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ONSOz

Giiniimiiz de matbaalarin en yaygin sekilde kullanildig ve tercih ettigi
sistem tartisilmaz ofset baski sistemidir.

Ofset baskinin bu kadar yaygin bir sekilde kullanilmasi ve tercih edilme-
sinin en biiyiik sebepleri; kalite, iz ve maliyettir. Bu ii¢ faktor bir araya gel-
diginde ofset baskinn {istlinliigii ortaya ¢ikmaktadur.

Baskinin kaliteli olabilmesi i¢in gerekli etkenlerden biri de blanket segi-
midir. Giiniimiizde piyasadaki blanket cesidi gok boldur. Onemli olan, cesitli
tip ve kalitedeki blanketler arasindan basilacak isin tiiriine ve makinesine go-
re en iyisini ve en uygununu segmektir. Pek cogumuz ofset baskida blanketin
6nemini kavrayamamis oldugumuzdan yanhs blanket kullanimindan dogan
bir ¢ok baski hatasini degisik yerlerde arariz.

Teknolojinin her gecen giin hizla gelistigi diinya matbaacilig1 aym hizla
memleketimizde de takip edilmektedir. Buna bagl olarak bilgi aktariminin
cok daha fazla 6nem kazandig: ve giiniimiizde yayimlanmis matbaacilikla il-
gili kitap ve yazili dokiiman miktarinin azlig1 en ¢ok karsilasilan problemle-
rin basinda gelmektedir.

"Ofset baskida kullanilan blanketler ve kullanim alanlar1” konusunda ¢ok
az, Tiirkce kaynak ve stnirli sayida yabanci kaynaklardan edinebildigim bil-
giler dogrultusunda arastirmami tamamlay1p, bu konuda matbaacilik sekto-
riiyle ilgilenenlere yararli olacagim {imit ediyorum.

Calismalarim sirasinda benden destegini esirgemeyen danisman hocam
Yrd. Dog. Dr. Hayri Unal'a, Anabilim Dali Bagkanimiz Yrd. Dog. Dr. Mehmet
Oktav'a ve biitiin Yiiksek Lisans hocalarima tesekkiir ederim.

Ocak 2000 ilhan BEKER



OZET

Ofset baski sistemi endirek bir baski yontemidir. Kalip iizerinde olugan
goriintii, dnce blankete gecer, blanketten de bask: materyaline basilir. Bun-
dan dolay1 ofset baski icin blanket ve basilacak ise uygun blanket secimi ¢ok
onemlidir. Bu se¢im basilacak isin 6zelligine (tire, traml, zeminli, yiiksek,
tram siklig1 iceren v.s.) gére secilmesinin yaninda, makinenin tabaka veya bo-
bin seklinde materyale baski yapmasi ve saatlik baski hizina gore de degisik-
lik arz eder.

Tezimde; ofset baskida kullanilan blanketlerin; katmanlar1 ve bunlarin
ozellikleri, ise uygun secimi, besleme kurallar1 ve beslemede kullanilan mal-
zemeler ve makineye takilirken dikkat edilmesi gereken hususlar, bakim, ya-
rattig1 hatalar ve ¢6ziim yontemleri anlatilmustir.
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ABSTRACT

Offset printing is an indirect printing method. The image created on the
mould passes onto the blanket first. Then, it is printed on the printing materi-
al. For this reason, blanket and the choice of a suitable for blanket the work to
print is extremely important. This choice may vary dependig on the work to
print (sewing cotton, with tram, with background, hig, including tram tigh-
tness etc.) on the machine that squeezes the material in the form of coating or
spool and also on the printig speed per hour .

Concerning the blankets used in offset printing ; the layers and their pe-
cularities, the right choice of them for the work, feeding regulations and the
materials used for feeding and important insructions to install them into the
machine, its maintenance, probable problems and the methods to solve these
problems were explained in my thesis.
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I. BOLUM
GIRIS

Insanlar; duygu ve diigiincelerini izlenimlerini, kiiltiirlerini, bilgilerini ve
isteklerini birbirlerine ve sonraki kusaklara aktarma ihtiyaclarindan M.O.
3000 - 4000'li yillarda yaziy1 daha sonda da M.S. 105 Yillarinda kagidi buldu-
lar. Kagit ve yazinun bulunusu ile kitaplar elle yaziliyor, fakat insanlarin ihti-
yaglarini karsilamiyordu. Cesitli baski denemelerinden sonra 1440 yillarinda
Johann Gutenberg harfleri tek tek dokerek, matbaacilik alaninda tarihe gegen
biiyiik bir bulug yapmustir. Harfler yan yana getirilerek sayfalar hazirlaniyor,
geregi kadar baski yapildiktan sonra dagitilarak bu harfler ile yeni metinler
yazilabiliyordu.

Bilim ve teknolojinin gelismesine bagh olarak matbaacilik teknolojisi de
gelismis ve gelismeye devam etmektedir. Bu gelismenin son halkasini da of-
set baski sistemi olusturmaktadar.

Ofset baskida, basilacak isin tiirtine ve makinelerine gore en uygun blan-
ket secildigi ve diger sartlarinda iyi olmas: durumunda (kalip, forsa, kagt, su
- miirekkep dengesi ve ayarlar) ¢ok kaliteli ve net baskilar yapilir.

Blanketin, ofset baskida bask1 neticesine etkisi baski kalib1 yiizeyinde ¢ok
onem tasir. Blanketin bir taraftan miirekkebi ¢ok siiratli, homojen ve yeterli
miktarda almas, diger taraftan ayni sekilde tekrar ayni baski malzemesine
transfer etmesi gerekir. Transfer esnasinda; her tram noktasmin biiytikliigii
zemin baskilarda homojen baski elde etme kullanilan bask: kalibinin émrii
blanketin belirledigi faktorlerdir.

Blanketler,yap1 kullanilan kumas ve yiizey diizgiinltigii bakimindan bir-
birinden farkliliklar gosterirler.Bu farkliliktan dolayy; elastikiyeti,genles-
me,dayaniklilik, tram ve zemin baskisi, miirekkep transferi, kagidin blanket-
ten cabuk ayrilma yetenegi, kagit sikistirmalarda goriilen tutum gibi bir ¢ok
kriterler s6z konusudur.

Blanketler yapi olarak; konvansiyonel blanketler ve haval blanketler ol-
mak iizere ikiye ayrihr.



Konvansiyonel blanketler,fazla esnek degildirler.Yapilan iki, ii¢ veya
dort dokuma tabakasi, ara tabakalar ve blanket ytizeyinden olusur. Bazi blan-
ket ytizeyleri grenli, bazilari ise diizgiin ve piirtizsiizdiir. Stkigma mukave-
meti az oldugundan tire iglerin baskisinda kullanilir.

Havali blanketler, yumusak ve sikistirilabilir 6zelliktedirler. Cesitli doku-
ma ve kaucuk tabakasinin yan sira siingerlestirilmis hava iceren bir tabakaya
sahiptir. Hava tabakalari, ¢ok kii¢iik hava kabarciklar1 seklinde blanketin
icinde yer almaktadir. Bu 6zelliginden dolayi ¢esitli basing ve darbelere kars:
dayamklidir. Ozellikle ince tramh islerin baskis i¢in kullanilir.



II. BOLUM
OFSET BASKI SiSTEMIi

2.1 OFSET BASKI SISTEMINE GIRiS

1771 Yihinda Alois Senefelde tarafindan, kalip olarak lito tas1 kullanila-
rak, ofset bask: sisteminde kalip iizerinde goriintii tespit edebilme kimyasal
olaymin temeli sayilan tag bask: (litografi) bulunmustur. Bu ¢alismalar 1880
yihina kadar devam etmis ve son seklini almistir. (1)

Sekil - 2.1. Alois Senefelder'in ilk tag baski makinasi (1)

Ofset baski sistemi, tag baskinin asama kazanmasiyla, 1905 yilinda Al-
man Casper Herman ve Amerikali'li ].W. Rubel tarafindan gelistirilmistir.
Baski kalib1 olarak, lito tas: yerine cinko levhalar kullanularak bugitinkii ofset
baski sistemine ilk adim atilmugtir. (1)

Sekil - 2.2, Casper Herman'm ilk ofset baski makinas: (1)
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Ofset baski sistemi, baski kalibinin, baski materyaline direkt temas etme-
mesi nedeniyle "Endirekt baski sistemi”, kalip yiizeyinde is olan yerler ile
(basilmasi istenen) is olmayan yerler arasinda dikkate alinacak bir ytikseklik
fark: yoktur. Bundan dolay1 diiz baski sistemi olarakta adlandirilir. (1)

2.2. OFSET BASKI SISTEMINDE KALIPTA GORUNTU OLUSUMU

Ofsette baski sistemi temel prensip olarak su ile yagm birbirini kabul et-
memesi yani itmesi kimyasal olayina dayanir. Bu kimyasal olayn sisteme uy-
gulanmasi su sekildedir;

Baska silindirine takilan kalibin tizerine makinenin caligmasi ile ilk 6nce
su merdaneleri temas eder. Bu sirada su,ince bir nem filmi seklinde kalip
tizerinde miirekkep almasi istenmeyen (is harici) yerlerdeki gren cukurlarma
tutunur.ls olan,yani miirekkep alarak basilmas: istenen yerler ise suyu kabul
etmez. Daha sonra kalip miirekkep verici merdanelere temas eder. Burada
emiilsiyon veya lakla kapli su kabul etmemis basilmasi istenen alan yagh of-
set miirekkebini kabul eder. Suyu kabul eden is harici yerler ise yagl ofset
miirekkebini kabul etmez.

Su ile yag bazh ofset baski miirekkeplerinin kimyasal yapilar1 dolayisiyla
birbirini kabul etmemesi ile diiz bir yiizeyde miirekkepli ve miirekkepsiz
alanlar elde edilmesi ofset baskinin temelini olusturur.

Kalip tizerindeki miirekkepli alan ideal bir kalip - blanket silindiri forsa-
s1 (basing) ile blanket tizerine aktarilir. Blanket silindiri tizerindeki goriintii
de ideal bir blanket - baski silindiri forsasi ile blanket ve baski silindirleri ara-
sindan gecen kagida aktarilir. Baski bu sekilde ger¢eklesmis olur.

2.3. OFSET BASKI MAKINALARININ CALISMA PRENSiBi
Ofset baski makinalarinda silindir tabir edilen 3 ana silindir vardir.
1. Kalip Kazam

2. Blanket Kazani

3. Baski Kazam



Sekil - 2.3. Ofset baskt makinesi kazanlarinin sematik goriiniimii (1)

Kalip kazani; Uzerine baski kalibinin takildig, miirekkep ve su merdane-
leri ile temas ettirilebilen, iizerinde; kalip baglama lamalari, germe ve ayar vi-
dalarn ve ayar gostergeleri bulunan kazandir.

Blanket kazam; Uzerindeki gériintiiyii baski materyaline aktaracak olan,
blanketin takildigi, {izerinde blanket baglanti mili ve gerdirme vidalarinin
bulundugu kazandir.

Baski kazan ise; Uzerine herhangi bir malzeme takilmayan, genellikle
celik kaplama bir kazandir. Uzerinde baski materyalini tagimaya yarayan tu-
tucu makaslar vardir. Gorevi baski materyalinin baski esnasinda blanketten
goriintii alabilmesi i¢in gereken presleme basincin1 uygulamaktir. Bu basing,
"forsa" adiyla anilip, baski materyalinin kalinhgina gore artirithip azaltilarak
ayarlanur.

Baski kalibi, kalip kazanina takildiktan sonra 6ncelikle su merdaneleri
kalip tizerine indirilerek kalipta is olmayan yerlerin nemlenmesi saglarur. Da-
ha sonra kalip tizerine miirekkep merdaneleri temas ettirilerek is olan yerle-
rin miirekkeplenmesi saglanir. Kalip tizerinde olusan goriintii okuma y6nii
agisindan diizdiir. Bu goriintii kalip ile blanket kazaninuin temasi ile blankete
aktarilir. Blanket iizerinde olusan goriintii terstir. Blanket tizerinde baski ka-
zaninin destegiyle temas eden baski materyali diiz olarak gorinttiyii alir.
Baski gerceklesmis olur. (1)



1) Kagidm yiiklendigi yer
(Arka asansor)

2) Kagat tablasa

3) Aramakas

4) Miirekkep tinitesi

5) Nemilendirme tinitesi
6) Kalp kazam

7) Kauguk (blanket) kazam
. 8) Baski kazam
9) Kagat gotiiriicii makas
vl j____.rh, 10) Istif asansbrii
10 9 8

Sekil - 2.4. Tek tuiniteli ofset baski makinasinin sematik gériintmii (1)

Ofset baski sistemini kalipta goriintii olusumu agisindan 3 ana gruba
ayirmak miimkiindiir;

2.3.1. Konvansiyonel Ofset
1.3'de anlatilan, ahisilagelmis temel ofset baski sistemidir.
2.3.2. Kuru Ofset (Letterset)

Kalipta, ig olan yerler ile is olmayan yerler arasinda ytikseklik fark: oldu-
gu icin "endirekt tipo" adiyla da anulir.

Dyecril, nyloprint ve letterfleks gibi fotopolimer yiizeyli ve derinlikli (in-
dirilmis) kaliplar kullanilarak yapilan ofset baski sistemidir. Bask1 makinasi-
nin nemlendirme tinitesi iptal edilip, kalip kazani ile blanket kazani arasi1 agi-
larak makina kuru ofset baski sistemi i¢in hazirlanir. Baz1 firmalar hem kon-
vansiyonel ofset baski sistemine hem kuru ofset bask: sistemine uyarlanabi-
len makinalar gelistirmistir.

Diizgiin olmayan ve suya kars: fazla hassasiyet gosteren zamkl1 kagatla-
rin baskisi, miirekkep verisi ¢ok fazla olan karton {izerine yapilacak zemin
baskilarda kuru ofset sistemiyle daha az problemle basilabilir. Metal miirek-
keplerle yapilan baskilarda su olmayinca metal pigmentleri baski esnasinda
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okside olmazlar. Ozellikle ambalaj sanayinde kullanilan lak baskisi, kuru of-
sette daha avantajli yapilir. Ciinkii burada laki kalin basma imkani vardar. Ti-
po baskiya kars1 avantaji kaba kagatlar tizerinde plakanin aginmadan baski
yapabilme olanagidir. (3)

2.3.3. Susuz Ofset

Toray susuz ofset baski kaliplar1 (Toray, Waterless Plate) ile nemlendir-
meye ve nemlerdirme sistemine ihtiya¢ duyulmadan baski yapilir. Bu kalip-
larla bask: yapilirken ofset baskinin en biiyiik zorlugu olan su - miirekkep
dengesi sorunu su kullanilmamasi nedeni ile otomatik olarak ortadan kalkar.
Bu sorun olmadigindan temiz baskiya ¢ok cabuk gecilir. Miirekkebin renk
siddeti azalmaz. Parlak temiz baskilar yapilir. Kagit cok az agma yapacagin-
dan renkli iglerin baskisinda sorun ¢ikmaz. Baskida kagt firesi ¢ok az olur.
Kaliplar negatif ve pozitif olarak 1s18a duyarh halde pazarlanmaktadir. Baski-
ya hazir hale gelmis altiminyum kalipta pozlandirma ve banyo iglemleri so-
nucu 1518a duyarl fotopolimer yiizey tizerine iyice yerlesmis olan silikon -
kaucuk tabakasinin atildig, yalmzca 1518a duyarli fotopolimer yiizeyin kalds-
g1 yerler ise miirekkebi kabul eder.

Toray susuz ofset baski kaliplarinin dezavantajlar ise, miirekkebi kabul
etmeyen silikon - kauguk yiizey, toz, mekanik etkiler ve miirekkep icinde bu-
lunabilecek ¢apak pargast ile ¢izilebilir. Cizilen yerler ise miirekkep alarak
baski yapar. (2)



1. BOLUM
BLANKETLERIN TEKNIiK OZFELLiKLERI

3.1 BLANKET NEDIR?

Ofset baski sistemi endirekt bir bask: sistemidir. Kaliptaki gériintii blan-
kete ters olarak aktarilir. Blanketteki ters goriintiide bask: materyali {izerine
diiz olarak baski yapar. Ofset baski sisteminde blanket; ofset baski kaliplarin-
daki goriintiiyii (yaz1 ve sekilleri) kagida aktarmaya yarayan transfer araci-
dur. (6)

3.2. BLANKET YAPIMI (ORETIMI)

Ofset blanketi, kumag ve lastigin silindirler arasindan gegirilerek hamur
haline getirilmesi ile olugturulur. Yani iiretim agamas lastigin, kumasa ilave
edilmesiyle ilgilidir. Ancak tam kalinhig1 saglamak icin &zel iiretim asamala-
rindan geger. Lastik 6ncelikle bir ¢ok elementlerle karigtirilir ve bu karigimla
blankette istenilen sertlik derecesi, solventlere karst dayaniklilik ve blanketin
rengi olusturulur.

Govdenin iki, tig, dort kumas tabakadan olusumu saglamir. Tek katmanh
kumag 6zel formiillii yapigskanl lastik bilesimiyle verniklenir. Bu istenilen ka-
linhigin verilmesi i¢indir. Kumaslar daha sonra birbirleri {izerine silindirler
arasindan gegirilerek birlestirilir. Istenilen kalinliga ulagabilmek icin o oranda
kumasg tabakasi katilir.

Onemli olan bask yiizeyi ile gévdenin ¢ok iyi birlestirilmesidir. Govde-
nin verniklenmesi, ylizeyin yapilmasindan 6nce yapilir. Bu yiizeyin yapilma-
sinda gereken, kontrollii esit dagilim ve yiizey kalitesidir. Yayilmanin gidisa-
t1 vernigin tam tersi yoniinde verilmesi gerekir. Blanketin son kalinlik asama-
sina ¢ok dikkat vererek 150 m’ icerinde  0.03 kalinlik tolerans pay: saglanur.
Son vernikleme yapildiktan sonra tebesir tozu tabakasi iizerine siiriiliir.

Bu noktada lastik yumusak ve 1s1§a karg: hassastir. Blanket biiyiik bir
tanburaya sarilir. Ozel bir kagit kaplanir. Bundan sonra belirli bir sicaklikta
blanket yiizeyi kagitla birlesir. Bu da yumusak bir miirekkep algilama doku-
sunu saglar. Daha sonra siyrilarak ¢ikartilir. (7)



OFSET BASKI BLANKETLERI-URETIM ASAMALARI

ementler

Sekil - 3.1. Ofset bask: blanketlerinin {iretim agamalar (7)
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Sekil - 3.3. Plastik tabaka ile gévdenin birlestirilmesi (8)

3.3. BLANKETIN GERILME, GENISLEME VE UZAMASI

Blanket geniglemesi "yiik altinda uzama miktar1” olarak ifade edilebilir.
Uzama Sl¢timii imalat esnasinda kullanilan tekstil dokularnin dizayn ve ka-
litelerine baghdir. Yiiksek kalitede ytinlerden oriilen blanketlerde yaylanma,

uzama, genigleme direnci ve esneklik {izerinde biiyiik etkileri vardir.
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Tekstil dokularinda kullanilan islenmis yiin 6nce oriilerek iglik haline da-
ha sonrada doku haline getirilir. Oriilmeden sonra, doku toplar1 kontrolden
gecirilir. Baz1 dokular blanket tizerindeki yeri ve iglevine gore, uzama miktar-
larinin azaldig: bir genigletme islemlerinden gegirilir. Diisiik uzama payma
sahip blanketin yiikleme sirasinda gerilme diizgiin olacaktir. Ayrica birkag
gerdirme iglemi blanketin iist iiste yliklenmesinden sonra daha az kalinlik
kaybetmesi agisindan uygun olacaktr. (8)

Germeden ve oturmadan dolay: meydana gelen ¢ekmenin yam sira uza-
ma degerleri matbaaciya blanketi yeniden gerdikten sonra kalip ve blanket
kazam arasmda dogru basing elde etmek igin blanket altinin ne kadar besle-
necegini gostermektedir. Fakat bu degerler matbaaciy1 daha bastan alt besle-
meyi yiiksek tutmasina neden olur.

O zaman blanketin asir1 zorlanmadan dolay1 erken degisimini gerektire-
bilir. Bundan dolay1 blanket alt beslemesi ve germe olay: ¢ok dikkatli yapal-
malidur.

Yeni bir blankette alt besleme ytiiksekligini diizeltmek ve bununla birlik-
te forsay1 yeniden ayarlamak problem yaratmaz.

Blanketin kazana gerilmesi ile birlikte kalinliginda "geri alinmayan" bir
azalma oldugu gibi, germe kuvvetine bagli bir uzunluk degisikligi meydana
gelmektedir. Tolere edilebilecek kalinlik eksilmesi % 3'diir.

Uzama degeri %2'den fazla olmamali. Cok yiiksek sikisma mukavemeti

olan bir blanketin uzama degeri %3.7 ile tolerans disinda oldugu gostermek-
tedir. (9)

3.4. BLANKETTE SIKISTIRILABLIRLIK

Sikistirilabilirlik; belirli bir yiik altinda hacim azalma kapasitesi olarak
agiklanir. Sikistirilabilir ofset blanketlerinde sikistirilabilirlik, baskidaki per-
formans: ve basim kalitesini yiikselten tek 6nemli faktordiir.

Sikigtirilabilir blanketlerin gévdelerinde, blanket yapisini zedelemeden
sikistinlmasimi saglayan, sikistinilabilir bir ytizey vardir.
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Sekil - 3.4. Blankette sikistinlabilirlik (8)

HAVALI
BLANKET

BLANKET

SILINDIRI SILINDIRI

KONVANSIYONEL
BLANKET

BLANKET
SILINDIRI |

Sekil - 3.5. Haval1 ve konvansiyonel blanketlerde sikighrilabilirlik (8)
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Ofset blanketinin sikistirilabilirligi, basim islerinde ¢ok dnemli bir etken-
dir. Dogru sikigstirma oran1 uygulamak, fazla basinc1 6nleyecek ve baski,
blanket ve plakalarin 6miirlerini uzatacaktir.

Daha da 6tesi, sikigtirilabilirlik faktorii, blanketin kalitesiz basima sebep
vermeden ¢abuk ve gerektigi gibi tekrar basima hazir olmasini saglar ve ha-
zirlik siiresini kisaltir. (8)

3.5. TEMAS PAYI

Temas pay1 degeri blanket yiizeyinin yiizde kaga kars1 satihla temasta ol-
dugunu ifade eder. '

Temas pay1 6l¢iimlerinde pratige yakin sartlar altinda blanketin yiizey
diizgiinliigii (plirlizsiizligii) tesbit edilmektedir. Temas payimnin degerlerini
karsilagtirabilmek icin blanketler ayn1 kuvvette sikistirilmaktadir. % 30'Tuk
diisiik bir temas pay1 degeri diizgiin olmayan (piiriizlii) bir blanketi ve %
70'lik bir temas pay: degeri diiz blanketi temsil eder. Temas pay1 bir ¢ok kii-
ciik veya biiytik temas yerleri ile elde edildigini bir fotograf ¢cekimi ile tespit
edilebilinir. Fotografta temas yer biiyiikligi ve dagilimi goriinmektedir. Bu
blanketin baskida tutumunu gosterir.

Bir temas pay1 fotografi ince taneli homojen temas yeri dagilimi gosterir-
se baskida tram noktalar1 keskin ve homojen ¢ikmaktadir. Fotografta bulutlu
striktiirler veya dokumanin striiktiirii goriiniiyorsa, bunu baskida da gor-
mek miimkiindiir. Dolayis: ile blanketin baskida tutumu hakkinda temas pa-
y1 degerinin yarusira temas pay1 fotografida bize 151k tutmaktadar.

Blanket temas pay1 degerleri % 40 ile % 52 arasindadir. Ayni degerli
blanketlerin temas pay: fotografina baktigimizda, agikga striiktiir degisikleri
goriilebilir.

Temas pay1 degeri ayrica blanketin kagittan ayrilma davrams: hakkinda

bilgi vermektedir. % 40 ile % 55 aras1 bir temas pay: degeri problem yaratma-
yan temas pay1 degeridir. (9)

-13-



Sekil - 3.7. Temas pay: % 74 olan bir blanket tipi (9)

3.6. BASKI HOMOJENLIGI

Onemli bir kalite kriteri de baskinin homojenligidir. Genelde traml: arka
fonlar uygulanan klasik form baski i¢in nispeten homojen baski imkani veren
blanketler gereklidir. Baski homojenligi kismi nokta biiyiimesi ve bir resmin
gorsel izlenimi igin ¢ok 6nemli bir faktordiir ve goz ardi edilmemesi gerekir.

Homojenligi degerlendirmek igin test skalasinda % 50, % 60, % 70 ve %
80'lik degerli tramh satihlar 6ngoriilmiistiir. Yiiksek (koyu) ton degerlerinde
blanketler kritik davraniglar gosterir ve boylece daha iyi degerlendirme yapi-
labilir. (9)
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3.7. BLANKET KALINLIGI VE STANDARTLIGI

Blanket kalinhi$1 genelde ti¢ ve dort kat yada 1.95 - 1.70 mm. olarak belir-
tilir. Dort katli bir blanketin normalde (gévdesinde dort tekstil tabakasi olan
blanket) kalinlign 1.95 mm'ye kadardir.

Dort katli blanketler {i¢ katlilarla karsilastirildiklarinda dért katlilar daha
dayamiklidirlar.

Dort kath blanketler 1.90 - 1.94 mm. yerine 1.94 - 1.9 mm. kalinlikta tire-
tilmektedirler.

Avrupa yapim makinelerin biiyiik bir boliimii 1.95 mm. dort kath blan-
kete gereksinim duyarken, ¢ok az bir kisim 1.70 mm {i¢ kath blanket gerektir-
mektedir. Amerika yapimi makinelerde ise durum tam tersinedir. Buradan
da anlasiliyor ki, kalinlik, blanket silindirinin alt kesimine gore gelismektedir.

Gereksinim duyulan kalinlikla ilgili zorlugu anlamak, i¢in sikistirilabilir
blanket yapisiyla ilgili, asagidaki maddeleri gbzden gecirmek gerekir.

a) Govde, basim esnasinda sikistirllmaya maruz kalan dort katli doku-
dan olusur. Tekstil dokular1 yapimlarinda kullanilan maddelerden dolays,
kalinlik toleransina sahiptirler.

b) Tekstil katmanlarinin arasinda, plastik katmanlar vardir. Plastik kat-
manlarin tistiinde bir basim yiizeyi vardir ve biitiin bunlarin sikistirilabilirlik
ozelligi vardur.

c) Sikistirilabilir, 6zel dizayn edilmig bir katman vardir. Bu ii¢ grup {ire-
tim iglemi esnasinda birlestirilir. Uretim birlesimine kadar hepsinin ayr1 ayr
kalinlik tolerans: vardir. Istenilen kalinlikta blanket iiretmek icin tiim bu fak-
torlerin olmas: gerekir.

Standartlik

Biiyiik olglideki bir kalinlik degisikligi basim kalitesinde de biiyiik bir
degisiklik yaratacaktir. En iyi basim kalitesini elde etmek i¢in uygun verimde
olmalidir. Besleme materyali sert ve olcii degisiklikleri en az olmalidir.

Uluslararasi standartlara gére 1m® blanketteki toplam kalinhk fark: en
fazla 0.03 mm. olmalidsr. (8)
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3.8. BLANKETTE SALMA ACISI

Ofset blanketlerin kagit salmasi bag tartisma konusudur. Ofset blanket
tizerindeki yapiskanlik sebebiyle salma agis1 etkilenmektedir.

Mantikh bir sebep gibi goriinmesine ragmen, blanket yapiskanlig: salma-
y1 etkileyen ana sebep degildir. Aslinda blanket, miirekkep, kagt, baski kon-
figlirasyonu ve kimyasallarla karsilagtirildiklarinda bu olay ¢ok kiigiik bir et-
kiye sahiptir.

Anlasilir sekilde, kagit beslemeliler, web baskilar ve gazete weblerinin,
yeterli acik bir araliginda yapmak gerektirmektedir.

Renkli kagit beslemeli baskilar tek yada cift iinitelige sahip web baskilar-
dan daha degisik basim 6zelligi gosterirler. Kagit beslemeli basim igleminde
kagit hafif kirihir ve bu bazen numaratér ve istifleme problemlerine yol acar.

Blanket Silindiri

e
------
------

HRRRRAKRGIIOT : Serbest Act

Baski Silindiri

Sekil - 3.8. Plaka beslemeli baskilarda kagidin salimim agis1 (8)

Bunlarin hepsi kagt salinimiru etkiler. Salimim testleri ytiksek hiz film
kullanilarak degisik kagit beslemeli makinelerde yapilmig, salinim agisindan
hesaplanmustir ve salimum agis1 basilan istifin alanina gore degismektedir.
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Bask: hiz1 salinim agisini1 etkilememektedir. Eger salinim problemi de-
vam ediyorsa, miirekkep yapigskanlik oranimi azaltmak yada miirekkebi de-
gistirmek gerekir.

Yiizey yapist haricinde, miirekkepler ve kagit sertligi kagit salimm agisi-
n1 etkilememektedir. Cabuk salinim yapabilen yiizeyler, kagit salinimin: ko-
laylastirirlar. Fakat bu kontrol edici bir faktor degildir.

Eger optimum miirekkep, kagit ve makas ¢ubuklar1 kombinasyonu, ka-
g1t salmim o6zelliklerini gelistirici degilse, islem dogru dénme kosullarin: sag-
lamiyordur. Eger sorun bu ise kagit, dagitim masasina gidecegi yerde daha
hizli dénen silindirin etrafinda dénecektir. Blanket yerlestiriminin yeniden
yapilmas: durumu diizeltecektir.

Web ofset basim igleminde kagit salinimim analiz etmek konuyla ilgili
teknik dokiimanin olusmasi sebebiyle daha zordur.

Blanket disinda miirekkepler, kagit istifinin agirligi, basim isleme meto-
du, web gerilimi ve otomatik blanket yikayicilar web salimimim etkileyen
onemli diger faktorlerdir. Ayrica daha ¢abuk salimim yapabilen blanketler sa-
hinim 6zelliklerine etki edeceklerdir. Fakat kontrol edici bir faktér degildir.

(8)
3.9. BLANKETTE SERTLIK

Ofset blanketlerin sertligi shore skalasiyla 6l¢iiliir. Daha 6ncede belirtil-
digi gibi blanket iki boliimden olugur. Basim ytizeyi ve gévde (3 veya 4 kath)
Basim yiizeyi % 100 plastik govde tekstil dokular ve bunlar arasindaki plastik
yapistiria1 birlesimidir. Ayri olarak alinirsa bu iki béliimde ayr sertlikteler-
dir.

Tagmabilir shore basim yiizeyinde kullanilirsa, ignesi basim yiizeyinden
gecirilip silindirden direng alininca sertligi 6l¢tiliir.

Blanket sertligi ol¢tiliirken, en tist doku tabakas: 6l¢timiinii etkileyecektir.

Bazi matbaacilar shore A figiirlerine giivenmelerine ragmen, bu 6l¢iim
blanket performansinin ve basim 6zelliklerinin kesin bir belirtici olarak alin-
mamaktadir. Sert bir blanket yumusak bir iiriinle karsilastirildiginda daha
stirekli bir performans saglamay1 garanti etmez.
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Blanket tipine gore, 6zellikle konvansiyonel blanketlerde silindirin fazla
ytiklenmesine sebep olacak bir sikistirma diizeyi belirnecektir.

Bu agin1 yiikleme plaka ve blanket silindiri veya blanket ve kalip silindir-
leri veya blanket silindirleri arasinda belirir. Plakanin ele kesiminin kullana-
rak, blanket ve kalip silindirleri ve blanket kalinlig1 6lgen aletler, plaka ve basim is-
tifini kullanarak dogru sikistirilma degeri hesaplanabilir. (8)

BLANKET SERTLIGI

Yizey 50 y
Blanket 7B Blanket 80

Sekil - 3.9. Blanket sertligi (8)
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IV.BOLUM
BLANKET CESITLERI

4.1. HAVALI BLANKETIN YAPISI VE OZELLiKLERI

Havali blanketler yumusak ve sikistirilabilir 6zelliktedirler. Cesitli doku-
ma ve blanket tabakasinin yani sira siingerlestirilmis hava iceren bir tabakaya
sahiptirler. Hava tabakalari, ¢ok kii¢iik hava kabarciklar: seklinde veya bir
nevi kanallar1 seklinde blanketlerin i¢inde de yer almaktadir. Bu 6zelliginden
dolay: gesitli basing ve darbelere kars1 dayaniklidir. Blanket yiizey kaplama
maddelerine yapiskanlig: azaltacak 6zel maddeler katilmaktadar.

Kagidi cabuk birakma 6zelligine sahip blanketler (Quick Relcase) olarak
pazarlanmaktadir. Blanketdeki yapiskanlik azaltilmazsa diiz ve parlak yii-
zeyli kuselenmis kagitlara baski yaparken, kagidin blankete yapismasi seklin-
de problemler meydana gelir. Gerektiginde miirekkebin yapiskanligida azal-
tilarak ¢oziimler bulunur.

Haval1 blanketlerle ¢alisilirken forsa ayarimin normalden 0,05 mm daha
fazla olmas: iyi sonuglar verir. Konvansiyonel blanketlere gore forsa tolerans:
cok fazladir. Ozellikle ince traml islerin baskist icin idealdir. (10, 11)

KALIP
HAVALI \\\-~/;7
TABAKA
KAUGUK
YUZEY
S
DOKUMAE s
TABAKA — 65 '
DOKUMA BLANKET
TABAKALAR

Sekil - 4.1. Haval blanketin yapis: ve baskidaki durumu (11)
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Konvansiyonel blanketlerin sikistirma 6zelligi ¢cok azdir. Kalip ile temas
ettiginde hacmini degistirmez, blanket katmani disa dogru itildigiride kenar-
lara dogru siskinlik yapar. Forsanin fazlahigindan siskinlik daha da artar. Bu
olumsuz durum noktanin yapisini, seklini bozdugu gibi normalden fazla
nokta sigmesine neden olur. Baskida kayma ve ¢ifleme olay1 meydana gelir.
Havali blanketlerde bu durum minimuma iner. (12)

4.1.1. Kimyevi Maddelerin Haval1 Blankete Etkisi

Benzen : Blanketi sertlestirir, karigim olarak kullanilmamalidur.
Petrol : Blanket kabarmasina sebep olur.

Terebentin : Blanketi eritir, zift durumuna getirir.

Sudkostik : Blankete etkisi yoktur, bez kismim etkiler.

Alkol : Blanketi sertlestirir.

Segatif : Segatifin imali sirasinda igine baz kimyevi maddeler ko-
nur. Bunlardan bilhassa kobalt ve manganez blanketi etkiler ve sertlestirir. (6)

4.2 KONVANSIYONEL BLANKETLERIN YAPISI VE OZELLiKLERi

KALIP

KAUGUK

SISKINLIK e ——y{ZEY

okuMA £Z2%
TABAKALARI

/" BLANKET

Sekil - 4.2. Konvansiyonel blanketin yapis1 ve baskidaki durumu (11)

Konvansiyonel blanketler fazla esnek degillerdir. Yapilar iki,ii¢ ve dort
dokuma ( kumag tabakasi, ara tabakalar ve kauguk) yilizeyden olusur. Kau-
cuk yiizey 0,4 ile 0,6 mm kalinhiktadir. Toplam blanket kalinliklar ise 1,65 ve
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1,90 mm dir. Baz1 blanketlerin yiizeyleri grenli, bazilar ise diizgiin ve piiriiz-
stizdiir. Sikisma mukavemeti az oldugundan ¢ok kalite beklenmeyen 6zellik-
le tire islerin baskisinda ise, nokta sismesi normalden fazla olacagindan kul-
lanilmamalidir. Calisma esnasinda makinenin forsa ayar: ¢ok iyi yapilmali-
dir. Forsa ayari1iyi yapilmaz ise sikisma 6zelligi az oldugundan baskida kay-
ma ¢iftleme maydana gelir. (12)
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V.BOLUM
KULLANIM ALANLARINA GORE BLANKET SECIMi

5.1. TABAKA OFSET BASKIDA BLANKET SECiMi

Eskiden havasiz blanketler kullanilirdi. Ancak su anda havali blanketler
kullaniliyor. Sebebi ise havali blanketin daha iyi nokta olusumunda bulun-
masidir. Baskiya hazirlamada hata pay: daha azdir. Havali blanket secimi
matbaaciya birka¢ y6nden yarar saglar. Bunlar daha iyi bask: kalitesi, kagt
ebadinda veya kalinligindaki degisiklikler, makine ayan yapilmasidir. Haval
blanketin ezilmelere dayanma giicii matbaaciyr maliyetten kurtarr. (7)

5.1.1. Ofset Baskida Blanketin Onemi

Baski kaliba ile baski malzemesi arasi aract durumdaki blanketlerin ofset
baskidaki 6nemi kesinlikle tartigilamaz.

Blanket, bask: kalib1 tizerindeki miirekkebi siiratli ve iyi olarak ayni se-
kilde baski malzemesine iletmektedir. Ofset baskida her tram noktasinin bii-
ylikligi, renkli zeminlerin homojenligi ve parlakligi, cok renkli islerde regis-
ter hassaslig1 ve baski kalibinin dayaniklilig: bask: blanketi ile ilgilidir. Baska
blanketi baski kalitesini nemli derecede etkiler ve nokta biiyiimesi konusun-
da 6nemlidir.

Giintimiizde piyasadaki blanket gesitleri cok boldur. Onemli olan, gesitli
tip ve kalitedeki blanketler arasindan basilacak igin tiiriine ve makinesine go-
re en iyisini ve uygununu se¢mektir. Ornegin; piyasada gesitli renklerde
blanketler mevcuttur. Yesil, siyah, mavi, kirmizi vs. blanketin rengi blanketin
kalitesi hakkinda bilgi vermez. Kirmuzi, mavi yada yesil renkteki blanket en
iyi kalitededir diye bir sey s6z konusu degildir. Blanket renkleri sadece bir
markay1 veya imalatciy: temsil etmektedir. Baski teknigi ve kalitesi agisindan
blanket rengi 6nem tasgimaz.

Asil 6nemli olan blanketin yapisidir. Yani doku tabakalari ve ylizey 6zel-
likleridir. Baski blanketinin yapaist striiktiirii ile birlikte elastikiyet, uzama,
tram ve zemin baski kalitesi, miirekkep nakli, darbe dayamiklilig: gibi 6zellik-
leri belirlemektedir.
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Uygun blanketle bask: yapilip yapilmadig: blanket testleriyle miimkiin-
diir. Pratige uygun blanket testi su sekilde yapilir;

1. Blanket ve blanket alt1 beslemeleri kurallara gore takilr.
2. Makina basing altinda déndiiriiliir ve blanket tekrar gerdirilir.

3. Kalip silindiri birbirine temas etmeyecek sekilde blanket silindirinden
ayrilir. Aym sekilde blanket silindiri baski silindirinden ayrilir.

4. Kalip silindiri ile blanket silindiri arasinda zemin baski yapilir. Yani
kalip silindiri full zemin baski olana kadar blanket silindirine yaklastirihir. So-
nug gorsel olarak degerlendirilir ve not edilir.

5. Blanket silindiri ile baski silindiri arasi1 zemin baski yapilir. Bu baski
yapilirken kalip silindiri blanket silindirinden ayrik olmamaldir. Sonug tek-

rar not edilir. Zemin baskilarda ticiincii silindirin hep ayrik olmasi ¢ok énem-
lidir. Aksi takdirde silindir kanalinin vurusu sonucu etkiler.

6. Blanket tizerinde bulunan koruma tabakasinin gitmesi i¢in en az 500
tabaka basilir. Sonra blanket yikanir ve tekrar gerdirilir.

7. Uygun bir test formu kullanarak yaklasik 1000 tabaka basilir. Miirek-
kep akisinin alt sinirda olmasina dikkat edilir. Miirekkep akisimi baski sonu-
na dogru yiikseltilir. (Koyu tonlar % 80 {izerindeki tonlar dolacak sekilde).

Miirekkep arttirilarak basilan tabakalar isaretlenir, bunlar daha sonra
densitometre ile 6l¢iiliir. Bu 6lg¢iim degerlerinden kontrast degeri hesaplanr.
Olgiim serisinin en yiiksek kontrast degeri ile kargilagtirlir.

Kontrast degeri bir blanketin, miirekkebi ve tram keskinligini ne kadar
iyi transfer ettigine dair bilgi vermektedir. Kontrast degeri ne kadar ytiiksek
olursa tram noktalar1 o kadar keskin, zeminler ise diizgiin ve yogun olur.

8. Miirekkep akisimi tekrar normal ayarlayarak ve blanketi yikayarak
testlere devam edilir.

9. Temiz baski yapilir ve sonra kalip silindiri ile blanket silindiri aras1
forsa 0.056 mm. yiikseltilir. Tekrar bask: yapilir ve bu islem 2 - 3 defa tekrarla-
nir. Forsa 0.10 - 0.15 ve 0.20 mm. ytikseltilir.
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Kayma kontrol sahalarinda bir gorsel degisiklik tespit etmek veya densi-
tometre ile 6l¢gmek miimkiindiir. Bu metodla blanketin fazla basinca nasil re-
aksiyon gosterdigini gérmek miimkiindiir. Blanket ne kadar hassas davranir-
sa o blanketle ¢calismak o kadar zor olur. Ciinkii hassas blanket her zaman
optimal makine ve blanket ayar ister.

10. Darbe testi icin tizerine degisik kalinlikta karton seritleri yapigtirilmus
bir tabaka basing alinda makineden gecirilmektedir. Sonra kag baskidan son-
ra hangi karton kalmlig: blanket tizerinde iz biraktig1 yani ezildigi veya bi-
rakmadig tespit edilir.

Darbe testi ile blanketin ezilme dayariklig tespit edilir.

11. Son olarak parlak kuse kagida zemin baskilar1 yapilir. Tabakanin etek
kismi az veya ¢ok kivrilmaktadir. Bu kivrilma siddeti 6l¢gme yoluyla veya fo-
tograf yoluyla degerlendirilir. Bu testle blanketin ¢cabuk ayrilmasi tespit edilir.

Yapilan bu testlerde ayn1 blanket alt1 besleme kullanilmalidir. (14)
5.1.2. Blanket Secimi Nasil Yapilmali

Yanlig blanket se¢iminden dogan bir ¢ok baski hatas: degisik yerlerde
aranir. Kaliteli baski i¢in blanketin mutlaka uygun se¢ilmis olmasi sarttir.

Her matbaaci kendi sartlarina ve basacag1 kagida gore safya 25'deki tablo
yardimu ile uygun blanket se¢imi yapabilir.

Sayfa 25'deki tabloda gordiigiiniiz gibi kaliteli nokta elde etmek i¢in ha-
vasiz blanket uygun olmakla birlikte kullanimi usta operatorliik gerektirdi-
ginden uygulama sirasinda yapilacak bir hata; 6rnegin; yanhs blanket alt1
beslemek, blanket ¢esidinin hata kabul etmeyecek derecede toleranssiz olma-
s1 nedeniyle isin haval1 bir blanketle yapilmasindan daha kétii sonuglanmasi-
na sebep olabilir.

Havali blanketlerin yiiksek dayaniklig1 kolay kullanimi, zemin baskida
¢ok iyi ancak nokta baskisinda iyi degildir.

Havali blanketler kullanim kolaylig1 ve dayanikli§1 nedeniyle en ¢ok ter-
cih ettigimiz blanket tipidir. (13)
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Tablo - 5.1. Blanket se¢im tablosu (13)

HAVALI YARI HAVALI KONVANSIYONEL GABUK DEGISEBILEN
BLANKET BLANKET BLANKET BLANKET

Yumusaktir Orta Sertlikte Sert Blanket Yumusgak

Patlamaya Dayanikh Dayanikhigi Orta Dayanikhg Az Dayanikligi lyi

Zemin Baskida Gok Iy

Zemin Baskida Orta

Zemin Baskida
Iyi Degil

Zemin Baskida iyi

Karton ve I. Hamura
uygun, kugeye
uygun degil

Karton ve 1. Hamur
ve
kuseye de basabitir

Kuge iizerine
yanim ton
baskida ok iyi

Kuse iizerine
yarim ton
baskida gok iyi

Baski Kalitesi Orta

Baski Kalitesi fyi

Baski Kalitesi Gok lyi

Baski Kalitesi iyi

Miirekkep Miirekkep Miirekkep Mirekkep
Transferi Orta Transferi [yi Transferi Gok lyi Transferi Gok lyi
; r git B
Kagit Birakma Orta Kagit Birakma Gok lyi Kagit Birakma iyi Kagt ugkrna
Gok Gok lyi
Kagit kahnligi Kagit kalinhgi Kagit kahnhg Kagit kalinhgi
degisimine degigimine degigimine degisimine

adaptasyonu gok iyi

adaptasyonu iyi

adaptasyonu iyi degil

adaptasyonu iyi

Blanket alti
beslemede
tolerans araligi genis

Blanket alti
beslemede
tolerans iyi

Blanket alti
beslemede
toleranst hig yok

Bianket aiti
beslemede
toleransi yok

Genel Amag Blanketi

Genel Amag Blanketi

Yitksek Kaliteli
Is Blanketi

Kaliteli Is Blanketi

Tecriibesiz operator
blanketi

Az tecriibeli operator
blanketi

Gok tecriibeli operatér
blanketi

Tecriibesiz operator
blanketi

Havali Blanketler : I¢inde havaltabakasi bulunan blankettir.

Yar1 Havali Blanketler : Hava tabakasi sayisi az ve tabaka daha incedir.

Konvansiyonel Blanketler : Hava tabakasi yoktur.

Cabuk Degisen Blanketler : Kendinden yapigkanl olup bir haval tabaka vardir.
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5.1.3. Blanketin Kullaniminda Dikkat Edilecek Hususlar

- Blanketin her tarafindan ayni derecede ve ayn sertlikte olmasi icin iyi
kesilmeyi saglamak iginde iyi gonyelenmis olmasi lazimdir. Iyi gonyelenmis
ve kesilmig blanketin dért kenarindaki aginin 90° olmasiyla anlasgilir.

u : u ........................................ I%

90° 90°

920° 90°
i 1L .

Gonyelenmis Blanket Gonyelenmemis Blanket

- Blanket imal edildigi zaman, bez tizerinde sarilma y6niine dogru belirli
isaretler konur. Dokuma istikametinde blanket kazan sathina iyi yayilir ve
gerdirilir. Aksi yonde takilan blanket iyi gerdirilmezse satihta dalgalanma
yapar. Baskida ayarsizliklara ve blanketin ¢cabuk asinmasina neden olur.

- Blanketlerin sert ve yumusak cesitleri vardir. Cabuk baskilar i¢in blan-
ketlerin sert olmasi lazimdir. Baski yavagken kagidin blanketle temas1 daha
uzun surer. Fakat baski siirati fazlalagtikga bu zaman azalir. Yumusak blan-
ketlerle siiratli baski yapilirsa kagit deforme olur.

- cm’'ye diisen basing fazla oldugu zaman blanket ezilir. Fakat iyi bir bas-
ki i¢in bu miktar1 ayarlamak lazimdir. Bunun icin kaliba ve blanket beslemesi
kadar forsa ayarlarmmida ideal &l¢lide olmasi lazimdir. Blanketlerin ezilmesine
genellikle katlanmus veya parca kagitlarin baskiya girmesi veya blanket iize-
rinde kuruyup sertlesmis zamk artigida buna neden olur.

- Blanket diiz bir masa tizerinde petrol ve 6zel olarak hazirlanmis blan-
ket temizleyici ve ¢ok iyi 6giitiilmiis pomza tozu ile silinir. Silme dikkatli ya-
pilmahdar. Islemi bitirdikten sonra iyice temizlenir ve kurutulur.

- Blanket yerine takilirken, blanket alt1 besleme isleminde kullarulan ikin-
ci blanket veya besleme kartonlarin blanketin eninden 1 cm kisa verilir. Boy-
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lece ice kivrilan blanket kenarlarindan temizleme igin kullanilan mamidilleri-
nin girmesini ve bir takim aksakliklar: énler.

- Blanket temizlenirken uygun ve insan saghgina zarar vermeyen blanket
temizleyiciler kullanilmalidir. (6)

5.2. HEATSET WEBB BASKIDA BLANKET SECiMi

Renkli brosiir, gazete baskis1 yapilir. Gazete webb ofset baskisindan fark-
liligr miirekkebin firinlama sayesinde kurutulur olmasidir.

Heat set webb baskis: yiiksek hizdaki baskiya dayanikhi ve yarimton
nokta iiretimi saglamasi gerekir. Blanket havali blanket olmalidir. Eger 20 -
30 milyon baski yapmak isteniyorsa blanket kalinli$i  0.02 mm tolerans pay-
1 olmalidir. En kiigiik eziklikte bile blanketin degistirilmesi baski kalitesini
diizeltir. (7)

5.3. WEBB OFSET BASKIDA BLANKET SECIMIi

Makine hizlar ¢ok yiiksek, kalite beklentileri ¢ok yiiksek ve iiretim hata-
lar1 en azdir. Bu yiizden bu makinalara blanket se¢iminde dikkat edilmelidir.

Cok yiiksek hizdaki makinelerin blanketi kii¢tik ezikliklere dayanikl ol-
malidir. Cok yiiksek kalitede havali blanketlerden segilmelidir. Biitiin tinite-
lerdeki blanketlerin hepsi ayni1 kalinlikta ve ayni isi yapabilecek karakterde
olmas1 gerekmektedir.

Webb blanketinde olmasi gereken en énemli 6zellik kagidi cabuk birak-
ma 6zelligidir. (7)

5.4. KARTON ve ETIKET BASKISINDA BLANKET SECIiMI

Blanket se¢iminde blanketin bir haftahk 6mrii olmas gerekir. Bunun se-
bebi kullarulan kagidin blanketi cabuk ezmesidir. Bunun i¢in kullanic1 ekono-
mik olan havasiz blanketi secer. Daha iyi kalitede baski yapmak icinde havah
blanket se¢imine gidilir.

Etiket baskis1 blanket se¢ciminde blanketin émriiniin daha uzun olmasi
istenir. Bunun i¢inde havali blanketler kullanilir. (7)
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5.5. KUCUK OFSET BASKILARINDA BLANKET SECiMi

Blanket seciminde havasiz blanketler tercih edilir. Uygulama icin sert yii-
zeyli blanketler iyidir.

Havali blanket kulanimi giin gectikce artmaktadir. Makina ayarlarindan
oynama yapilmasina gerek yoktur. Tecriibesiz kullanicinin yararlanacag bir
blankettir. Kiigiik ezikliklere kars1 hassas degildir. Ve ¢ok keskin yarimton
tiretimini saglar. Kiigiik ofset makinalarn {i¢ kath yada 1.70 mm. kalinliginda
blankete ihtiyag¢ duyar. (7)

5.6. SUREKLI FORM BASKILARDA BLANKET SECIiMi

Stirekli form baskisinda kullanilan blanket havasiz ve kalinlig: 1.70 mm -
1.30 mm 'dir. Son on yildan beri 0.90 mm 1 - 1.05 mm. kalinliktaki yapigkanh
blanketler kullanilmaya baglanmustir. (7)

5.7. PLASTIK ve ALUMINYUM BASKIDA BLANKET SECIiMi

Plastik ve aliiminyum baskida her cesit blanket kullanilabilir. (7)
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VL. BOLUM
BLANKET ALTI BESLEME KURALLARI

Besleme kagitlar1 blanket ve plaka silindirlerine istenilen ¢aplara ayarla-
maya yardimai olur.

Blanketteki baskiya besleme tipi ve kalinlig: biiytik etki eder. Besleme
kagidimin yanlig kullanim: blanketin katlanmasina kauguk tabakanin ve pla-
kanin yipranmasina zayif basim kalitesine yol acar.

6.1. BESLEME KAGITLARI, OZELLIKLERI ve SECIiMi

Besleme kagitlar1 blanket ve plaka silindirlerini istenilen ¢aplara ayarla-
maya yardimci olurlar.

Blanketteki baskiya besleme tipi ve kalinlig: biiyiik etki eder. Besleme
kagidinin yanhis kullanimi blanketin katlanmasina, blanket ve plakanin yip-
ranmasina, zayif basim kalitesine ve yanhs kagit beslemeye yol agar. Ug gesit
besleme tipi vardir. Bunlar;

6.1.1. Capl Karton

Karton ve kagit toplari, plaka beslemeli baskilarda kullanilir. 0.05 mm.
(0.002) ve 0.50 mm (0.020) arasimndaki kalinliklar uygundur.

Bu beslemeler bir ¢ok iilkede mevcut olup, baskidaki yerlestirme hatala-
ri1 dnlemek icin her kalinligin kendi rengi vardir. Bu tirtinler ¢aph karton ve
capsiz karton versiyonlara uygundur. Bazi iireticiler baskidaki sivilara kars:
direngli silikon bir Ortii 6nerirler.

6.1.2. Aliiminyum Kagt

Bu tip kagit sade yada yapiskan bigimde kullanilir. Son bir - iki yilda
kendiliginden yapiskan kagitlarin, gazete ve ticari webler de kullanim art-
mig, kagit beslemelilerde de kullanilmaya baglamustir. Aliiminyum kagit ne-
me kars1 direnglidir. Bu tirtin gesitli kalinliklarda mevcuttur. Cesitli karton ve
kagitlarla son derece uyumludur. Diger materyallerde kullanim alan olmasi-
na ragmen matbaacinin (kagzt istifi) besleme yiiksekligini ayarlamadaki es-
nekligini nemli derecede sinirlar.
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6.1.3. Blanket Alt1

Blanket altlari, sikistirilabilir blanketler icin ¢ok yumusak olmasina rag-
men sikistirllamayan blanketlerde kullanilmaktadir. Plaka beslemelilerde
besleme kagidinin hareketi fazla besleme yiiksekligine bagh olarak bir sorun
haline gelirse, sert bir blanket alt1 kullanilmahdur.

Web ve plaka beslemeli baskilarda dogru blanket ve blanket beslemesi
tam renkli islerde kaliteli baski sonucunu verecektir. (8)

6.2. BLANKET ALTINA BESLEME YAPILIRKEN DiKKAT
EDILECEK HUSUSLAR

1. Sadece 1. kalite, ¢capli karton ve kagit kullanilmahdr.

2. Ne zaman ve nerede olursa olsun her blanket degisiminde besleme
malzemesi tekrar yerlestirilmelidir.

3. Besleme kaymasini énlemek igin 3'ten fazla kagit kullanilmamalidur.
Kalin bir kagit, iki yada ii¢ kagit i¢in gereken dénme enerjisini kazanmaz. So-
nug olarak bu enerjiyi kazanmak i¢in 0.25 mm. kalinbktaki iki kagit 0.50 mm.
kalinhiktaki bir kagittan daha uygundur.

4. Yiizey sapmalari artigin1 dnlemek icin kagitlar: 180° cevrilir.

5. 0.30 mm.'den kalin kagit kullanilmamalidir. Ciinkii kalin kagztlar bile
toplam kalinligin yiizdesi olarak ifade edilen 6l¢ii degisimlerine sahiptirler.

6. En ince olan kagt silindir yiizeyine yakin, kalin olan kagit plaka yada
blankete yakin kullanilmalidur.

7. Besleme kagitlarini blanket ebatlarindan 1.5 - 3.0 mm daha dar kesil-
melidir.

Dar kagatlar blanketin silindir yiizeyinde daha iyi kivrilmasina ve dolay:-
styla baski sivilarinin blankete daha az islemesine olanak saglar. Blanket alti-
na s1zan sivilar blanketin sismesine yol agar.

8. Silindir tizerinde kauguk kalinhg: periyodik olarak kontrol edilmelidir.
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) esee
| Silindir
Blanket altl besleme yerlesimi

Sekil - 6.1. Blanket alt1 besleme yerlesimi (8)

6.2.1. Besleme Kagidinin Hareket Etmesinin Sebebi

Besleme kagidinin silindir tizerindeki hareketinin sebebi, silindirin hiz1
veya blanketin hatali gerdirilmesinden meydana gelir. Kendiliginden yapis-
kanl kagitlar bile blanket ve silindirler arasindaki hiz farkindan dolay: hare-
ket eder.

6.2.2. Besleme Kagid1 Olgerleri

Optimum basim kosullarmi elde etmek igin silindir iizerine yerlestirilmig
olarak blanket tekrar, besleme kagidiyla birlikte 6l¢iiliip, toplam kalinlik bu-
lunmalidir. Dinamik ¢alisma kosullariyla glinlimiiz baskilari, net ve dogru
ol¢tim yapilabilen aletlere ihtiya¢ duymaktadir. Cesitli tipte 0.01 hatayla 6l-
¢lim yapabilen 6lgerler bulunmaktadar.

Sekil - 6.2. Blanket 6l¢tim aleti (8)
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Bunlardan biri "U profil" tabanina sahip toplam kalinhi$ 6lgebilen siirgii-
lii gostergeye sahip manyetik bir 6lcerdir. Aletin manyetik tabani, kauguk ve
besleme kalinliklarim etkilenmeden silindir ylizeyine yapisir ve net bir 6l¢tim
saglar. (8)

6.3. BLANKETTE OLCU KAYBI

Ofset blanketinin ilk beslemedeki ve basimdaki geriliminden dolay1 ka-
linliginda incelme olacaktir. Bu incelmenin sebebi igindeki tekstil katlarinin
besleme sirasinda gerilmesidir.

1.55 mm kalinhgindaki blanket silindire ilk yerlestirildiginde kalinliginin
% 1 - 2 'sini kaybeder ve buna ek olarak basim esnasinda % 1 kalinhigim kay-
beder. Bunu sekilde de gérmemiz miimkiin.

Blanket silindir tizerinde ne kadar siirekli kalirsa, kayip o kadar az olur.

Eger bunlarla ilgisi olmayan bir kalinlik kayb1 varsa, kalinhik kaybin
aragtirmak i¢in orjinal y1gin disinda baska kagit kullanmak akiler olacaktur.

Fazla kalitesi olmayan kagat, kolayca ¢ukurlasabilir. Yiiksek yogunlukta-
ki kagit y1gim1 daha uzun hizmet ve daha az yer degisikligi saglayacaktir. (8)

BUANKET KALINLIGI

HAM KALINLIK
1}95 """"

] GERDIRME SONRASI KALINLIK
1,92 |-

l o0  BASIM ESNASINDAKI KALINLIK

Sekil - 6.3. Blanketeki kalintik kaybz (8)
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6.4. BLANKETIN BASKI ONCESINDE HAZIRLIK ASAMALARI
6.4.1. Blanketin Gerilmesi

Blanketin silindir tizerinde gerdirilmesi ¢ok 6nemli bir uygulamadur.
Asagidaki sartlarin saglanmas: gerekmektedir.

1. Blanketin silindir izerine tam oturmasi

2. Besleme kagitlarinin hareketinin 6nlenmesi

3. Basim esnasinda yetersiz gerilimden dolay: blanketin hareket etmesi-
nin 6nlenmesi

Gerilimin miktar1 baskinin tiiriine ve blanket kilit sisteminin dizaynina
baghdir. Her baski bazi nedenlerden dolay: degisik miktarlarda gerilim ge-
rektirir. Bu nedenleri su sekilde siralayabiliriz.

- Blanket kilit sisteminin tipi ve dizaym

- Kilit sisteminden blankete aktarilan gerilim miktar. Kilit sistemine uy-
gulanan gerilim karsihginda kilit sistemi de blankete gerilim uygular. Kilit
sistemi mekanik oranlara dayanarak, baslangictaki blanket geriliminin bir bo-
liimii kadar yada birkag kat1 gerilim uygular.

- Blanket silindirinin ¢ap:

- Besleme kagidinin cesidi

- Blanket silindiri kilit sisteminin temizligi, yaglanmasi, yipranmast
- Blanketten blankete gerdirme 6zelliklerinin degismesi

- Oparatorden oparatdre yerlestirme tekniklerinin degismesi

Blankette fazla gerilimde kalinlik kaybina yol acabilir. Bunun yaninda
yetersiz gerilim de katlanmaya, blanketin hareket etmesine, kagidin yer de-
gistirmesine, plaka yipranmasma yol agar. Blanketin gerdirilmesi blanket si-
lindiri kilit mekanizmasinin dizaynina dayanarak, blanketin bir ucunda ya
da takip eden her iki kenarlarindan baglatilir. Ik énce tutturulup gerilim son-
daki kenara uygulanir. Blanket ve silindir arasindaki siirtiinmeden dolayz,
bastaki ug gerdirmeden ¢ok az bir pay alacaktir.

LC VORSERSAnETH: rrmang
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Gerilimi blanket tizerinde ve silindir etrafinda orantil1 dagitmak icin bas-
kiy1 bir siire igin plaka ve blanket silindirleri hareket ettirilerek, miirekkep
merdanalerini ¢calistirmadan yapmak gerekir.

Bir iki devir sonra, blanket tekrar gerdirilmelidir. Her iiretim sistemin-
den sonra blanketi tekrar gerdirmek tavsiye olunmaz. Eger blanket her {ire-
tim isleminden sonra gerdirme gerektiriyorsa, donme kosullari, fazla besleme
yada hatali kilit sistemi bunun sebebi olabilir. (8)

Makineye blanketi takarken, 6zellikle blanket dokuma yoéniiniin kazan
silindirine dik y6nde (gerilme yo6nii) gelmesine dikkat edilmelidir. Dokuma
yonii genellikle blanketlerin arka ytiziinde ok seklinde bir isaret ile gosterilir.
Dokuma yoniine dikkat edilmezse germe igleminde ve baski esnasinda blan-
ket uzar ve tekrar gerdirildiginde ise kalinhg: azalir. Baskida ¢iftleme meyda-
na gelir. Blanketler de kagitlar gibi su yoniinde daha toktur. Uzama su yo-
niinde daha azdur.

Blanketler makineye takilmadan 6nce gonyeli (kenar 90°) olarak kesilme-
lidir. Blanket beslemesi blanketten daha kiigiik kesilmelidir. Bu sayede blan-
ket, besleme kagitlarini su ve neme karst koruyarak sismesini dnler. Blanket-
lerin kenarlarida su, solvent ve neme karsi, koruyucu madde ile kaplanmali-
dir. Blanket makineye takilmadan 6nce tiim yiizeyi kontrol edilir. Arkasinda
ve Oniinde toz veya lekeler varsa temizlenir. Kalinhg1 yeterli besleme ile bera-
ber mikrometre ile 6l¢uliir.

Besleme kagitlarinin en incesi silindire yakin gelecek sekilde olmas: ve
li¢ adetten fazla kagit kullanilmamasi gerilme ve beslemenin kaymamasi agi-
sindan 6nemlidir. Blanketlerin alt beslemeleri kaymayacak sekilde yavas ya-
vag gerilir. Gerilme esnasinda % 2 gibi bir uzama meydana gelirken, 1.95
mm. kalinligindaki bir blanket kalinliginin % 1 - 2 si kadar incelir. Baski isle-
mi sonras1 da kalinhigin % 1' kadar bir inceleme meydana gelir. Blanket alt1
beslemesinde ve forsa ayarlarinda bu durum dikkate alinmalidir.

Ofset baskida forsa degeri blanketlerin yapilarina gore degisir. lyi bir
baski elde etmek i¢in uygulanan en az forsaya minimum silindir basinc de-
nir. Bu basing blanketlerin sikistirilabilme 6zelligi ile baglantihdir. Bunun igin
ofset baskida forsa degeri tek bir deger verilmez. Yaklasik olarak konvansi-
yonel blanketlerde minimum basing 220 N / cm?, 4 dokuma katmanindan
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olusan havahli blanketlerde 150 N / cm?, 3 dokuma katmanindan olusan hava-

I blanketlerde 80 N / ¢cm?'dir. Havali blanketlerin sikistirilma degerleri % 5
ile % 9 arasindadr.

Konvansiyonel blanketlerin sikigtirilma 6zelligi ¢ok azdir. Kalip ile temas
ettiginde hacmini degistirmez, blanket katmani disa dogru itildiginden ke-
narlara dogru sigkinlik yapar. Forsamin fazlahginda siskinlik daha da artar.
Bu olumsuz durum noktanin yapisin, seklini bozdugu gibi normalden fazla
nokta sismesine neden olur. Baskida kayma ve ¢iftleme olay: meydana gelir.
Haval1 blanketlerde bu durum en aza iner.

6.4.2. Elle mi? Yoksa Aragla mi1? Gerilmeli

Cogu matbaac1 gerdirme isleminde ellerinin duyarhliklarina ve tecriibe-
lerine giivenmektedirler. Bir coguda moment mengenesinin giivenligi ve kul-
lanim stiresi agisindan tercih etmektedirler. Her ikisinde de blanketi yalniz
kilit sisteminin hareketiyle gerdirmek iyi degildir.

Moment dengesi; kalic1 ve sabit gerilim saglamak icin en iyi aractir. Iki
ti¢ vardiye halinde ¢alisan fabrikalarda yada degisik personelin blanket yer-
lestirmesi gereken yerlerde ¢ok yararhidir. Ancak mengene kurulusundaki

baski talimatlar1 ve mekanik kosullar degistigi icin dogru gerilim degerlerini
bulmak kolay degildir.

Mil ¢ubugu kilit sistemiyle gerdirilen blanket 30 yada 45 n /m kuvvet
gerektirir. Degisik gerdirme sistemlerine sahip diger baskilar 10 n/m kuvve-
te bile dayanamazlar. (8)
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VIL. BOLUM

BLANKETIN BAKIM VE ONARIMI

Yeni blanketlerin biiytik bir kisminun yiizeyleri farkhidir ve ilk basim ya-
pilmadan 6nce soguk su ile yikanmalidir. Normal kimyasallarin talka etkisi
yoktur. Talk temizlenmezse baski, miirekkep ytiiziinden karartih ¢ikabilir.

Ofset blanketlerinin yiizeylerinin gelistirilmeleri igin ¢esitli yaklasimlar
olmustur. Bunlardan biri talksiz basim yiizeyidir.

Talkin yaninda kagit tozu, arap sakizi da yiizey kirleticidir. Yalniz suda
coziiliirler. Arap sakizi, plaka ya da blanket iizerine damladig1 zaman hemen
suyla temizlenmelidir. Ciinkii kuruyarak blanketin miirekkep almasini en-
gelleyecektir. Ayrica su blanketin i¢ine sizarsa blanket hasar goriir. Kesilen
tiim blanketlerin kesilen yerleri su sizdirmasini 6nlemek icin kapatilmalidir.
Blanket tizerindeki hasarlari onarmadan 6nce blanketi yikamak gerekmekte-
dir. Blanket, miirekkep bicagi, metal ve plastik araglarla temizlenmemelidir.
Bu tiir araglar plastik yiizeye kolayca hasar verebilirler. Miirekkebi ¢ikarmak
icin kullanilan ¢ozeltiler dikkatlice secilip kullanilmalidar.

Blanketin diizenli yikanmasi ve bakimi basim performasini artiracak ve
omriinii uzatacaktir. Blanketi ytkamak i¢in yumusak bez yada stinger kulla-
nilmalidir. Blanket {izerinde kalan ¢6zeltiler temiz bir bezle ¢ikarilmalidir. (8)

7.1. BLANKET HANGI DURUMLARDA YIKANMALIDIR
Blanketin;

- Basim kalitesi diistiiglinde,

- Kagit degistirilirken,

- Vardiya degisirken,

- O giinkii ¢calismadan sonra,

- Baskinin bos oldugu zamanlarda, yitkanmahdar.

Blanketi, kaynama noktas1 yiiksek olan bir yikayic1 daha gabuk sigirebi-
lir. Kaynama noktasi diigiik olan bir yikayici ise daha yavasg sisirebilir.

-36-



Blanket yikayicilarinin temel maddelerden biri de yagdir. Blanket yikays-
cilar1 genellikle blanket ytizeyine zarar verebilecek malzemeler igerirler.

88" 'den 129° 'ye kadar kaynama noktasina sahip petrol iiriinleri, cabuk
kuruyan mineraller iksirleri sinirl miktarlarda kullamildiginda zararh olmaz-
lar.

Cozeltilerin toksidliklerine ve tutugabilme tehlikelerine dikkat etmek ge-
rekmektedir.

Giglii ¢ozeltiler tam ve hizh bir yitkama icin ideal olabilir, fakat blankete
de zarar verebilir. (8)

7.2. OTOMATIK BLANKET YIKAYICILARI

Gliniimiizde baskilarda otomatik blanket yikayicilarin kullanimi artmak-
tadur.

Otomatik yikayiclarin avantajlarim soyle siralayabiliriz;
1. Yikama siiresini azaltir.

2. Giivenligi arttirr.

3. Kagit kullanimim azaltir.

Arag geregler, spray sistemi bez yada fir¢a kusag: sistemi olarak, ¢cogu
sistem blanket yikayicilarla tam bir uyum saglar. Yikama diizeyi ¢oziiciilerin
tipi ve miktariyla elde edilmistir. Elle yikamada yikayic1 se¢imi yada diizen-
siz kullanimi1 blanket 6mriinii azaltacak ve basim kalitesini diistirecektir. (8)

7.3 BLANKETLERIN DEPOLANMASI

Yeni blanketlerden en iyi performansi elde etmek icin, alinmasindan énce,
iyi sekilde depolanmus, elden geg¢irilmis olmasi gerekir. Blanketlerin alimiin-
yum ve ¢elik cubuklarla takviye etmeden depolamanin iki metodu vardar:

1- Blanketler : Orjinal dagitim tiipleri icinde saklamalidir. Blanketler tiip-
lerde saklanirken de fazla sikistirlmamalidir. Mimkiin oldugu kadar ayn
tiipler kullanilmahdir. Kagit beslemeye sahip matbaacilar blanketleri, rulo
halinde alip daha sonra keserek kullanmaktadirlar. Bu durumda bile blanket-
ler karton tiiplerinde korunmahdar.
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2- Eger blanketi depolama tiiplerde miimkiin olmuyorsa , blanketleri ytiz
ylize, arka arkaya bakacak sekilde yayilmalidir. Bu basim yiizeyinde meyda-
na gelebilecek izleri azaltacaktir. Basim yiizeyi elektronik araglardan ve gii-
nes 1ig1gindan uzak tutulmalidir. Bu etkiler basim yiizeyi plastik bilesimine
zarar verecektir.

Sekil - 7.1. Blanket depolamak igin uygun metod (14)

Blanketler serin ve kuru alanlarda saklanmahdir.
Ayrica blanketler saklanirken asagidaki sartlarada dikkat edilmelidir.

a) Blanketler kivrilip sikistirilmamalidirlar, ¢linkii bu yiizeyde ve govde
de katlanmaya yol agar.

b) Rulodan blanket kesimi jiletle veya maket bicag: ile yapilmalidar.

Makas kullanilmamalidir. Makas blanketin tekstil dokularina zarar vere-
cektir.

c) Blanket uclan kesimden sonra, sivilarin gévdeye sizmasini engelleye-
cek sekilde lakla laklanmalidar.

d) Basim tinitesi kullamilmiyorsa blanket silindir {izerinde birakilmamal-
dir. Basim iinitesi kullanilmiyor ve blanket silindir iizerinde birakiliyorsa, gii-
nes ve elektrik etkisinden korunmalidir.
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e) Eger yedekte blanket bulunduruluyorsa ve blanket ¢elik ¢ubuklarla
destekleniyorsa, blanketin basim yiizeyi serin, korunan bir alana bakacak se-
kilde bir metal cubuga asilir.

f) Blanketin alt kismu her zaman temiz tutulmalidar.

g) Blanketler saklandiklar tiiplerden ¢ikarilirken, basim ytizeyi yarala-
madan ¢ikarilmalidir.

h) % 60,-% 65 'lik nem orani blanketin saklanmasi i¢in uygundur. (8)
Blanketin Kayitlar:

Blanket kayitlari; blanket tipini, kalinligini, besleme tipi ve kalinhigin,
blanket silindirinin alt kesimi kapsamalidur.

Ayrica blanketin yerlestirilme tarihi, ¢ikarilma tarihi, ¢ikarilma sebebi,
iiretilen kopya sayisi, iiretim siiresi, basim odasin etkileyecek diger bilgiler
kaydedilmelidir. (8)
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VIIL. BOLUM
BLANKET iLE iLGiLi PROBLEMLER

8.1. BASKIDA CIFTLEME

8.1.1. Blankette Asag1 - Yukan Ciftleme :

Sebep :

- Gevsek blanket

- Kagat tansiyonun diisiikliigii (Web igin)

- Kazan hizlarmin esitsizligi

- Mekanik arizalar

- Farkli blanket tipleri

- Farkli blanket alt1 beslemesi

- Blanket alt1 beslemenin 1slanmas:

- Blanket alt1 besleme kalinhginin ise uygun olmayisi.
Coziim :

- Blanketin .gergin]igi kontrol edilmeli

- Kagit tansiyonu ayarlanr.

- Kazan hizlar esitlenir.

- Mekanik sistemler kontrol edilir.

- Makinedeki biitiin blanketler ayn cins olmahdr.

- Blanket altlarindaki presbant kalinliklar1 kontrol edilir.
- Presbantlar degistirilir, blanket temizleme solvent miktar1 azaltilir.

- Blanket alt1 besleme (presbant) kalinlig: ayarlanir.
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8.1.2. Blankette Saga - Sola Ciftleme :

Sebep :

-Kalitesiz kagit

- Blanket alt1 beslemenin uygunsuzlugu

- Blanket alt1 beslemenin kalinliklarinin her yerde farkli olusu
- Mekanik ayarsizlik

- Yanls blanket yonii blanket kalinliklarinin her tarafta esit olmayis:
Coziim:

- Kaliteli kagit kullanilir

- Blanket alt1 besleme duruma uygun hale getirilir

- Blanket alt1 besleme kalinliklar: her iki taraftada % 100 ayn1 yapilir
- Silindirler % 100 terazide ayarlanir

- Blanket iizerindeki ¢izgileri kazan eksenine dik yerlestirilir
- Blanket kalinliklari kontrol edilir

8.2 . BLANKETTE MUREKKEP COZULMESI

Sebep:

- Su fazla agik

- Su merdanesinin fazla su almasi

- Suyun asitliginin yiiksek olusu (pH3-3.5)

- Hazne suyunda asir1 alkol olusu

- Miirekkep kalitesinin kotiiligii

- Basic1 merdanenin kalip ayar1 agik

- Kagida miirekkep transferinin zayiflig1
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Coziim:

- Su kisilmah

- Su merdaneleri daha az su alacak sekilde ayarlanr
- pH 4.5 - 5.5 olacak sekilde ayarlanmali

- Alkol oran1 %5- 10 seviyesine getirilir

- Daha kaliteli miirekkep kullanilir

- Kalip merdane ayarlar1 yapilir

- Kalip ve blanket silindirleri forsa ayar:1 yapilir

8.3. BLANKETTE COK FAZLA NOKTA BUYUMESi
Sebep: |

- Silindirlerin ¢ok fazla basmasi

- Miirekkepte asir1 su

- Kalip basic1 merdanelerin ayarmin agiklig:

- Miirekkep yapiskanhginin az olusu

- Agirt miirekkep

- Kalitesiz blanket yiizeyi

- Miirekkep sicakhigimn fazla olusu

Cozim :

- Silindir ayar1 yapilir.

- Miirekkep - su dengesini diisiiren veya farkli bir miirekkep kullanilur.
- Kalip basic1 merdanenin ayar: yapilir.

- Daha yiiksek yapiskanligi olan miirekkep kullanilir.

- Is parlakliga ve miirekkep yogunlugunu dengeleyecek sekilde miirek-
kep azaltilir.
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- Nokta biiyiitmesi az olan blanket kullanihr.

- Haznedeki miirekkep seviyesi diisiik tutulur. (Miirekkebin tazelenmesi
igin)
- Ortam sicakhig: diistirtiliir.

8.4. BLANKET KENARLARINDA (iS OLMAYAN KISIMLARDA)
MUREKKEP BiRiKMESI

Sebep :

- Su beslemesi diisiik

- Asir1 akic1 miirekkep

- Blankette forsa ¢ok diistik

- Blanket ytizey piirtizliiligii ¢ok az

- Blanket yiizeyi agir1 tutucu

- Blanket asir1 1sinmuis

Cozim :

- Blanket yiizeyine gelen su miktar: arttirilir.

- Renk siras1 degistirilir veya daha az akici miirekkep kullanilir.
- Miirekkep yapiskanlhig: azaltilir.

- Forsa ayari1 kontrol edilir.

- Yiizeyi daha piiriizlii blanket kullanilir.

- Blanket sisirici sivilar kullanilmalidir.

- Son Unitedeki blanketlerin kurutucunun sicaklig korunmalidir.
8.5. BLANKET SOYULMASI (YOLUNMASI)

Sebep:

- Kurumusg miirekkep birikmesi
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- Kenarlarda miirekkep birikmesi

- Agir1 baski forsasi

- Sismis, blanket alt1 besleme kagitlar1 veya blanket
- Kalip kenarlarinin blanketi kesmesi

- Blanket kenarlarinin izole edilmemis olmasi

- Blanket yiizeyinin énceden arizali olmasi

Coziim :

- Blanket yiizeyine gelen su miktar1 arttirlir.

- Blanket alt1 beslemenin genisligi diisiirtilebilindigi en kiiciik genislige
diistiriiliir.

- Blanket alt1 besleme kalinlig: azaltilir.

- Blanket alt1 besleme degistirilir, blanket alt1 beslemeye solvent sizmasi
onlenir.

- Plakadaki ¢apaklar temizlenir.

- Blanket kenarlar1 6zel sivi ile izole edilmis olmalidar.
- Blanket yiizeylerinin zarar gérmesi 6nlenmelidir.
8.6. KAGIT UCU iZ YAPIYOR

Sebep :

- Kagat tozu birikmesi

- Giyotinde kesme problemi

- Blankette hava tabakasi az

- Asir1 baski forsasi

Coziim :

- Blanket temizlenir

- Giyotinin bicag degistirilir.



- Blanket tipi degistirilir.

- Forsa ayar1 gézden gegirilir.

8.7. ZEMIN BASKISI ZAYIF

Sebep :

- Su miirekkep dengesi ¢ok yiiksek

- Baski forsasi yetersiz

- Besleme kalinlig1 her yerde aym degil

- Besleme asir1 yumusak

- Eski veya ezik blanket

- Blanket yiizeyinde pudra kalintis1

- Miirekkep merdanesi ayarsizlig1

- Miirekkep tutuculugunun (yapiskanliginin) yiiksek olmasi
- Kalibin baski ytizeyinin bozuk olmasi

- Renk strasinin yanhshg

Coziim :

- Miirekkep su dengesi ayarlanur.

- Forsa ayari1 kontrol edilir, blanket alt1 besleme kalinlagtirilar.
- Besleme i¢in kaliteli besleme alt1 kullanilir.

- Blanket veya besleme degistirilir.

- Susuz birkag tabaka gecirilir ve blanket silinir.
- Miirekkep merdanesi ayar1 yapilir.

- Miirekkep yapiskanhig: azaltilir.

- Kalip degistirilir.

- Renk siras: degistirilir.
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8.8. BLANKETTE INCELME (KALINLIK KAYBI)
Sebep :

- Blanket asir1 gerdirilmis.

- Kalitesiz blanket se¢imi.

- Baski forsasi fazla.

- Miirekkep ve kagit tozu birikmesi

- Makinede mekanik ayarsizlik

Coziim :

- Blanket fabrika degerlerine gore gerilir.
- Kaliteli blanket kullanilir.

- Forsa ayar diistiriiliir.

- Blanket temiz tutulur.

- Besleme kalinlig: artirilir.

8.9. KAGIT BLANKETTEN GEC KURTULUYOR
Sebep :

- Miirekkep yapigskanhga yiiksek

- Silindir hizlar esit degil

- Blanket yiizeyinde sisme

- Cok hareketli miirekkep

- Miirekkep fazlalig1

Cozim :

- Miirekkep yapiskanlig: azaltilir.

- Silindir hizlar esitlenir.

- Blanket sisirmeyen solventler kullanilir.
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- Daha az hareketli miirekkep kullanilir.

- Miirekkep kasilir.

8.10. ASIRI KALIP ASINMASI

Sebep :

- Baski forsalarinin ¢ok ytiksek olmasi

- Silindir hizlarinin esit olmayisi

- Blanketin sert olusu

- Mirekkebin ¢ok kuru olmasi

- Basic1 merdanenin fazla basmasi

- Kalip banyo ilacinin (developer) ¢ok kuvvetli olmasi
- Hazne suyunda asit degerinin ¢ok yiiksek olmasi

- Blanket yoniiniin yanhs olmasi

- Beslemenin 1slanmast

- Blanketin ¢ok gevsek olmasi

Cozim :

- Forsa ayari ve alt besleme gézden gegirilir.

- Silindir hizlar kontrol edilir ve esitlenir.

- Degisik karakterde bir blanket kullanilir.

- Merdane ayar yapilir.

- Developer karigimi kontrol edilir.

- Hazne suyu pH degeri 4.5 - 5.5 olacak sekilde ayarlanr.
- Blanket montaji, su yontii ¢izgilerine gore kontrol edilir.
- Blanket alt beslemeleri kontrol edilir.

- Blanket yeniden gerdirilir.
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8.11. ASIRI KAGIT CEKME (WEBB OFSETTE)
Sebep:

- Forsa ayarlarinin diisiikliigii

- Uygun olmayan blanket tipi

- Asir sert blanket

Coziim :

- Forsa ayar1 veya alt besleme diisiirtiliir.

- Uygun bir blanket segilir.

- Daha kalin hava tabakasi olan bir blanket kullanilir.
8.12. BLANKET YUZEYINDE DESEN OLUSUMU
Sebep:

- Baski olmayan bélgede asir1 toz birikimi

- Blanket yiizeyinde asir1 miirekkep birikmesi

- Baska silindirinde agir1 miirekkep birikmesi

- Miirekkep i¢indeki minerallerin blanketi sisirmesi
Coziim :

- Blanket sik sik silinir, suyu azaltilir.

- Hazne suyunun pH degeri kontrolu yapilir. Blanket sik sik silinir. Mii-
rekkep yapiskanlig: azaltilir, kagit tipi degistirilir.

- Baska silindiri degistirilir.

- Daha ytiksek kaliteli blanket kullanalir.
8.13. BLANKET YUZEYINDE PARLAMA
Sebep :

- Kagt ytizeyi kalintilar
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- Hazne suyundaki kimyasallar

- Oksidasyon

- Silindir hizlarindaki farklilik

- Miirekkebe katilan kimyasallar

- Uygun olmayan blanket silme solventleri
Coziimii :

- Diizenli olarak parlamay1 6nleyen solventler kullanilur.
- Hazne suyu kontrol edilir.

- Blanketin ultraviyole 151k gérmesi engellenir.
- Silindir hazlari esitlenir.

- Sonradan eklenen kimyasallara dikkat edilir.

- Sadece tavsiye edilen temizleme solventleri kullanilir. (15)
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- Hazne suyundaki kimyasallar

- Oksidasyon

- Silindir hizlarindaki farklilik

- Miirekkebe katilan kimyasallar

- Uygun olmayan blanket silme solventleri
Coziimii :

- Diizenli olarak parlamay1 ¢nleyen solventler kullanilir.
- Hazne suyu kontrol edilir.

- Blanket ultraviyole 151k gérmesi engellenir.

- Silindir hizlan esitlenir.

- Sonradan eklenen kimyasallara dikkat edilir.

- Sadece tavsiye edilen temizleme solventleri kullanilir. (15)
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IX. BOLUM
SONUC ve IRDELEME

Ofset bask: sisteminde transfer araci olan blanket, kaliptaki basilmas:
istenilen goriintiiyii baski malzemesine aktarir.

Blanket iiretiminde; lastik bircok elementlerle karigtirihir ve bu karigimla
blankete istenilen sertlik derecesi, solventlere karg: dayanikhilik ve blanketin
rengi olusturulur. Blanketlerin renk degisiklikleri kalite agisindan bir anlam
ifade etmemektedir. Blanketlerin renkleri sadece iiretici firmalar tarafindan
belirlenen bir 6zelliktir.

Blanketler havah ve konvansiyonel olmak iizere ikiye ayrilirlar. Havah
blanketin yapisinda hava tabakas: bulunmasindan dolay: yumugak ve
sikigtirlabilir 6zelliktedir. Konvansiyonel blanketlerin yapisinda hava
tabakas1 olmadigindan fazla esnek degillerdir. Kalip ile temas ettiklerinde
hacminde bir degisiklik olmamaktadir. Bundan dolay: blanket diga dogru
siskinlik yapar. Bu durum noktanin seklini bozarak nokta gigmesine sebep
verir. Baskida kayma, ciftleme gibi problemler meydana ¢ikar. Haval
blanketlerde ise bu durum minimuma iner. Buna bagh olarak tramh iglerin

baskisinda havali blanketler kullanilmalidir. Tire iglerde konvansiyonel
blanketler kullanilabilir.

Dogru blanket se¢imi; maliyet, hiz ve baski kalitesi a¢isindan da énem
tegkil etmektedir. Blanket secimi basilacak makineye ve baski malzemesine
uygun secilmelidir. Blanketi secerken 6nemli olan ige uygun blanket se¢ilmig
olmasidir. (Bolim s )

Blanket alt: beslemesi blanket silindirlerini istenilen ¢aplara ayarlamaya
yarar. Blanket alt1 beslemenin dogru yapilmas: da baski sonucunu
etkilemektedir. Blanket alti1 beslemenin yanlig yapilmasi blanketin
katlanmasina, blanketin yipranmasina ve zayif basim kalitesine yol acar.

Blanket alt1 besleme, kaymasini 6nlemek i¢in ii¢cten fazla kagit
kullanilmamalidir.

Blanketler depolanirken orjinal ambalajlan icinde saklanmalidir. Eger
ambalajlardan ¢ikarilip saklanmas: gerekiyorsa, blanketlerin yiiz yiize,
arka arkaya bakacak gekilde saklanmalidir. Basim yiizeyi elektronik

araclardan ve giines 1g15indan uzak tutulmahdir. Serin ve kuru ortamlarda
saklanmahdir.
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