlugunu kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayinz.

Modult tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size ¢esitli dlgme araclan
uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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