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IVES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK

MINOSEGBIZTOSITASA.

Az ives nyomdgépek a nyomdaipari termékek jelentés hdanyadat nyomtatjak. Az ives
nyomégépeken, egyrészt a velilk készitett nyomatképek mindsége jobb mint a tekercs
nyomé géppel készitett nyomatoké, masrészt jéval alacsonyabb példanyszamot is
gazdasagosan képesek nyomtatni. A nyomtatott kép és széveg mindsége, a megrendeld
szempontjabdél a legfontosabb tényezé. A nyomdaban, a megrendeléstél a késztermékig,
igen sok gyartastechnolégiai lépes van, melyek mindegyike lehet minéségrontd, de lehet
mindségjavito is. Minden gyartastechnolégiai [épésben ott van az elérheté legjobb mindség
biztositasnak lehetésége.

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A nyomdaipar, az egyedi termékek sorozatgyartast végzi. Ugyanis minden egyes
megrendelés, mas és mas. Mas a terjedelme, mds a szinezettsége, mas a betlitipusa, a
nyomathordozéja, nyomtatas-technoldgidja, feldolgozasa, kotészeti kikészitése, azaz a
végsé megjelenési formdja (az utannyomads esetén el6fordulhat a teljes azonossag). A
megrendeld, a nyomando6 termék kép- és szovegallomanyat ma, digitdlis formaban adja,
juttatja el a nyomdaba, és hatarozza meg a nyomathordozét. Ott elkésziil a nyomo6forma,
kinyomtatjak és bekotik. Latszolag par szdban leirtuk, mi is torténik a nyomdaban. E par
sz0, a nyomdasz szamara, igen sok egyedi gyartastechnoldgiai elbirast, szabalyt tartalmaz. E
témakorben, csak a gépteremben készilé ives nyomogépek altal nyomtatott nyomatok, a
teljes példanyszamnyomtatas ideje alatt betartandd mindségbiztositasi elemeit, feltételeit
vesszik szamba. A nyomtatashoz kell nyomoéforma, nyomathordozd, festék, viz, és
nyomogép, valamint a gyartashoz szikséges segédanyagok. Mindezen anyagok sokféle
egyedi tulajdonsaggal birnak, mely egyedi tulajdonsdgok o©onmagukban is képesek a
nyomatképet megvaltoztatni, befolyasolni. Ugyanakkor a gépmesternek allandéan szem elétt
kell tartania, hogy munkajanak végeredménye, azaz az altala készitett nyomat, pontosabban
a nyomathordozd, a papir értéke, a végtermék értékének 60-70%-at is kitevé érték. Ez igen
nagy felel6sségtudatot, és nagy figyelmet igényel. Mik azok a pontok, melyeket a
példanyszadmnyomtatds alatt, az allandé mindség biztositasa céljabdl, allandéan figyelni
ellendrizni kell? Hogyan kell a nyomtatast megel6z6, majd az azt koveté technoldgiat
ellendrizni, hogy a munkank tovabb-feldolgozasra alkalmas legyen? Mit, és milyen
mélységben kell tudnunk az egyes ellenérzési pontokrol? A gyartdstechnoldgia teljes
fazisdban mit, mihez kell viszonyitani, ellenérizni? E kérdéseket foglaljuk 06ssze, és
betartasukkal az altalunk készitett nyomat min6sége a megrendeléi elvardsnak eleget tesz,
és a tovabb-feldolgozas igényeinek is eleget tesz.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Az ives nyomogépeken készitett nyomatok mindségellenérzésének menete, a technoldgia
lépéseit kovetik az alabbi sorrendben:

- Az ellen6rzéshez sziikséges a munkatdska, és a gyartasi dokumentumok megléte,
- A nyomodlemez mindségi ellenérzése,

- A nyomtatdshoz felhasznalasra keriil6 alap- és segédanyagok ellenérzése,

- A beigazitds miivelete a minGségbiztositds szempontjabdl,

- A beigazitott nyomatkép atfogé ellenérzése,

- A példanyszamnyomtatas engedélyezése,

- Példanyszamnyomtatas alatti ellenérzés,

- A késztermék mindéségi ellenérzése.

AZ ELLENORZESHEZ SZUKSEGES A MUNKATASKA, ES A GYARTASI
DOKUMENTUMOK MEGLETE.

A Munkataska egy alapdokumentum, mely tartalmazza a gyartandé munka minden lényes, a
gépmester szamara fontos informaciot. A munkataska alakilag egy nagy zacské, vagy tasak,
és a kiils6 megjelenésén lévé adatok formailag nyomdanként kiilonbozbéek lehetnek. Abban
azonban mindegyik megegyezik, hogy esetiinkben a gépterem szamara minden fontos
informacio rajta van, és benne megtaldlhatéak a gyartashoz sziikséges alap- és segédanyag
utalvanyok (papirutalvany) és a beigazitdshoz szikséges dokumentumok, imprimatirak,
proofok, tampéldany, szinminta stb.

A munkatdskaban lévé dokumentumok fogalmai:

- alap- és segédanyag utalvanyok: alapanyag utalvanyom a nyomtatasra kerilé papir,
papirok dsszesitett informacioéit tartalmazo6 bizonylat, melyre a raktaros a papirt kiadja. A
papirutalvany tartalmazza a nyomathordozdé tipusat, grammsulyat, méretét, és a
géptermi- kotészeti- egyéb hozzalékkal (hozzalék az a példanyszamhoz sziikséges
mennyiségen feliili darabszam, mely a feldolgozasi technolégiakat végzé gépek
beallitashoz, és a gép egyéb miiszaki hibai miatt keletkezé tobblet papirigény) noévelt
mennyiségét. Vannak nyomdak, ahol utalvanyt allitanak ki a festékfelhasznaldsra, mivel
az a masodik legfontosabb és legdragabb, a nyomatashoz elhasznaldsra keriilé
segédanyag. A festékutalvanyt szinenként, és a helyi felhasznalas tapasztalati adatainak
alapjan keriil kiszamitasra és az utalvany kiallitasra.

- imprimatira, tampéldany: a megrendelé altal joévahagyott, oldalanként a kép és
szoveginformdaciék pontos elhelyezkedését rogzit6 dokumentum. Imprimatira,
tampéldany nélkil beigazitds mivelete nem kezdhetd el!

- proof (a szines képekrél, vagy a kép egy jellegzetes pontjarél késziilt digitdlis nyomat): a
proofot a megrendel$ adja, vagy csindltatja nyomdaban, az altal a képrél leadott digitalis
adatok felhaszndlasaval. A megrendel6 a proofot minden esetben aldirdsaval hagyja jova,
és keriil a munkataskaba.
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- Szinminta, direktszin: a megrendelé altal biztositott, specialis szinl "eredeti”, melynek
szinét szeretné latni az altala megrendelt nyomat valamelyik elemként, pl. cimsor,
fejezetcim, kiemelés stb. Altalaban a megrendeld altal szinmintdul leadott szin, a
négyszin nyomtatassal nem allithato eld. Ezért azt a szinmintat egy festékgyarral elére ki
kell kevertetni. Ezért ezt festékszint direkt szinnek nevezik. A szinmintaul szolgald
festék gyari kikeveréséhez tobb informaciét kell a megrendeléskor leadni, pl.: a
nyomathordoz6 tipusat, grammsulyat, a nyomdgép tipusat és nedvesité-mlivének
felépitését.

A NYOMOLEMEZ MINOSEGI ELLENORZESE

1. A montirung

A nyomodlemez mai elkészitésére két mod all rendelkezésre: masolderedetirél (montirung)
fénymasolas Gtjan (ez azonos a klasszikus fototechnikai eljarasokkal=fényérzékeny réteg
megvilagitasa, majd el6hivasa, fixalasa, kimosasa, és a konzervaldsa), vagy elektronikus
uton, CTP-vel (CTP= computer to plate) készitenek nyomdlemezt. A hagyomanyos, analdg
uton készilé nyomédlemezre egy ugynevezett montirungot helyeznek. A montirung egy
teljesen atlatszo félia, melyre a leendé nyomelemeket tartalmazd, uUgyszintén atlatszo,
fekete kép és szovegelemeket tartalmazo filmet, a kilovés, és beosztds elGirdsai szerint
helyeznek fel az alapféliara. A kilovés alatt, az oldalaknak azt a montirungon térténé
elhelyezési moédjat értjiuk, amelyen lévé oldalak kinyomtatasa, és hajtogatasa utan, az
oldalak novekvé sorrendben kovetik egymast. A beosztds alatt, a montirozénak azt a
tevékenységét értjik, amellyel pl. egy konyv szovegrészének, egy elére meghatarozott adott
méretl papirfelileten a -szoveget elhelyezi. A beosztas soran alakul ki konyv
margéviszonyai, azaz a fej- és labbeosztasa, kotésmargéja, oldalmargéja. Egy konyv
margéviszonyit, minden esetben a megrendelé hatarozza meg. Egy 8 oldal terjedelmii
ivegység, el6oldalan lévé, kereszthajtasra készitett beosztasanak kellékeit, elemeit és az
oldalak elhelyezését az 1. abra szemlélteti. Az 1-es dbrdn az 1. és 4. oldalaknal jeloltiik az
ivfogék helyét, azaz a nyomadskezdetet. De ennek megfelel6éen lehet 16 és 32
oldalterjedelmu kilovést is csinalni. Egy 16 oldalas, kereszthajtasra el6készitett kilovés, el6-
és hatoldalat lathatjuk a 2. dbran. Az aran el6- hat felirattal az is jel6lni kivantuk, hogy az
ivfogas (greiefer) helye, azaz a nyomaskezdet, is ott van. Itt mar tobbszor haszndltuk a
kereszthajtas szo6t. E kifejezés azt jelenti, hogy a kinyomtatott ivet, a kotészeti feldolgozas
sordn milyen modon hajtjuk meg. Leggyakoribb hajtasi méd kereszthajtas, ahol az egymast
kovet6é hajtasok egymasra meré6legesek, lasd 3. dbra. 1-es kép. De gyakran el6fordul, hogy
az ivet parhuzamos hajtassal hajtjuk meg. Ebben az esetben a hajtasok az elézdvel
parhuzamosak, lasd 3. dbra 2-es kép. Ritkdbban, specidlis igény alapjan hajthatnak
leporelld, vagy pélyahajtdsban egy lapot, lasd 3. abra 3-as és 4-es kép. A gépmester
szamara a hajtasi médrol, munkataska kotészeti feldolgozas részébdl kap informaciét.
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1. dbra. Egy 8. oldalas montirungon 1évd oldalak, beosztdsi és egyéb jeleinek elhelyezése.
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2. dbra. 16 oldalas, kereszthajtdsra elokészitett kilovése



iVES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA.

P s i g W,
Il M e M i e

9

3. dbra. Kiilonbozoé hajtdsi modok. 1. kereszt, 2. pdarhuzam, 3. leporello, 4. polya hajtads
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A CTP. nyomdlemez készitési technoldgia, mar minden korabbi kézi mlveletet, szamitégép
segitségével készit el. A kép és szoveg informacidk egy oldalként, digitalis adat formdajaban
érkezik a megrendelétél. A CTP. gép kezelGje az operator, a munkataskan lévd, a gyartas-
elékészité altal meghatarozott kilovés, és beosztas szerint késziti el6 a nyomodlemez
levilagitdsat. A nyomatataskor a szines képek szinei, négy szinbdl allnak 6ssze. Ez azt is
jelenti, hogy minden szines termékhez négy nyomolemezt kell késziteni, a négy
szinkivontnak megfelel6 pontteriilettel. A kész nyomdlemezen 1évé informaciok
ellenérzéséhez, a nyomélemezen lévé minden informdciét tartalmazo6 valamilyen nyomatot
készitenek. E nyomat egyrészt azért kell, mert a digitdlis allomany a megrendelé és nyomda
kozotti adatforgalomban sériilhet, masrészt a gépmester szamara ad tdmpontot a
nyomélemez en talalhaté nyomoforma kitdltési aranyrél, a kép és széveg lehelyezkedésérdl.
Ezt levonatot a gépmester a nyomélemezzel egyiitt kapja meg a lemezkészit6tol.

2. A nyomélemez

A nyomélemez készitésekor ma haromféle nyomoélemez készitési technolégia ismert. A
hagyomanyos analég nyomélemez készités lehet pozitiv és negativ. Itt a rendezé elv az,
hogy az elkészilt montirungon lévé filmek pozitiv vagy negativ filmekbdél allnak. Ha
masoléeredeti negativ filmekbdl all, akkor negativ lemezmasolds, ha a montirung pozitiv
filmekbdl all, akkor pozitiv lemezkészitésrél beszéliink. A nyomdlemez elkészitése, akar
hagyomanyos (anal6g), akar digitalis, CTP. technolégiaval is torténik, sok bementi elem
egyiittes megjelenése Utjan jon létre. E folyamatot szemlélteti az 4. abra.

masolderedeti mindsége

alkalmazott illesztérendszer

alkalmazott ofszetlemez

megvilagitasi paraméterek
ofszetforma-

masol6 programok készités nyomoforma

kezeldoldatok
kezelési idok
kezelési homérsékletek

egyéb eljarasspecifikus valtozok

4. dbra. A nyomdlemez bemeneti forrdsai
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Az abrabdl athatjuk, hogy a legrosszabb esetben is kilenc bemeneti, - allanddan valtozé-
tényez6 hatasa alakitja ki a nyomélemez végsé minbéségét. Ez igen sok ahhoz, hogy a
megrendelé elvarasa szerinti nyomatminGséget biztositani tudjuk. Ezért a lemezmasolas
soran, a lemezmasolas ellendrzésére szolgdalo tesztcsikokat alakitottak ki. E tesztcsikok, azt
hivatottak szolgalni, hogy a lemezmasolas képatviteli minésége mennyire felelt meg a
masolbéeredetinek, azaz a montirungon, digitdlis adatallomanyban |évé pontterilet, a
masolas sordn milyen mértékben kerilt at a nyomdéformara, milyen mértékben torzult, lett
kisebb, vagy nagyobb. A masolds pontatvitelének minéségét ellenérzik a kiilonboz6i a
masolasi skalak, melyek kozil egyet az 5. dbran lathatunk.

5. dbra. A nyomolemez-mdsolds mindségének ellendrzésére szolgdlo, egyszerti skdla
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A masolasellenérzé skala két végén lathato két "kor-alaku” elem, amely alapjan a pontatvitel
minésége ellenérizhet6. Ha csikok nem futnak be kor kozepéig, akkor az mar pontatviteli
torzulast jelent. De a fécsik két része is fontos, a masolas minGségére utald informaciokkal
szolgal. Ha az 50%-0s és a 100%-o0s pontteriilet nem valik el élesen, akkor mas baj is van a
masolas soran atvitt pontterilettel. A nyomolemezen kisebbek a képek pontteriiletei, és
ezaltal masok lesznek annak masodlagos, és harmadlagos szinei a nyomatképen. A masolasi
skalak segitségével megitélhet6ek az ofszetlemez minGségi jellemzdi, mérhetéek a
fénymasolasi folyamat kimeneti paraméterei, és mérhetéek illetve szabalyozhatok a
nyomtatdsi folyamat végeredményei. Az ellenérzéskaldk, a folyamatok vizudlis megitélésére,
mig a méréskalak a folyamat mérémiliszeres értékelésére, illetve kdzvetlen szabalyozdasara
alkalmasak. Itt most az a célunk, hogy az ofszetforma minéségellen6rzésének bemutatasa,
azonban ett6l elvalaszthatatlan a nyomatatds min6ségének értékelése az alabbiak szerint:
mindkét fajta ellen6rzé skalat az ofszetforma készitésénél kell a nyomélemezre helyezni,
ramasolni, a masolast ellen6rzé skalak masolasi helyessége mellett biztositani kell a
nyomtatdsi skaldk masolasi helyességét is, azaz csak helyes masolasi értékek mellett
kovetkezhet be a nyomatatas helyes értékelése is. Vannak olyan jellemzé kimeneti
paraméterek, amelyeket mar a masolasnal, majd pedig a nyomtatasnal is vizsgalni kell. A
fenni pontokon leirt okok miatt eleve egybedolgozva jelennek meg a masolas-nyomtatas
ellenérzéskalak. A tovabbiakban csak a nyomoéforma készités értékelési szempontjaihoz
szlkséges skalak elemeirdl és funkcidirdl lesz sz6. Mikrovonalas skaldk: Itt az ofszetlemezek
masolasanak vizualis ellenérzésére olyan mezdét alkalmaznak, amely pozitiv és negativ
mikrovonalakbdl all. Ezek a mikrovonalak 3,5-4 denzitdsuak és nagyon élesek. Ezzel az
elvilagitds mértékét mikrométerekben fejezzilk ki. A nyomélemez elkészilte utan azt
vizsgaljuk, hogy mely vonalvastagsagu mezdék masolédtak at a lemezre és melyek
masolddtak el. Tdpont skalak: Megitélheté az ofszetlemezek mdasoldsanak pontossadga olyan
mez6k alkalmazasaval, amelyek negativ és pozitiv tlpontokbdl allnak. A tlipontok itt is 3,5-
4 denzitasuak. A tapasztalat szerint pozitiv masolasndl a 2 vagy 3%-os pontterilet(i, 60
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vonal /cm slrlségl atmasolasa a lemezre optimdlis lemezmasolast eredményez.
Keménymadsolas esetén (itt pontok esnek ki) csak a 45-o0s pontteriletdi mezé jelenik meg a
lemezen, vagy még az sem. Lagy masolas (itt "tobb pontterilet" keriil t a lemezre) akkor
van, még az 1%-os pontteriletii mezé is nyomokban lathaté a lemezen. A tlipont skala
alkalma a nyomtatas ellen6rzésére is. Lépcsds arnyalatos skdlak: Ezek kizardlag masolas
ellenérzésére szolgalnak. Célszerd 10 fokozatu szirkeskalat haszndlni, ahol a skala mezdi
kézott 0,15 D (D=denzitas, feketedés) emelkedés van lépcsénként. Miutan a 0,15 D
emelkedés lépcs6nként a megvildgitas kétszeresét teszi ezért a levildgitds szamoldsa
egyszerlvé valik. Az Gizemi gyakorlatban, az ott hasznalt lemeznek megfelel6en az eldirjak a
szlirkeskalanak azt a mezé6jét, amely masolasanak teljesen fedetten kell - megjelennie.
Referencia skaldk: ezek az ellenérzd rendszerek alkalmasak a ponttorzulasok nagysaganak
vizualis vagy mdlszerrel torténé ellenérzésre a masolt lemezen vagy a nyomaton. Miikodésiik
alapja az elvilagitds/nyomtatdsi pont-deformdcié hatasara létrejové valtozas azonos
pontteriletre, de kiilonb6zé racsallanddéra vonatkoztatva. A masolaton a finomabb racsoknal
(60-as vagy 80-as raccsal készilt a pontteriilet kialakitasa)) nagyobb eltérés adddik, mint a
durvdbb (ez 60-as alatti rdccsal készilt pontteriletet jelent) racsokndl. Ha az
elvilagitds/nyomtatdsi pontdeformacid nem haladja meg a megengedett értéket, akkor a
finom és durva racspontok azonos arnyalati értéket mutatnak az emberi szem szamara. E
skaldk a nyomatatdsndl miiszeres mérésre is alkalmasak. SignalStrip ellen6rzé csik: egy
vizualis alkalmazasra kifejlesztett ellenérzdécsik, a masolds és az ofszetnyomas ellenérzésére
kifejlesztett csik. Az ovezethatds elvén elvén mikodik, ahol a képszél hatdsara létrejové
valtozas a lemezmasolaton/nyomaton a finomabb racspotoknal nagyobb, mint a durvabb
racspontokndl. Ha a pozitiv mdasoldsnal a megvildgitds nagyobb az optimalisnal, a kis
pontokbdl all6 ferde csik vildgosabb a hattérnél. Nyomtatdsnal a helyzet forditott, ha a
festékterhelés nagyobb az optimalisnal, a kis pontokbél allé fekete csik sotétebb a hattérnél.
Haszndlata ott ajanlatos ahol nincsenek mérémiiszerek. Egy ilyen skalat lathatunk a 6. dbran.

6. dbra. SignalStrip ellendrzo csik

HIBAK A NYOMOLEMEZEN

A nyomélemez atvétele soran, annak mindségét alaposan ellenérizni kell, mert késébb mar a
nyomégépben, esetleg az els6 nyomaton jelentkezé Ilemezhibak javitdsa sokkal
idGigényesebb, nehézkesebb. A nyomodlemezen lévé hibakat, és azok okait, az alabbiakban
foglaljuk 6ssze. A hibalista 6sszeallitasa sordn két f6 részt kilonboztetiink meg: az analég
és a digitalis nyomolemezek hibdit. Az analég lemezek esetében azonban nem bontjuk meg
a negativ és a pozitiv mikodési lemezek hibait, de adott helyen utalunk ra.

10
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Analég modon készitett nyomolemez pontteriilet-atvivd képessége lathatd a 7. abran.

A
50 % 100 %
0,30 4000

B
LR B 57 % ) 90 % 100 %o
L ) 53 087 1,400

s

7. dbra. A mdsolds sordn dtkeriilt pontteriilet. A. Montirungon lévo pontteriilet, B. a
nyomolemezre dtkeriilt pontteriilet

Az analog dton készitett nyomolemezek feliiletének szelektivitdsi hibdi kétféle alakban
Jjelennek meg, melyek megelézhet6k, ha a filmeket, madsolé-eredetiket maximalisan
tisztantartjuk, a masoldkeret livegének feliilete hibatlan és feliilete tiszta, a masolasi és
egyéb miveletek bemeneti valtozoéira vonatkozo elbirdasokat betartjuk, illetve azokat a
tlréshatarokon belil tartjuk:

- A nem nyomé részek festéket fognak: az analég fénymasolassal, a véletlen levilagitassal,
hivassal, retusalassal, beégetéssel kapcsolatos hibak tartoznak ide. A nemnyomé részek
festék-fogasanak okai: nagy alapfatyollal rendelkez6 pozitiv masoléeredetit alkalmazasa,
atlatszatlan  hibahelyek pozitiv, atlatsz6 hibahelyek negativ filmeken, alacsony
képdenzitassal rendelkez6 negativ masoloeredtik alkalmazasa, elvilagitatlan kiretusalatlan
pozitiv filmszélek, hibahelyek karcok atlatszatlan szennyezédések a masoloiiveg feliiletén,
negativ lemez véletlen levilagitasa nem nyomé feliiletrészeken, a fénymennyiség-szamlalé
meghibasodasa vagy hianya esetén kevés expozicio, idegen anyag a negativ film és a forma
kozott és emiatt a nemnyomé elemek részleges megvilagitasa, gyenge vakuum és elégtelen
érintkezés alakul ki film és a lemez kozott, ami miatt a vékony nemnyomé elemek is
levildgitédnak, tul rovid hivasi id6é alkalmazasa, tul hideg hivooldat hasznadlata, tal kimerult
hivéoldat alkalmazasa, kezel6vegyszer nélkil vagy tul magas hémérsékleten beégetett
lemez, valamely nemnyomé elem véletleniil zsirosodott vagy mechanikusan megsériilt.
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-A nyomoéelemek elégtelen festékfisdnak okai: nagy alapfatyollal rendelkezé negativ
masolo-eredetik alkalmazasa, atlatszé kép-hibahelyek pozitiv, atlatszatlan kép-hibahelyek
negativ filmeken, alacsony képdenzitassal rendelkezé pozitiv masolderedetik alkalmazasa, a
fénymennyiség-szamlalé meghibasodasa, vagy hianya mellett til sok expozicid, idegen
anyag a pozitiv film és a forma k6zott ami miatt a képelemek részlegesen elvilagitédnak, tul
kozel kerilt a filmet a montirfolidhoz ragaszté csik, ami miatt a képelvilagitasa torténik,
gyenge vakuum elégtelen érintkezés a pozitiv film és a lemez kozott, ami miatt a vékony
vonall elemek elvilagitédnak, til hosszu a hivasi id6, tul meleg a hivooldat, elretusalt poziiv
nyomoelemek.

Mechanikai szilardsag, ellenallo-képesség a mechanikai hatdsokkal szemben, az ofszet
lemezek mindségében alapvetéen mar be van kédolva. Az ofszetlemez ezen papaméterei:
anyagminéség, anyagosszetétel, anyagvastagsag, feliletméret, fellleti szilardsag és a felilet
-megmunkaldas. A lemezek a felhaszndldas sordn elsésorban huzészilardsagi és hajlitasi
igénybevételnek vannak kitéve. A huzoszilardsagi paraméterek biztositjak a lemez szoros és
stabil felfekvését a lemezhenger palastfeliiletére, anélkil azonban, hogy a megnyulasukbél
illeszkedési hiba keletkezne. A hajlitészilardsag a lemezeknek a hengeren valé rogzitésénél
kap szerepet, ahol viszonylag kis koriven valé maghajlitdsnal az anyag elégséges mértékben
nyalik, de nem torik el. Erdemes azonban egy fontos dolgot, a lemez beégetése miatt tudni:
til magas beégetési h6mérsékletet alkalmazva az aluminiumlemez elvesziti keménységét,
teljesen meglagyul, papirhajlékonysaguva valik és a hlzéssaga is jelenté6sen csokken. Az
ofszetlemezek 4ltaldnos szildrdsaga aranyosan novekszik a lemezvastagsaggal. Amig egy
A/3 lemezmérethez elégséges 0,1 mm-es lemezvastagsdg, addig egy A/1-B/1
lemezmérethez mar 0,3 mm vastag lemezt alkalmaznak. A feliileti szilardsag szempontjabél
az elektro-kémiailag érdesitett és eloxalt aluminium oxidrétege a 0,5-1,5 mm vastagsag
mellett is gyakorlatilag elkoptathatatlan.

Hibak a digitalis ofszetlemezen. A digitdlis ofszetforma készités soran az analég masolasra
oly jellemz6 racspont-torzulasi, illeszkedési, szelektivitdsi hibdk megjelenése alig varhaté,
illetve a paraméter szérdsok egészen minimadlisak. A ritkdn el6forduld levilagitasi hibak azért
lehetnek, melyek: a képpontok, pontsorok sorainak egyenetlensége, kiugrdé képtorzulas,
szelektivitasi hiba, illeszkedési hiba, mérethiba. A képpontok, pontsorok egyenetlensége
mindig sebesség-szinkronizaciés hibaként jelenik meg, melynek oka a levilagit6 lézer
sugarnyalab vibraciéja a sebességre merdleges vagy egyez@ irdnyd amplitidéval. A kiugré
képtorzulas kalibraciés hianyossagokbdl keletkezik, a ritkdan eléjové nyoméforma
szelektivitasi hiba nem inkabb alul- vagy tulexpondlasbél, hanem alul- vagy tulhivasbél
keletkezhet. llleszkedési hiba helytelen altalanos illeszkedési beallitasbol eredhet, mérethiba
elsésorban dobos levilagito-rendszerii gépeknél allhat el6, ha a nyomélemez
anyagvastagsaga nem helyesen keriilt beallitasra. Lézerlevilagitasi hibak lathatok a 8. abran.

12



iVES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA.

. Sy
SSSEy

1 2

Of"‘

8. dbra. Lézerlevildgitdsi hibdk. 1. rdcs- és sorszinkronizdldsi hibdk, 2. mérettorzulds rossz
nyomolemez felfekvés esetén

A NYOMTATASHOZ FELHASZNALASRA KERULO ALAP- ES SEGEDANYAGOK
ELLENORZESE,

A nyomtatashoz felhasznaldsa keriil6 nyomathordozérél, minden informacié a munkataskan
megtalalhat6. Az ellendrzés legelsé szempontja az, hogy a nyomtatdsra kerilé papir minden
adata, paramétere megegyezik-e a munkataskan lévé adatokkal. Ellenérizni kell a papir
tényleges tipusat (mi van felirva a munkatdskan), feliiletének kialakitasat (pl. matt, vagy
fényes milinyomd), grammsulyat, méretét és annak szalirdnydt, majd legvégiil annak
mennyiségét, és sikkifekvését. A felhasznalasra keriilé papir feliileti minéségéhez megfelel6
festék biztositasa. A miinyomd papirokhoz, nem lehet beivédasos szaradasu festéket
haszndlni, ezért a papir felileti kialakitasa és festék megvalasztasa, az egyik legfontosabb
mindségbiztositasi feltétel a végtermék szempontjabal.

A BEIGAZITAS MUVELETE A MINOSEGBIZTOSITAS SZEMPONTJABOL

E fejezetben a végtermék mindségbiztositasa, és a tovabb-feldolgozas igénye
szempontjabdl fontos beallitdsokat és azok ellendrzését foglaljuk dssze.

13



iVES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA.

1. A berakomu beadllitasa

A nyomathordozé tipusa, mérete is gyakran valtozik. A gépmester elsé legfontosabb
feladata, hogy az ives nyomathordoz6t a nyomdgép tengelyének kozepére helyezze el,
beleszamolva az ivbehlzas mértékét is, az ivberakdé-miiben. Ezzel biztositja azt, hogy a
nyomatkép kozéptengelye is minden esetben az iv kézepén legyen. A nyomathordozét
alapul véve kell az ivlevalaszté és levezet6-mivet bedllitani. A pontosan és jol beallitott
ivlevezetés, ivillesztés a nyomat tovabb-feldolgozasanak el6feltétele. Az ivlevezet6 asztalon
az ivek egyforma litemben kovessék egymast az illesztékekig. A nyomatatasra kerilg iveket,
a nyomoémlibe valé beérkezés el6tt, illeszteni kel. A harompontos ivillesztést, két alap-
illeszték, és egy oldal-illeszték, beallitasat rendkiviil nagy figyelemmel és pontossaggal kell
elvégezni. A harompontos ivillesztést mutatja a 9. abra.

9. dbra. A hdrompontos ivillesztés. 1. alapilleszték, 2. ivfogok, 3. ivlevezetd asztal, 4.
illesztés alatt Iévo nyomathordozo, 5. oldalilleszték, 6. ellennyomo henger.

Az ivek helyes és pontos alapillesztését a 10. dbra szemlélteti.
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10. dbra. Az alapilleszték helyes bedllitisa. A,B. rossz bedllitds, C. jo bedllitds. 1. ivlevezeto
asztal, 2. illesztés alatt IevVO Iv, 3. alapillesztékek helye

A két alap-illeszték pontos bedllitadst kovetéen az oldal-illesztékbeallitasat kell elvégezni. Az
oldal-illeszték beallitasa soran tobb tényezét kell figyelembe venni. Els6 és legfontosabb,
hogy az iv behlzasat végzd elem (ami lehet, gorgés, csipeszes, stb) az csak olyan nagysagu
erével tolja, vigye oda az ivet az oldal-illesztékhez, hogy az ne pattanjon az oldal-
illesztékrdl vissza, mert az iv visszapattandsa miatt bizonytalanna valik, nem valésul meg a
harompontos ivillesztés kritériuma.

2. A nyomogépen torténd ivtovabbitas beallitasa

Az egyes nyomdémlivek kozott az iveket ivfogok vezetik. Az egyik nyomoéomi ellennyomo
hengerén lévé ivfogok a megnyomtatott ivet atadjak a tovabbité ivfogoknak, majd azok az
ivet ismét atadjak a kovetkezé nyomdédmii ellennyomé hengerén lévé ivfogoknak. Ebbdl mar
lathatjuk, hogy egy négyszin nyomtatasara alkalmas nyomoégépen milyen sok ivatadas
torténik, és milyen sok ivatadénak van fontos szerepe. Az ivatado ivfogok beallitdsa utan
annak ellenérzését idékozonként is elég atvizsgdlni. De ha a nyomoémdlvek kozott
szinilleszkedési hibat észlellink, mely a papirnydlasanak kizarasa utan is még fennall, akkor
nyomoémlivek kozotti ivatadast kell leellenérizni.

3. A nyomomlivek beallitasanak ellenérzése

A nyomdémiivek beadllitasanak ellendrzése alatt itt a nyomomi fogalomkorébe tartozé minden
szerkezeti elemet értjik. A lemez- gumikendds- és ellennyomd hengerek egymashoz
viszonyitott bedllitdsa a szakszerel6 feladata. A boritasviszonyok kialakitasa, megvalasztasa
és bedllitdasa azonban a gépmester feladata. Minden nyomégépgyartd eldirja a gépéhez
legmegfelel6bb aldpakolast és boritastipust. De a gumikendds henger alapakolasanak, és a
gumikendd allapotanak ellenérzése a gépmester feladata. Minden munka megkezdés elétt a
gumikendé allapotat ellenérizni kell. A nyomémii tovabbi szerkezeti elemeinek, a festékezd6-
mi, a nedvesité-mii alapbeallitasat ellenérizni nem kell allanddéan, de a festékcsik
ellendrzését hetente célszerd elvégezni. A festékez6- és nedvesit6-miuvek ellenérzése soran
ne csak a hengerekre koncentraljunk, hanem a kdézponti nedvesit6-viz- és festéktartalyt is
ellendrizzik le, nemcsak annak rendeltetésszer( hasznalatra alkalmassdgat, hanem azok
tisztasagara is nagy figyelmet forditsunk.

4. A szaritomdu bedllitasa

Egyes ivnyomé gépeken a frissen készitett nyomat gyorsabb szdraddsa, a feldolgozhatésaga
érdekében a az utolsé6 nyomoému és a kirakomi kozotti szakaszon szaritdmlivez helyeznek
el. A gyorsabb szaradas érdekében, a jelzett helyen, infra hésugarzokat helyeznek el. E
hésugarzok megfelel6 mennyiségl hét adnak e ahhoz, hogy a még "nedves festékfelilet", a
sugarzéok alatt athaladva, "érintésbiztossa" valjon. A szdradashoz sziikséges h6mennyiség
szabalyozhato, és fligg a nyomathordozoétol, a festékkel boritott feliilet nagysagatél és a

nyomaton lévé festékréteg vastagsagatol.

16



iVES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA.

5. A kirakom{ és porzo beallitasa

A berakémiivel szinkronban a nyomandd iv méretéhez be kell allitani a kirakémdvet is. A
kirakdmi bedllitdsa azt jelenti, hogy a nyomtatott ivek rendezetten, tovabb feldolgozasra
alkalmasan helyezkedjenek egymdasra. E cél érdekében a kirakéban lévé fix- és mozgod
kiutoget6 lapokat, az iv méretéhez be kell allitani. A kirakdba érkezé ivek festékes feliilete
még "nedves". Az ivek egymasra keriilve, 0sszefestékezhetik egymast. Ennek elkeriilését
akadalyozza meg a porzokésziilék. A papir fellletére egy finom szemcsékbdél allo, liszt szerd
anyagot terit szét egyenletesen a nyomat teljes feliiletére, ezaltal az ivek kozott, mintegy
levegGbréteget képez, ami segiti a szaradas folyamatat. Az iv nem "huzédik le".

A BEIGAZITOTT NYOMATKEP ATFOGO ELLENORZESE,

Az el6z6ekben az ives nyomdgéprdl lekeriil6 végtermék mindségbiztositasaval kapcsolatos
el6feltételeket, alap- és segédanyagokat, a nyomoéforma készitést, majd a nyomogép
bedllitdsanak fébb elemeit vettilk at. E témakorben, a gépmester nyomtatasi munkajanak
egyik legfontosabb részét, a beigazitas soran elvégzendd ellenérzési feladatit vessziik sorra,
feltételezve, hogy az elézéekben leirt minden feltétel a gépmester rendelkezésére all. A
gépmester kezébe keriil a munkatdska, és benne is van a nyomtatas ellenérzéséhez
szlkséges minden bizonylat, dokumentum, imprimatiira, szinminta proof. A beigazitott iv
ellenérzését ezek felhasznalasaval tudja megkezdeni és elvégezni.

Az ellenérzésnek elsésorban a nyomatkép minden elemére, részletére ki kell terjednie, és
egyez@séget kell mutatnia az imprimatdraval, tampéldannyal, szinmintaval, direkt szinnel.
Masodsorban a gépmesteri ellenérzéssel kell biztositani, a tovabb feldolgozas technoldgiai
és technikai feltételeinek meglétét, biztositottsagat is.

1. A nyomélemez ellendrzése

A gépbeemelés el6tt a gépmester megkapja a nyoméformat, és legtobb esetben, vele egyutt
a nyomoélemezen 1évé kép és szoveginformaciérol késziilt "segédlevonatot”. A beemelés el6tt
még egy utolsd, szemrevételezéssel kell meggyézddnie arrél, hogy a nyomélemezen a
munkataska szama, és a munka cime szerepel-e, valamint a megfelel§ ivszam is rajta van-e?
Ezt kovetéen kell a lemezen 1évé informaciok hibatlansagardl, hidnytalan meglétérél,
nyomtatdsra alkalmassagarél meggydézddnie. Sok esetben egy ilyen ellenérzéssel mar sok
hiba, hidanyossag megel6zhet6, és a megspoérolunk vele egy felesleges beigazitast is. A
lemezzel egyitt megkapott "segédlevonat’-ot is ellenérizziik le.

2. A felhasznalasra kerul6 papir és egyéb anyagok ellendrzése

Az ellen6rzésnek ki kell terjednie arra, hogy a papir a munkatdska elGirdsai szerinti
mindségli, méretli és mennyiségl papir van-e nyomatatasra odakészitve. A papir feliileti
kialakitdsanak megfelel6 festék van-e a festékezé-miibe behelyezve. A nedvesité6-viz
Osszetétele és hé6mérséklete az elGirt értéken van-e?
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3.A nyomodgép beallitasanak ellenérzése

A nyomégép bedllitdsnak ellendrzési menetét, a korabbi fejezetben mar leirtuk, de a
bedllitas ellenérzésén ismét menjlnk at.

4. Az els6 nyomat ellendrzése

A nyomogéprél lejové elsé nyomatot dsszehajtjuk, és ellendrizziik a kilovés helyességét. Ez
az elsé ellenérzés, még nem a szoveg festékterhelését, szinhelyességét szolgdlja!

Az 6sszehajtdskor ne feledjik: mindég kereszthajtast végziink!

Az iv 0Osszehajtasa sordn meggy6zédink arrél, hogy az oldalak valéoban noévekvé
szamsorrendben koveti-e egymdst, és az imprimatdra, “"segédlevonat" alapjan
meggy6zdbdiink arrél, hogy a nyomatunk TELJES azonossagot mutat-e veliik. Az oldalak
ellenérzése soran, minden oldalt beazonositunk az imprimaturahoz. Az oldal els6 kezdd
szavat (bal felsé sarokban lévé szé), és az oldal utols6 szavat (lap legalsé soraban, jobb
oldalon 1év6 szdé) azonos-e, az imprimatlira ugyanezen helyén talalhaté szavakkal.
Egyezéség estén kezdhetjik az oldalon 1év6 < képek, illusztracidok, tablazatok stb.
elhelyezkedésének ellenérzését. Minden szévegelemnek (f6szoveg, cimsor, labjegyzet, stb),
képnek, illusztraciénak, tablazatnak stb. az imprimatura szerinti helyen kell lennie.

Ha a legkisebb eltérés is van az imprimatira és az els6 nyomaton latottak kozétt, a
beigazitds folyamatat azonnal meg kell allitani, és a valtozast tisztazni kell, a gyartas-
elékészité bevonasaval, a formakészité tizemben.
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5. A beallitja az optimalis festékezést, festék-viz egyensulyt

A szoveg és a képi informacidk, a kilovés ellen6rzése utdn a proof, szinminta, tampéldany
szerint be kell allitani a képek szinét. A beigazitds e fazisdban gyakran el6fordul, hogy a
megrendelé, vagy meghatalmazott képvisel6je, részt vesz gépinduldson. A helyszinen
jelenlévé megrendelé nem azt jelenti, hogy a szinegyensuly beallitasa az O feladata. A szines
képek szineinek elérését, biztositasat segiti a proof. A nyomaton lévé szines kép, mint
korabban mar jeleztiik, a négy alapszinbdl all 6ssze. A cian, sarga, bibor alapszinekbdl
(ezeket elsédleges szineknek hivjuk) minden szin kikeverheté, de a negyedik szin, a fekete,
adja meg a rajzi elemeket, a konturokat, és kissé mélyiti a tobbi szint. A festékterhelést a
leheté alacsonyabb festékréteg vastagsagban kell beallitani. Ez minden szinre vonatkozik.
De ehhez, a legalacsonyabb festékréteg vastagsaghoz, kell igazitani minden  szin
festékterhelését is. A festékterhelést addig kell névelni, amig proof, szinminta szinét el nem
értiik. Az egyes szinek szinerejének emelése soran, minden esetben figyeljink a masodlagos
szinekre (amikor elsédleges szinek keriilnek egymasra, pl. a sargdra a kék szin adja a z6ldet)
illetve a harmadlagos szinekre (a masodlagos zold szinre rakeriil a bibor, akkor barna lesz).
Az igy kialakitott festékréteg vastagsdaghoz kell a nyoméforma vizigényét is bedllitani. A
festékvalyabdl kidramlé festékmennyiséget, azaz a savonkénti mennyiséget, minden estben
a nyoméforma savonkénti formakitoltési ardnya hatdrozza meg. A festékbedllitds azonban
ma mar nem oncéldan torténik. Minden nyomddaban van szinenként eldirt, és meghatarozott
festékterhelés. A nyomdak, ezzel az elbirt festékmennyiséggel biztositjdk az el6készitést, a
szinbontast végz6 studiét, hogy az Altaluk erre a festékterhelési értékre beallitott
szinkivonaton lévé pontterileti értékkel, a nyomda altal nyomtatott szine, azonosak lesznek
a szines képeredeti szineivel. Ezt a nyomda szinegyensulydnak nevezziik, amihez pontosan,
a nyomogépre kimunkalt szinprofil is tartozik. Ezt a szinprofilt adjak at a nyomdak a
szinbontast is végz6 stidioknak. A szinprofil betartasa, dllandé biztositdsa érdekében, a
szines munkak egy olyan részére, amit késébb levagnak, helyezik el az ugynevezett terhelési
csikot. A terhelési csik, az iv egész szélességében végigfut a nyomaton. Egy ilyen terhelési
csikot lathatunk 11.dbran. A 12. dbran pedig az elemek egy egységét felnagyitva lathatjuk.
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117. dbra. A festékterhelési csik 6ssznyomati képe és szinenkénti elemei
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12. dbra. A terhelési csik egy felnagyitott eleme

A felnagyitott egy elemen, a terhelési csik felépitése és oOsszetétele jol megfigyelhetd.
Lathatunk rajta kompakt (tele tonust) mezé6t, melyen a nyomdara eldirt festékterhelési
értéket lehet mérni. De lathatunk 80% és 40%-os pontteriileteket is. Melyeken, ha jél be van

allitva a lemezmasolas, akkor ezen megmérhetd, hogy a nyomatképen lév6é pontteriilet
nagyobb vagy kisebb. Ha a terhelési csikot végignézzik, akkor jol lathaté, hogy minden
szinben azonos elemek vannak. Itt kell megemliteni, a szinek mérésére szolgaldé odjektiv
mérémiszert, a denzitométert. A denzitométer miikodési elvét a 13. abran lathatjuk.
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2-linzarendszer 7-polarizacios szlrd
3-polarizacios szlro 8-fotocellal
4-szinszlrd 9-elektronika
5-mérendo feliilet 10-kijelz0

13. dbra. Festékterhelést mérd denzitométer felépitése

A gépmester szinbedllitd és szinegyensulyt tarté munkdjanak legfontosabb eszkodze a
denzitométer. A nyomdakban ma haszndlatos denzitomérterek mar nemcsak festékréteg
vastagsagot tudnak mérni, hanem pontteriiletet, pontterilet ndvekedést is. Ezekkel a tovabbi
funkcidkkal a gépmester mar a nyomdmiivének beallitdsat, annak legordiilését is tudja
mérni.

6. Ellen6rzi a nyomomi pontterilet kinyomasat, legorduiilését.

A nyomémdlivel készitett nyomatkép pontteriiletének pontos beallitasa, igen fontos feladata
gépmesternek. A szin- és arnyalat visszaadds szempontjdbél nem mindegy, hogy a
nyomoélemezen lévé pontteriilet milyen mértékben, és hogyan valtozik, meg amikor a
nyomathordozéra rakerill. A valtozas lehetéségeit mutatja a 14. 4dbra. Az 4bran, a
pontteriilet” valtozasanak lehetséges mddjait is lathatjuk. A 14-es 4brdn az egyes
jelolésekhez, az alabbiak tartoznak: a) pontnagyobbodds 50% felett, b) pontnagyobbodas
50% alatt, ) pontméret csokkenés 50% alatt, d) és e) csuszas hossz és kereszt iranyban, f)
kettd6zés, g) festék elkenddés. Az itt szemléltetett elvaltozasok, a méréskalakon egyszerii
kézi nagyitoval, lupéval is jél lathatéak. De van egy specidlis skdla, mely a legordilési
viszonyokat, lupe segitsége nélkil is szembeotléen megmutatja. Ezt a specialis skalat a 15.
abran lathatjuk, ahol a) az idealis legordiilés, b) helytelen oldaliranyl legérdiilés, a c)
helytelen hossziranyu legordiilés.
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14. dbra. A pontteriilet vdltozdsa. 1. eredeti dllapot, 2. torzult dllapot

15. dbra. A legordiilés hatdsa a nyomdsmindségre

A nyomoml és legordiilés pontos beallitasahoz legtobbszor a gumikendds henger boritasat
kell az elGiras szerint elkésziteni, Ggy annak alapakolasat illetéen, ugymint a gumikendé
szerkezeti felépitést illetéen. A nyomtatashoz ma mar kiilonb6zé szerkezetd, és 6sszetételd
gumikenddéket hasznalnak. Az egyes (lizemekben haszndlatos gumikendék valtozdak
lehetnek, melyekre itt nem tériink ki, csak az a célunk, hogy jelezziik: a nyomat mingségét, a
gumikendd is befolyasolja.

A PELDANYSZAMNYOMTATAS ENGEDELYEZESE,

Amikor az atfogd ellendérzés: hajtas utani kilovés, kép- és szoveginformacidk a megfeleld
helyen vannak, a illeszkedési elGirasoknak eleget tettiink, a nyomdémdlivet leellendriztik, a
proof, szinminta szinét beallitottuk, a szikséges festék-viz egyensulyt optimalisan a
legalacsonyabb szintre bedllitottuk, és a jelen Iévé megrendelé is elfogadta, aldirta az
altalunk nyomtatott szint, akkor kerilhet sor a példanyszamnyomtatas megkezdése elGtti
legutolsé engedély megszerzésére: a revizor, géptermi vezeté engedélyére. A helyi
vezetdnek az ellenérzéshez, egy altalunk jonak itélt nyomatot 6sszehajtunk, és a nyomtatott
ivhez tartozé minden informaciot, imprimatirat, proofot stb., és a terhelési skalan lévé,
denzitométerrel bemért, terhelési értékeket is rdirva, az ellenérzéshez mindent atadunk.
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A vezetdi ellendrzés alatt a nyomdgép all, nyomtatas még nem kezd6dhetett el!

PELDANYSZAMNYOMTATAS ALATTI ELLENORZES,

A példanyszam nyomtatasa soran, a gépmesternek egyetlen és legfontosabb feladta van: a
megrendeld, helyi vezetd altal aldirt nyomatmindség biztositdsa, a teljes nyomatatasi
folyamata alatt.

Az ellendrzési folyamat azonban sokféle tevékenységbdl tevédik oOssze, mely kihat a
nyomatatas minéségére is. Folyamatosan ellenériznie kell: a fogyd anyagok (festék, viz,
papir) mennyiségét és mindségét, az iv teljes feliiletén a tokéletes kinyomadast (nem
nyomodott-e be a gumikendd, minden nyoméelem tisztdn és tokéletesen megjelenik a
nyomathordozén, stb.) valamint a festékterhelés, festékegyensuly, méréssel torténd allandoé
szinten tartasat. A festékterhelés ellenérzésének menetét a 16. abran lévé folyamatdbraban
foglaltuk 0Ossze. A kirakdban megjelen6 nyomatbél indulunk ki, hiszen az onnan, a
folyamatosan kivett nyomat pillanatnyi minéségi allapotat kell allandéan viszonyitanunk a
vezet6 dltal aldirt induld ivhez.

A példanyszdm nyomatatas teljes ideje alatt, a nyomatkép atfogé mindségi ellendrzése
elvégzése sordn, minden esetben 6sszehasonlité elemzést, ellenérzést kell végezniink. Az
O0sszehasonlitas alapdokumentuma: a vezetd, megrendel6 altal elfogadott és aldirt nyomat.
Az ellen6rzés, mérés eredményének dsszevetése az aldirt ivhez, a beavatkozas mdédja, helye
és ideje alatt, a nyomdégép folyamatosan termel. Ezért a gépmester észlelési és beavatkozdsi

idejének, azaz a hibara adott reakciéidejének rendivill gyorsnak kell lennie.

A nyomtatas kozben el6forduld legtobb hibaforras a festékezés, festékegyensuly egyenletes
szinten tartasabol keletkezik. A festékezési folyamattal kapcsolatos, leggyakoribb hibakat és
azok okait, a 17. dbraban foglaltuk 6ssze.
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16. dbra. A festékterhelés ellendrzésének folyamatdbrdja
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A festékatadasi folyamat szakaszai

Nedvesftviz Nyomdafesték és az eldfordulé hibajelenségek
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17. dbra. A festékezési folyamat szakaszai, és az elofordulo hibajelenségek

A KESZTERMEK MINOSEGI ELLENORZESE.

A gépmester nyomatmindség ellendrzési kotelessége a példanyszam nyomatatds
befejezésével még nem ért véget. A kirakobdl kihuzott és a raklapon Iévé nyomatotokat a
festékszdradas szempontjabol folyamatosan ellenériznie kell. Ezen ellenérzési feladata soran
nemcsak a festék szaradasat kell ellendriznie, hanem azt is, hogy a festéklehliz6das tortént-
e. Ugyanakkor az O feleléssége az is, hogy az altala készitett nyomatot tobabbfeldolgozasra
atadja.

Csak olyan nyomat kerilhet feldolgozasra atadasra, mely nyomatmindsége egyezik az aldirt
mintaivvel, és a rakerilt festék is tokéletesen megszaradt, a megrendelt példanyszam, a
tovabbfedolgozashoz sziikséges hozzalékkal egyiitt biztositva van, és minden, a termék
beazonositasdra szolgald kisérélappal el lett latva.
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TANULASIRANYITO

Az ivnyomogépeken végzett nyomatok minéségének biztositasa egy bonyolult, szertedgazo,
nagy figyelmet igényl6 gépmesteri tevékenység. Egy pillanatnyi figyelmetlen munkavégzés
kovetkeztében igen nagy értékd selejtképzédéssel jarhat. Ezért igen fontos, hogy a
gépmester a mindségellenérzés menetét, minden Iépését tokéletesen ismerje, és a
gyakorlatban alkalmazni is tudja.

A tanuldk ismerjék meg az munkataskan lévé informaciok tartalmat és fogalmat. Alaposan
ismerjék meg az imprimatura, a tampéldany, proof, szinminta fogalmat, az azokon/azokban
lévd jeleket, megjegyzéseket!

Ismerjék meg a kilovés, beosztas fogalmat, készitsenek hajtogatasi mintakat!

Ismerjék meg lemezmdsolds modjait, és lassdk a kilonbdzé Ilemezkészitési hibak
keletkezésének okait!

A beigazitashoz tartozé nyomathordozdé utjat ellaté szerkezeti elemek allitasaval legyenek
tisztaban, és gyakoroljdk annak pontos és szabalyszer( beadllitasat.

A denzitométeres szinmérést gyakoroljak be!

A nyomatellenérzés menetét gyakoroljdk, és az eredményt kdzosen, egymast kiegészitve
értékeljék ki!

A példanyszdmnyomtatds alatti minéségbiztositasi, ellenérzési teendbket gyakoroljak be.

A késztermék atadasanak gyakorlatat tobbszor vegyék at.

Nagyon fontos, hogy a leendé gépmesterek, gépmestersegédek a folyamatos, mindenre
kiterjedd és atfogé min6ségellenbrzés fontossagaval tisztdban legyenek.
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| 1. feladat

Ismertesse az ives nyomogépeken készitett nyomatok minéségellen6rzésének menetét, a
technoldgiai [épéseket kovetve!

2. feladat

Mi tartalma: az ellenérzéshez sziikséges a munkatdska, és a gydrtasi dokumentumok
megléte szakkifejezéseknek?
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| 3. feladat

Mit jelent, mi tartalmaz a nyomoélemez mindségi ellendrzése szakkifejezés?

4. feladat

A montirung ellenérzése soran mit és hogyan kell ellenérizni?
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5 feladat

Ismertesse a nyomodlemez masolast, és nyomdlemez mindségi ellenérzésének lehetséges
maodjait?

29



| [VES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA.

| 6. feladat

A nyomélemez masolasa soran milyen hibak keletkezhetnek a lemezen?
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7. feladat

Mit kell tenniink a nyomtatashoz felhasznalasra kerulé alap- és segédanyagok ellenérzése
soran?

8. feladat

Milyen nyomogép bedllitdsi feladatokat  kell elvégezni a beigazitdas mdveleténél, a
mindségbiztositas szempontjabol?

31



| [VES NYOMOGEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA.

| 9. feladat

Ismertesse a berakémii beallitasanak menetét!
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10. feladat

Ismertesse a nyomogépen torténd ivtovabbitas, a nyomoémd, a szaritomd, a kiraké és porzo
beallitasanak menetét!
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| 11. feladat

Ismertese a beigazitott nyomatkép atfogod ellenérzését!

12. feladat

Ismertesse a nyomodlemez a felhaszndlasra kerilé papir, és egyéb anyag, valamint a
nyomoégép beigazitas soran elvégzendd ismételt ellenérzésének menetét!
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13. feladat

Ismertesse az elsé nyomat ellenérzésének pontos menetét!

14. feladat

Ismertesse az optimalis festékezést, festék-viz egyensuly bedllitasanak menetét!
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| 15. feladat

Ismertesse a nyomoémii pontteriilet kinyomasanak, legordiilés ellenérzésnek menetét!

16. feladat

Ismertesse a példanyszamnyomtatas alatti ellendrzést!
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17. feladat

Ismertesse a késztermék mindségi ellenérzésének mentét!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

- Az ellen6rzéshez sziikséges a munkatdska, és a gyartasi dokumentumok megléte,
- A nyomodlemez mindségi ellenérzése,

- A nyomtatdshoz felhasznalasra keriil6 alap- és segédanyagok ellenérzése,

- A beigazitds miivelete a minGségbiztositds szempontjabdl,

- A beigazitott nyomatkép atfogé ellenérzése,

- A példanyszamnyomtatas engedélyezése,

- Példanyszamnyomtatas alatti ellenérzés,

- A késztermék mindéségi ellenérzése.

2. feladat

- A Munkataska egy alapdokumentum, mely tartalmazza a gyartandé munka minden
lényes, a gépmester szamara fontos informaciét. A munkataska alakilag egy nagy
zacsko, vagy tasak, és a kilsé megjelenésén lévé adatok formailag nyomdanként
kalonboz6ek lehetnek. Abban azonban mindegyik megegyezik, hogy esetiinkben a
gépterem szamdra minden fontos informacié rajta van, és benne megtalalhatéak a
gyartashoz sziikséges alap- és segédanyag utalvanyok (papirutalvany) és a beigazitashoz
szlikséges dokumentumok, imprimatarak, proofok, tampéldany, szinminta stb.

- A munkataskaban lévé dokumentumok fogalmai:

- alap- és segédanyag utalvdnyok: alapanyag utalvdnyom a nyomtatasra keriilé papir,
papirok 0sszesitett informacioéit tartalmazo bizonylat, melyre a raktaros a papirt kiadja. A
papirutalvany tartalmazza a nyomathordozé tipusat, grammsulydt, méretét, és a
géptermi- kotészeti- egyéb hozzdlékkal (hozzalék= az a példanyszamhoz sziikséges
mennyiségen felili darabszam, mely a feldolgozasi technoldgiakat végzé gépek
bedllitdshoz, és a gép egyéb miiszaki hibai miatt keletkezé tobblet papirigény) novelt
mennyiségét. Vannak nyomdak, ahol utalvanyt allitanak ki a festékfelhaszndlasra, mivel
az a masodik legfontosabb és legdragabb, a nyomatashoz elhaszndlasra kerilé
segédanyag. A festékutalvanyt szinenként, és a helyi felhaszndlds tapasztalati adatainak
alapjan keril kiszamitasra és az utalvany kiallitasra.

- imprimatira, tampéldany: a megrendelé altal jovahagyott, oldalanként a kép és
szoveginformaciok pontos elhelyezkedését rogzité dokumentum. /mprimatira,
tampéldany nélkiil beigazitdis mdvelete nem kezdheto el!

- proof (a szines képekrdl, vagy a kép egy jellegzetes pontjarél késziilt digitalis nyomat): a
proofot a megrendel6 adja, vagy csinaltatja nyomdaban, az altal a képrél leadott digitalis
adatok felhasznalasaval. A megrendel6 a proofot minden esetben alairasaval hagyja jova,
és keril a munkataskaba.
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- Szinminta, direktszin: a megrendelé altal biztositott, specialis szinl "eredeti”, melynek
szinét szeretné latni az altala megrendelt nyomat valamelyik elemként, pl. cimsor,
fejezetcim, kiemelés stb. Altalaban a megrendeld altal szinmintdul leadott szin, a
négyszin nyomtatassal nem allithato eld. Ezért azt a szinmintat egy festékgyarral elére ki
kell kevertetni. Ezért ezt festékszint direkt szinnek nevezik. A szinmintaul szolgald
festék gyari kikeveréséhez tobb informaciét kell a megrendeléskor leadni, pl.: a
nyomathordoz6 tipusat, grammsulyat, a nyomodgép tipusat és nedvesité-milivének
felépitését.

3. feladat

A nyomoélemez mindségi ellenérzése szakkifejezés azt jelenti, hogy ellendrizni kell a
montirungot. A montirunak tartalmaznia kell a beosztdst, a hajtasi és illeszt6jeleket,
vagojeleket, az ivfogé helyét. A nyomodlemez ellenérzése soran a nyomatdsra vald
alkalmassagot kell ellenérizni.
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B

40

feladat

A nyomolemez mai elkészitésére két mod all rendelkezésre: masolderedetirdl
(montirung)  fénymdsolds dtjan (ez azonos a  klasszikus  fototechnikai
eljarasokkal=fényérzékeny réteg megvilagitasa, majd eléhivasa, fixaldsa, kimosasa, és a
konzervdlasa), vagy elektronikus uton, CTP-vel (CTP= computer to plate) készitenek
nyomélemezt. A hagyomanyos, analég uton késziil6 nyomélemezre egy Ugynevezett
montirungot helyeznek. A montirung egy teljesen atlatszé félia, melyre a leendd
nyomelemeket tartalmazé, ugyszintén atlatszo, fekete kép és szovegelemeket tartalmazo
filmet, a kilovés, és beosztas eldirasai szerint helyeznek fel az alapfélidra. A kilovés alatt,
az oldalaknak azt a montirungon torténd elhelyezési modjat értjik, amelyen lévé oldalak
kinyomtatdsa, és hajtogatdsa utan, az oldalak névekvé sorrendben kévetik egymadst. A
beosztas alatt, a montirozénak azt a tevékenységét értjik, amellyel pl. egy konyv
szOovegrészének, egy el6re meghatarozott adott méretl papirfeliileten a szoveget
elhelyezi. A beosztas soran alakul ki kényv margoviszonyai, azaz a fej- és labbeosztasa,
kotésmargédja, oldalmargéja. Egy konyv margéviszonyit, minden esetben a megrendel6
hatarozza meg. Egy 8 oldal terjedelm( ivegység, el6oldaldan lévd, kereszthajtasra
készitett beosztdsdnak kellékeit, elemeit és az oldalak elhelyezését a lenti elsé abra
szemlélteti. Az elsé abran az 1.és 4. oldalaknal jel6ltiik az ivfogdk helyét, azaz a
nyomadaskezdetet. De ennek megfeleléen lehet 16 és 32 oldalterjedelm( kilévést is
csindlni. Egy 16 oldalas, kereszthajtasra el6készitett kilovés, el6- és hatoldalat lathatjuk
a lenti masodik dbran. Az aran el6- hat felirattal az is jel6lni kivantuk, hogy az ivfogas
(greiefer) helye, azaz a nyomaskezdet, is ott van. Itt mar tobbszor haszndltuk a
kereszthajtas szo6t. E kifejezés azt jelenti, hogy a kinyomtatott ivet, a kotészeti
feldolgozas soran milyen médon hajtjuk meg. Leggyakoribb hajtasi moéd kereszthajtas,
ahol az egymast kovetd hajtasok egymasra merélegesek, lasd a lenti harmadik abra. 1-
es kép. De gyakran el6fordul, hogy az ivet parhuzamos hajtassal hajtjuk meg. Ebben az
esetben a hajtadsok az el6zdével parhuzamosak, lasd a lenti harmadik abra 2-es kép.
Ritkdbban, specidlis igény alapjan hajthatnak leporellé, vagy podlyahajtasban egy lapot,
ldsd a lenti harmadik abra 3-as és 4-es kép. A gépmester szamdra a hajtasi maédrol,
munkataska kotészeti feldolgozas részébdl kap informaciét.
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18. dbra. Egy 8. oldalas montirungon lévé oldalak
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19. dbra. 16 oldalas kilovése
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20. dbra. Kiilénbozo hajtdsi modok.
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- A CTP. nyomdlemez készitési technolégia, mar minden korabbi kézi miiveletet,
szamitégép segitségével készit el. A kép és szoveg informaciok egy oldalként, digitalis
adat formajaban érkezik a megrendel6t6l. A CTP. gép kezel6je az operator, a
munkataskan lévé, a gyartas-elbkészitd altal meghatarozott kilévés, és beosztas szerint
késziti el6 a nyomédlemez levilagitasat. A nyomatataskor a szines képek szinei, négy
szinbdl allnak 6ssze. Ez azt is jelenti, hogy minden szines termékhez négy nyomélemezt
kell késziteni, a négy szinkivontnak megfelelé pontterilettel. A kész nyomdlemezen lévé
informacidk ellenérzéséhez, a nyomolemezen |év6é minden informaciét tartalmazo
valamilyen nyomatot készitenek. E nyomat egyrészt azért kell, mert a digitalis allomany a
megrendelé6 és nyomda kozotti adatforgalomban sériilhet, masrészt -a gépmester
szamara ad tdmpontot a nyomolemez en taldlhaté nyomoforma kitoltési aranyrél, a kép
és szoveg lehelyezkedésérdl. Ezt levonatot a gépmester a nyomodlemezzel egyiitt kapja
meg a lemezkészitétol.

5. feladat

- A nyombélemez készitésekor ma haromféle nyomélemez készitési technolégia ismert. A
hagyomanyos analég nyomélemez készités lehet pozitiv és negativ. Itt a rendezé elv az,
hogy az elkészilt montirungon 1évé filmek pozitiv vagy negativ filmekbél allnak. Ha
masoléeredeti negativ filmekbdl all, akkor negativ lemezmasolas, ha a montirung pozitiv
filmekbdl all, akkor pozitiv lemezkészitésrél beszéliink. A nyomodlemez elkészitése, akar
hagyomdnyos (analdg), akar digitdlis, CTP. technolégidval is torténik, sok bementi elem
egyiittes megjelenése Utjan jon létre. E folyamatot szemlélteti a lenti abra.

masolderedeti mindsége

alkalmazott illesztérendszer
alkalmazott ofszetlemez

megvilagitasi paraméterek
ofszetforma-

masol6 programok készités nyomoforma

kezeldoldatok
kezelési idok
kezelési homérsékletek

egyéb eljarasspecifikus valtozok

21. dbra. A nyomolemez bemeneti forrdsai
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- Az abrabdl athatjuk, hogy a legrosszabb esetben is kilenc bemeneti, - allanddan
valtoz6- tényezG6 hatdsa alakitja ki a nyomoélemez végs6é minGségét. Ez igen sok ahhoz,
hogy a megrendelé elvardsa szerinti nyomatmindséget biztositani tudjuk. Ezért a
lemezmasolas soran, a lemezmasolas ellendrzésére szolgalo tesztcsikokat alakitottak ki.
E tesztcsikok, azt hivatottak szolgalni, hogy a lemezmasolas képatviteli mindsége
mennyire felelt meg a masolderedetinek, azaz a montirungon, digitalis adatallomanyban
lévé pontteriilet, a masolas sordn milyen mértékben keriilt &t a nyomoéformara, milyen
mértékben torzult, lett kisebb, vagy nagyobb. A masolas pontatvitelének minéségét
ellendrzik a kiilonb6zbi a masolasi skalak, melyek koziil egyet a lenti abran lathatunk.

22. dbra. A nyomolemez-mdsolds mindségének ellendrzésére szolgdlo, egyszert skdla
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A masolasellenérzé skala két végén lathato két "kor-alaku” elem, amely alapjan a pontatvitel
minésége ellenérizhet6. Ha csikok nem futnak be kor kozepéig, akkor az mar pontatviteli
torzulast jelent. De a fécsik két része is fontos, a masolas minGségére utald informaciokkal
szolgal. Ha az 50%-0s és a 100%-o0s pontteriilet nem valik el élesen, akkor mas baj is van a
masolas soran atvitt pontterilettel. A nyomolemezen kisebbek a képek pontteriiletei, és
ezaltal masok lesznek annak masodlagos, és harmadlagos szinei a nyomatképen. A masolasi
skalak segitségével megitélhet6ek az ofszetlemez minGségi jellemzdi, mérhetéek a
fénymasolasi folyamat kimeneti paraméterei, és mérhetéek illetve szabalyozhatok a
nyomtatdsi folyamat végeredményei. Az ellenérzéskaldk, a folyamatok vizudlis megitélésére,
mig a méréskalak a folyamat mérémiliszeres értékelésére, illetve kdzvetlen szabalyozdasara
alkalmasak. Itt most az a célunk, hogy az ofszetforma minéségellen6rzésének bemutatasa,
azonban ett6l elvalaszthatatlan a nyomatatds min6ségének értékelése az alabbiak szerint:
mindkét fajta ellen6rzé skalat az ofszetforma készitésénél kell a nyomélemezre helyezni,
ramasolni, a masolast ellen6rzé skalak masolasi helyessége mellett biztositani kell a
nyomtatdsi skaldk masolasi helyességét is, azaz csak helyes masolasi értékek mellett
kovetkezhet be a nyomatatas helyes értékelése is. Vannak olyan jellemzé kimeneti
paraméterek, amelyeket mar a masolasnal, majd pedig a nyomtatasnal is vizsgalni kell. A
fenni pontokon leirt okok miatt eleve egybedolgozva jelennek meg a masolas-nyomtatas
ellenérzéskalak. A tovabbiakban csak a nyomoéforma készités értékelési szempontjaihoz
szlkséges skalak elemeirdl és funkcidirdl lesz sz6. Mikrovonalas skaldk: Itt az ofszetlemezek
masolasanak vizualis ellenérzésére olyan mezdét alkalmaznak, amely pozitiv és negativ
mikrovonalakbdl all. Ezek a mikrovonalak 3,5-4 denzitdsuak és nagyon élesek. Ezzel az
elvilagitds mértékét mikrométerekben fejezzilk ki. A nyomélemez elkészilte utan azt
vizsgaljuk, hogy mely vonalvastagsagu mezdék masolédtak at a lemezre és melyek
masolddtak el. Tdpont skalak: Megitélheté az ofszetlemezek mdasoldsanak pontossadga olyan
mez6k alkalmazasaval, amelyek negativ és pozitiv tlpontokbdl allnak. A tlipontok itt is 3,5-
4 denzitasuak. A tapasztalat szerint pozitiv masolasndl a 2 vagy 3%-os pontterilet(i, 60
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vonal /cm slrliségli atmasolasa a lemezre optimalis lemezmasolast eredményez.
Keménymasolas esetén (itt pontok esnek ki) csak a 45-o0s pontteriiletlii mezé jelenik meg
a lemezen, vagy még az sem. Lagy masoldas (itt "tobb pontteriilet” keriil at a lemezre)
akkor van, még az 1%-os pontterileti mezd is nyomokban lathaté a lemezen. A tlipont
skala alkalma a nyomtatas ellenérzésére is. Lépcsds arnyalatos skaldk: Ezek kizardlag
masolas ellenérzésére szolgdlnak. Célszerld 10 fokozatu szirkeskalat hasznalni, ahol a
skala mezd6i kozott 0,15 D (D=denzitas, feketedés) emelkedés van lépcsénként. Miutan a
0,15 D emelkedés lépcsénként a megvilagitds kétszeresét teszi ezért a levilagitas
szamoldsa egyszerlvé valik. Az Uzemi gyakorlatban, az ott hasznalt lemeznek
megfeleléen az elGirjdk a szirkeskalanak azt a mezG6jét, amely masoldsanak teljesen
fedetten kell megjelennie. Referencia skalak: ezek az ellenérzé rendszerek alkalmasak a
ponttorzulasok nagysaganak vizudlis vagy mdszerrel torténé ellenérzésre a masolt
lemezen vagy a nyomaton. Mikoddésik alapja az elvilagitas/nyomtatasi pont-deformacio
hatdsara létrejové valtozas azonos pontteriiletre, de kilénbdz6 racsallandéra
vonatkoztatva. A masolaton a finomabb rdcsoknal (60-as vagy 80-as raccsal készilt a
pontterilet kialakitasa)) nagyobb eltérés adodik, mint a-durvdbb (ez 60-as alatti raccsal
készilt pontteriletet jelent) racsokndl. Ha az elvilagitas/nyomtatasi pontdeformacié nem
haladja meg a megengedett értéket, akkor a finom és durva racspontok azonos arnyalati
értéket mutatnak az emberi szem szamara. E skaldk a nyomatatasnal miiszeres mérésre
is alkalmasak. SignalStrip ellenérzé csik: egy vizuadlis alkalmazdasra kifejlesztett
ellenérzécsik, a masolds és az ofszetnyomas ellendrzésére kifejlesztett csik. Az
ovezethatds elvén elvén miikodik, ahol a képszél hatdsara létrejové valtozas a
lemezmasolaton/nyomaton a finomabb racspotoknal nagyobb, mint a durvabb
racspontokndl. Ha a pozitiv masolasnal a megvildgitds nagyobb az optimalisnal, a kis
pontokbdl allé ferde csik vildgosabb a hattérnél. Nyomtatasnal a helyzet forditott, ha a
festékterhelés nagyobb az optimdlisnal, a kis pontokbél all6 fekete csik sotétebb a
hattérnél. Haszndlata ott ajanlatos ahol nincsenek mérémiiszerek. Egy ilyen skalat
lathatunk az alabbi dbran.

23. dbra. SignalStrip ellendrzo csik
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| 6. feladat

A nyomoélemez atvétele soran, annak mindségét alaposan ellendrizni kell, mert késébb mar a
nyomogépben, esetleg az elsé nyomaton jelentkezé lemezhibak javitasa sokkal
idéigényesebb, nehézkesebb. A nyomodlemezen lévé hibakat, és azok okait, az alabbiakban
foglaljuk 6ssze. A hibalista 6sszedllitdsa soran két f6 részt kiilonboztetiink meg: az analég
és a digitdlis nyomélemezek hibdit. Az analdg lemezek esetében azonban nem bontjuk meg
a negativ és a pozitiv mikodési lemezek hibait, de adott helyen utalunk ra.

Analég modon készitett nyomolemez pontterilet-atvivé képessége lathato az alabbi abran.

100 %
4000

50 %
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100 %o
1,400

) 90 %o
987
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24. dbra. A mdsolds sordn dtkerdlt pontteriilet. A. Montirungon lévo pontteriilet, B. a

nyomolemezre dtkeriilt pontteriilet

Az analog dton készitett nyomolemezek feliiletének szelektivitdsi hibdi kétféle alakban
Jjelennek meg, melyek megelézhet6k, ha a filmeket, masolé-eredetiket maximalisan
tisztantartjuk, a masoldkeret livegének feliilete hibatlan és feliilete tiszta, a masolasi és
egyéb miveletek bemeneti valtozdira vonatkozo elbirdasokat betartjuk, illetve azokat a
tlréshatarokon belil tartjuk:
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- A nem nyomo részek festéket fognak: az analég fénymasolassal, a véletlen levilagitassal,
hivassal, retusalassal, beégetéssel kapcsolatos hibak tartoznak ide. A nemnyomé részek
festék-fogasanak okai: nagy alapfatyollal rendelkezé pozitiv masoléeredetit alkalmazasa,
atlatszatlan hibahelyek pozitiv, atlatszé hibahelyek negativ filmeken, alacsony
képdenzitassal rendelkez6 negativn masolderedtik alkalmazasa, elvilagitatlan
kiretusalatlan pozitiv filmszélek, hibahelyek karcok atlatszatlan szennyez6dések a
masoléiiveg feliiletén, negativ lemez véletlen levildgitasa nem nyomo feliiletrészeken, a
fénymennyiség-szamlalé meghibasoddsa vagy hidnya esetén kevés expozicid, idegen
anyag a negativ film és a forma kozott és emiatt a nemnyomé elemek részleges
megvildgitasa, gyenge vakuum és elégtelen érintkezés alakul ki film és a lemez kozott,
ami miatt a vékony nemnyomo elemek is levilagitédnak, tul rovid hivasi id6 alkalmazasa,
tul hideg hivéoldat hasznalata, tul kimerilt hivooldat alkalmazasa, kezel6vegyszer nélkil
vagy tul magas hémérsékleten beégetett lemez, valamely nemnyomé elem véletlendl
zsirosodott vagy mechanikusan megsériilt.

-A nyomoéelemek elégtelen festékfdsanak okai: nagy alapfatyollal rendelkezé negativ
masolé-eredetik alkalmazasa, atlatszé kép-hibahelyek pozitiv, atlatszatlan kép-hibahelyek
negativ filmeken, alacsony képdenzitassal rendelkez6 pozitiv. masolderedetik alkalmazasa, a
fénymennyiség-szamlalé meghibdsodasa, vagy hianya mellett tul sok expozicié, idegen
anyag a pozitiv film és a forma kézott ami miatt a képelemek részlegesen elvilagitodnak, tul
kozel kerilt a filmet a montirféliahoz ragasztd csik, ami miatt a képelvilagitasa torténik,
gyenge vakuum elégtelen érintkezés a pozitiv film és a lemez kozott, ami miatt a vékony
vonall elemek elvilagitédnak, til hosszu a hivasi idg, tul meleg a hivooldat, elretusalt poziiv
nyomoéelemek.

-Mechanikai szilardsag, ellenallo-képesség a mechanikai hatdsokkal szemben, az ofszet
lemezek mindségében alapvetéen mar be van kédolva. Az ofszetlemez ezen papaméterei:
anyagmindéség, anyagosszetétel, anyagvastagsdag, felliletméret, felileti szilardsag és a felilet
megmunkalas. A lemezek a felhaszndlds soran elsésorban huzészilardsagi és hajlitasi
igénybevételnek vannak kitéve. A hizoészilardsagi paraméterek biztositjdk a lemez szoros és
stabil felfekvését a lemezhenger paldstfeliiletére, anélkiil azonban, hogy a megnyulasukbdl
illeszkedési hiba keletkezne. A hajlitészilardsag a lemezeknek a hengeren valé rogzitésénél
kap szerepet, ahol viszonylag kis koriven valé maghajlitasndl az anyag elégséges mértékben
nyulik, de nem térik el. Erdemes azonban egy fontos dolgot, a lemez beégetése miatt tudni:
tul magas beégetési hémérsékletet alkalmazva az aluminiumlemez elvesziti keménységét,
teljesen meglagyul, papirhajlékonysagava valik és a huzéssdga is jelentésen csdkken. Az
ofszetlemezek altalanos szilardsdga aranyosan noévekszik a lemezvastagsaggal. Amig egy
A/3 lemezmérethez elégséges 0,1 mm-es lemezvastagsdg, addig egy A/1-B/1
lemezmérethez mar 0,3 mm vastag lemezt alkalmaznak. A felileti szilardsag szempontjabdl
az elektro-kémiailag érdesitett és eloxalt aluminium oxidrétege a 0,5-1,5 mm vastagsag
mellett is gyakorlatilag elkoptathatatlan.
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Hibak a digitalis ofszetlemezen. A digitdlis ofszetforma készités soran az analég masolasra
oly jellemz6 racspont-torzulasi, illeszkedési, szelektivitasi hibak megjelenése alig varhaté,
illetve a paraméter szérasok egészen minimalisak. A ritkan el6forduld levilagitasi hibak azért
lehetnek, melyek: a képpontok, pontsorok sorainak egyenetlensége, kiugrdé képtorzulas,
szelektivitasi hiba, illeszkedési hiba, mérethiba. A képpontok, pontsorok egyenetlensége
mindig sebesség-szinkronizaciés hibaként jelenik meg, melynek oka a levilagito lézer
sugarnyalab vibraciéja a sebességre meréleges vagy egyez6 irdnyua amplitiudoval. A kiugré
képtorzulas kalibraciés hianyossagokbdél keletkezik, a ritkdn eléjové nyomoforma
szelektivitasi hiba nem inkabb alul- vagy tulexpondlasbél, hanem alul- vagy talhivasbol
keletkezhet. llleszkedési hiba helytelen altalanos illeszkedési beallitasbol eredhet, mérethiba
els6sorban dobos levilagitéo-rendszerd gépeknél allhat el6, ha a nyomélemez
anyagvastagsdga nem helyesen keriilt beallitasra. Lézerlevilagitasi hibdk lathatok az alabbi
abran.

i &y
SSEES

1 2

Of"‘

nyomolemez felfekvés esetén

7. feladat

- A nyomtatashoz felhaszndlasa keriil6 nyomathordozérél, minden informacié6 a
munkataskan megtaldlhato. Az ellenérzés legelsé szempontja az, hogy a nyomtatdsra
keriil6 papir minden adata, paramétere megegyezik-e a munkataskan lévé adatokkal.
Ellenérizni kell a papir tényleges tipusat (mi van felirva a munkataskan), feliiletének
kialakitasat (pl. matt, vagy fényes miinyomd), grammsulyat, méretét és annak
szalirdnyat, majd legvégiil annak mennyiségét, és sikkifekvését. A felhasznalasra keriil6é
papir felileti minéségéhez megfelel6 festék biztositdsa. A mlinyomd papirokhoz, nem
lehet beivédasos szaradasu festéket haszndlni, ezért a papir feliileti kialakitasa és festék
megvalasztdsa, az egyik legfontosabb mindségbiztositasi feltétel a végtermék
szempontjabél.
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8. feladat

- A berakémdi beallitasa,

- A nyomogépen torténd ivtovabbitas beallitasa,
- A nyomo6mivek beallitasa,

- A szaritomu beallitasa,

- A kiraké és porzé beallitasa,

9. feladat

A nyomathordozé tipusa, mérete is gyakran valtozik. A gépmester elsé legfontosabb
feladata, hogy az ives nyomathordozot a nyomogép tengelyének kozepére helyezze el,
beleszdmolva az ivbehlzas mértékét is, az ivberako-miben. Ezzel biztositja azt, hogy a
nyomatkép kozéptengelye is minden esetben az iv kdzepén legyen. A nyomathordozoét
alapul véve kell az ivlevalaszté és levezet6-miuvet beallitani. A pontosan és jol beallitott
ivlevezetés, ivillesztés a nyomat tovabb-feldolgozasanak el6feltétele. Az ivlevezetd asztalon
az ivek egyforma litemben kovessék egymast az illesztékekig. A nyomatatasra kerilé iveket,
a nyomémlibe valé beérkezés el6tt, illeszteni kel. A hdrompontos ivillesztést, két alap-
illeszték, és egy oldal-illeszték, beallitasat rendkivil nagy figyelemmel és pontossaggal kell
elvégezni. A harompontos ivillesztést mutatja az alabbi abra. |
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26. dbra. A hdrompontos ivillesztés. 1. alapilleszték, 2. ivfogok, 3. ivlevezetd asztal, 4.
illesztés alatt Iévo nyomathordozo, 5. oldalilleszték, 6. ellennyomo henger.

- Az ivek helyes és pontos alapillesztését a lenti abra szemlélteti.
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27. dbra. Az alapilleszték helyes bedllitisa. A,B. rossz bedllitds, C. jo bedllitds. 1. ivlevezeto
asztal, 2. illesztés alatt IevVO Iv, 3. alapillesztékek helye

- A két alap-illeszték pontos beallitast kovetéen az oldal-illesztékbeallitasat kell
elvégezni. Az oldal-illeszték bedllitdsa soran tobb tényez6t kell figyelembe venni. Elsé és
legfontosabb, hogy az iv behldzasat végz6 elem (ami lehet, gorgds, csipeszes, stb) az
csak olyan nagysagu erdvel tolja, vigye oda az ivet az oldal-illesztékhez, hogy az ne
pattanjon az oldal-illesztékrél vissza, mert az iv visszapattandasa miatt bizonytalanna
valik, nem valésul meg a harompontos ivillesztés kritériuma.

10. feladat
A nyomégépen torténd ivtovabbitds beallitasa

Az egyes nyomoémlivek kozott az iveket ivfogok vezetik. Az egyik nyomémi ellennyomd
hengerén lévé ivfogok a megnyomtatott ivet dtadjak a tovabbitd ivfogéknak, majd azok az
ivet ismét atadjak a kovetkezé6 nyomédmii ellennyomé hengerén 1évé ivfogdknak. Ebb&l mar
lathatjuk, hogy egy négyszin nyomtatdsdra alkalmas nyomégépen milyen sok ivatadas
torténik, és milyen sok ivatadénak van fontos szerepe. Az ivatad6 ivfogok beallitdsa utan
annak ellenérzését idékozonként is elég atvizsgdlni. De ha a nyomomlvek kozott
szinilleszkedési hibat észlellink, mely a papirnyulasanak kizardsa utan is még fennall, akkor
nyomoémiivek kozotti ivatadast kell leellenérizni.

A nyomémiivek bedllitasanak ellen6rzése

A nyomémlivek bedllitasanak ellen6rzése alatt itt a nyomdémi fogalomkorébe tartozé minden
szerkezeti elemet értjik. A lemez- gumikenddés- és ellennyomd hengerek egymadashoz
viszonyitott bedllitdsa a szakszerel6 feladata. A boritasviszonyok kialakitasa, megvalasztasa
és bedllitdsa azonban a gépmester feladata. Minden nyomégépgyarté elbirja a gépéhez
legmegfelel6bb aldpakolast és boritastipust. De a gumikendds henger aldpakolasanak, és a
gumikendd allapotanak ellenérzése a gépmester feladata. Minden munka megkezdés el6tt a
gumikendd allapotat ellendrizni kell. A nyomdmli tovabbi szerkezeti elemeinek, a festékez6-
mi, a nedvesité-m( alapbeallitasat ellenérizni nem kell allandéan, de a festékcsik
ellenérzését hetente célszer(i elvégezni. A festékez6- és nedvesit6-mdlvek ellendrzése soran
ne csak a hengerekre koncentraljunk, hanem a kézponti nedvesit6-viz- és festéktartalyt is
ellenérizziik le, nemcsak annak rendeltetésszer(i haszndlatra alkalmassagat, hanem azok
tisztasagara is nagy figyelmet forditsunk.

A szaritomu beallitasa
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Egyes ivnyomo gépeken a frissen készitett nyomat gyorsabb szaradasa, a feldolgozhatdsaga
érdekében a az utolsé nyomomi és a kirakémd kozotti szakaszon szaritomlivez helyeznek
el. A gyorsabb szaradas érdekében, a jelzett helyen, infra hésugarzokat helyeznek el. E
hésugarzék megfelel6 mennyiségil hét adnak e ahhoz, hogy a még "nedves festékfeliilet”, a
sugarzok alatt athaladva, "érintésbiztossa” valjon. A szaradashoz sziikséges hémennyiség
szabalyozhato, és fligg a nyomathordozoétol, a festékkel boritott feliilet nagysagatél és a
nyomaton lévé festékréteg vastagsagatol.

A kirakéml és porzé beallitasa

A berakémiivel szinkronban a nyomandé6 iv méretéhez be kell allitani a kirakémlivet is. A
kirakému beallitasa azt jelenti, hogy a nyomtatott ivek rendezetten, tovabb feldolgozasra
alkalmasan helyezkedjenek egymasra. E cél érdekében a kirakéban lév6 fix- és mozgo
kiGtoget6 lapokat, az iv méretéhez be kell allitani. A kirakdba érkezd ivek festékes feliilete
még "nedves". Az ivek egymasra kerilve, dsszefestékezhetik egymast. Ennek elkeriilését
akadalyozza meg a porzékésziilék. A papir fellletére egy finom szemcsékbdl allg, liszt szer(
anyagot terit szét egyenletesen a nyomat teljes fellletére, ezdltal az ivek kézott, mintegy
levegdréteget képez, ami segiti a szaradas folyamatat. Az iv nem "hizédik le".

11. feladat

Az el6zbekben az ives nyomdgéprél lekeriil6 végtermék mindségbiztositasaval kapcsolatos
eléfeltételeket, alap- és segédanyagokat, a nyomodforma készitést, majd a nyomédgép
beallitasanak fébb elemeit vettik at. E témakorben, a gépmester nyomtatasi munkdajanak
egyik legfontosabb részét, a beigazitds soran elvégzendé ellendrzési feladatit vessziik sorra,
feltételezve, hogy az el6z6ekben leirt minden feltétel a gépmester rendelkezésére all. A
gépmester kezébe keriil a munkatdska, és benne is van a nyomtatds ellenérzéséhez
sziikséges minden bizonylat, dokumentum, imprimatdra, szinminta proof. A beigazitott iv
ellenérzését ezek felhasznaldsaval tudja megkezdeni és elvégezni.

Az ellen6rzésnek els6sorban a nyomatkép minden elemére, részletére ki kell terjednie, és
egyezdséget kell mutatnia az imprimatiraval, tdmpélddnnyal, szinmintaval, direkt szinnel.
Masodsorban a gépmesteri ellenérzéssel kell biztositani, a tovdbb feldolgozas technoldgiai
és technikai feltételeinek meglétét, biztositottsdgat is.

12. feladat

1. A nyomodlemez ellenérzése
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A gépbeemelés el6tt a gépmester megkapja a nyomaéformat, és legtobb esetben, vele egyiitt
a nyomolemezen lévé kép és szoveginformaciorol késziilt "segédlevonatot”. A beemelés el6tt
még egy utolsd, szemrevételezéssel kell meggy6ézbédnie arrél, hogy a nyomédlemezen a
munkataska szama, és a munka cime szerepel-e, valamint a megfelel6 ivszam is rajta van-e?
Ezt kovetéen kell a lemezen lévé informacidk hibatlansagardl, hidnytalan meglétérdl,
nyomtatdsra alkalmassagarol meggyézddnie. Sok esetben egy ilyen ellenérzéssel mar sok
hiba, hidnyossdg megel6zhets, és a megsporolunk vele egy felesleges beigazitast is. A
lemezzel egyitt megkapott "segédlevonat"-ot is ellenérizziik le.

2. A felhasznalasra keriil6 papir és egyéb anyagok ellenérzése

Az ellen6rzésnek ki kell terjednie arra, hogy a papir a munkataska elGirdsai szerinti
mindségli, méretli és mennyiségl papir van-e nyomatatdsra odakészitve. A papir feliileti
kialakitdsanak megfelel6 festék van-e a festékezé-miibe behelyezve. A nedvesité-viz
Osszetétele és h6mérséklete az elGirt értéken van-e?

3.A nyomdégép beallitdsanak ellendrzése

A nyomégép bedllitdsnak ellen6rzési menetét, a kordbbi fejezetben mar leirtuk, de a
beallitas ellenérzésén ismét menjink at.

13. feladat

A nyomogéprdl lejové elsé nyomatot 6sszehajtjuk, és ellenérizzik a kilovés helyességét. Ez
az elsé ellenérzés, még nem a szoveg festékterhelését, szinhelyességét szolgadlja!

Az Osszehajtaskor ne feledjilk: mindég kereszthajtast végziink!

Az iv 0Osszehajtdsa sordn meggy6zd6diink arrél, hogy az oldalak valéban névekvé
szamsorrendben koveti-e egymast, és az imprimatara, “segédlevonat" alapjan
meggy6zdodiink arrél, hogy a nyomatunk TELJES azonossagot mutat-e veliik. Az oldalak
ellenérzése soran, minden oldalt beazonositunk az imprimaturahoz. Az oldal elsé kezddé
szavat (bal fels6 sarokban lévé szo), és az oldal utolsé szavat (lap legalsé soraban, jobb
oldalon |évé szd) azonos-e, az imprimatdra ugyanezen helyén taldlhaté szavakkal.
Egyez6ség estén kezdhetjik az oldalon [évé képek, illusztraciok, tablazatok stb.
elhelyezkedésének ellenérzését. Minden szévegelemnek (fészoveg, cimsor, labjegyzet, stb),
képnek, illusztracionak, tablazatnak stb. az imprimatura szerinti helyen kell lennie.

Ha a legkisebb eltérés is van az imprimatira és az els6 nyomaton latottak kozétt, a
beigazitds folyamatat azonnal meg kell allitani, és a valtozast tisztazni kell, a gyartas-
elékészité bevonasaval, a formakészité tizemben.
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14. feladat

A szoveg és a képi informaciodk, a kilovés ellen6rzése utan a proof, szinminta, tampéldany
szerint be kell allitani a képek szinét. A beigazitas e fazisaban gyakran el6fordul, hogy a
megrendelé, vagy meghatalmazott képvisel6je, részt vesz gépinduldson. A helyszinen
jelenlévé megrendelé nem azt jelenti, hogy a szinegyensuly beallitisa az O feladata. A szines
képek szineinek elérését, biztositasat segiti a proof. A nyomaton |év6é szines kép, mint
korabban mar jeleztiik, a négy alapszinbdl all 6ssze. A cian, sarga, bibor alapszinekbdl
(ezeket elsddleges szineknek hivjuk) minden szin kikeverhetd, de a negyedik szin, a fekete,
adja meg a rajzi elemeket, a konturokat, és kissé mélyiti a tobbi szint. A festékterhelést a
lehet6 alacsonyabb festékréteg vastagsagban kell beadllitani. Ez minden szinre vonatkozik.
De ehhez, a legalacsonyabb festékréteg vastagsaghoz, kell igazitani minden szin
festékterhelését is. A festékterhelést addig kell névelni, amig proof vagy a szinminta szinét
el nem értiik. Az egyes szinek szinerejének emelése sordn, minden esetben figyeljink a
masodlagos szinekre (amikor elsédleges szinek keriilnek .egymasra, pl. a sargara a kék szin
adja a zoldet) illetve a harmadlagos szinekre (a masodlagos zo6ld szinre rakeril a bibor,
akkor barna lesz). Az igy kialakitott festékréteg vastagsdghoz kell a nyoméforma vizigényét
is bedllitani. A festékvalyubdl kidramlé festékmennyiséget, azaz a savonkénti mennyiséget,
minden estben a nyoméforma savonkénti formakitoltési ardnya hatarozza meg. A
festékbedllitds azonban ma mar nem oncéltan térténik. Minden nyomddaban van szinenként
eléirt, és meghatarozott festékterhelés. A nyomdak, ezzel az eldirt festékmennyiséggel
biztositjak az el6készitést, a szinbontast végz6 stidiot, hogy az altaluk erre a festékterhelési
értékre beallitott szinkivonaton |évé pontteriileti értékkel, a nyomda altal nyomtatott szine,
azonosak lesznek a szines képeredeti szineivel. Ezt a nyomda szinegyensulyanak nevezziik,
amihez pontosan, a nyomégépre kimunkalt szinprofil is tartozik. Ezt a szinprofilt adjdk at a
nyomdak a szinbontdst is végzé studidknak. A szinprofil betartdsa, allandé biztositdsa
érdekében, a szines munkak egy olyan részére, amit késébb levagnak, helyezik el az
ugynevezett terhelési csikot. A terhelési csik, az iv egész szélességében végigfut a
nyomaton. Egy ilyen terhelési csikot lathatunk a lenti dbran. Az azt koveté abran pedig az
elemek egy egységét felnagyitva lathatjuk.
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28. dbra. A festékterhelési csik dssznyomati képe és szinenkénti elemer
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29. dbra. A terhelési csik egy felnagyitott eleme

A felnagyitott egy elemen, a terhelési csik felépitése és oOsszetétele jol megfigyelhetd.
Lathatunk rajta kompakt (tele tonust) mezé6t, melyen a nyomdara eldirt festékterhelési
értéket lehet mérni. De lathatunk 80% és 40%-os pontteriileteket is. Melyeken, ha jél be van

allitva a lemezmasolas, akkor ezen megmérhetd, hogy a nyomatképen lévé pontteriilet
nagyobb vagy kisebb. Ha a terhelési csikot végignézzik, akkor jol lathaté, hogy minden
szinben azonos elemek vannak. Itt kell megemliteni, a szinek mérésére szolgaldé odjektiv
mérémiuszert, a denzitométert. A denzitométer miikodési elvét az alabbi abran lathatjuk.
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30. dbra. Festékterhelést mérd denzitométer felépitése

A gépmester szinbedllitd és szinegyensulyt tarté munkdjanak legfontosabb eszkodze a
denzitométer. A nyomdakban ma haszndlatos denzitomérterek mar nemcsak festékréteg
vastagsagot tudnak mérni, hanem pontteriiletet, pontterilet ndvekedést is. Ezekkel a tovabbi
funkcidkkal a gépmester mar a nyomdmiivének beallitdsat, annak legordiilését is tudja
mérni.

15. feladat

A nyomdmlivel készitett nyomatkép pontteriletének pontos bedllitasa, igen fontos feladata
gépmesternek. A szin- és arnyalat visszaadds szempontjdbél nem mindegy, hogy a
nyomoélemezen |év6é pontteriilet milyen mértékben, és hogyan valtozik, meg amikor a
nyomathordozéra rakeril. A valtozas lehetéségeit mutatja a lenti felsé abra. Az abran, a
pontterillet valtozasanak lehetséges madjait is lathatjuk. A lenti fels6 abran az egyes
jelolésekhez, az alabbiak tartoznak: a) pontnagyobbodas 50% felett, b) pontnagyobbodas
50% alatt, ¢) pontméret csokkenés 50% alatt, d) és e) csuszas hossz és kereszt iranyban, f)
kettd6zés, g) festék elkenddés. Az itt szemléltetett elvaltozasok, a méréskalakon egyszeri
kézi nagyitéval, lupéval is jél lathatéak. De van egy specialis skala, mely a legordilési
viszonyokat, lupe segitsége nélkiil is szembeotléen megmutatja. Ezt a specialis skalat a lenti
alsé abran lathatjuk, ahol a). az idealis legordiilés, b). helytelen oldaliranya legordiilés, a c).
helytelen hossziranyl legordiilés.
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31. dbra. A pontteriilet vdltozdsa. 1. eredeti dllapot, 2. torzult dllapot

32. dbra. A legordiilés hatdsa a nyomdsmindségre

A nyomoml és legordiilés pontos beallitasahoz legtobbszor a gumikendds henger boritasat
kell az elGiras szerint elkésziteni, Ggy annak alapakolasat illetéen, ugymint a gumikendé
szerkezeti felépitést illetéen. A nyomtatashoz ma mar kiilonb6zé szerkezetd, és 6sszetételd
gumikenddéket hasznalnak. Az egyes (lizemekben haszndlatos gumikendék valtozdak
lehetnek, melyekre itt nem tériink ki, csak az a célunk, hogy jelezziik: a nyomat mingségét, a
gumikendd is befolyasolja.
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16. feladat

A példanyszdm nyomtatdsa sordn, a gépmesternek egyetlen és legfontosabb feladta van: a
megrendeld, helyi vezeté dltal aldirt nyomatmindség biztositdsa, a teljes nyomatatasi
folyamata alatt.

Az ellendrzési folyamat azonban sokféle tevékenységbdl tevédik Ossze, mely kihat a
nyomatatas mindségére is. Folyamatosan ellenériznie kell: a fogyd anyagok (festék, viz,
papir) mennyiségét és mindségét, az iv teljes felliletén a tokéletes kinyomast (nem
nyomédott-e be a gumikendd, minden nyomoéelem tisztan és tokéletesen megjelenik a
nyomathordozén, stb.) valamint a festékterhelés, festékegyensuly, méréssel torténd allandé
szinten tartdsat. A festékterhelés ellenérzésének menetét a lenti felsé abran 1évé
folyamatabraban foglaltuk 6ssze. A kirakéban megjelené nyomatbdl indulunk ki, hiszen az
onnan, a folyamatosan kivett nyomat pillanatnyi mindségi’ allapotat kell allandéan
viszonyitanunk a vezet6 altal aldirt induld ivhez.

A példanyszdm nyomatatas teljes ideje alatt, a nyomatkép atfogdé mindségi ellendrzése
elvégzése sordn, minden esetben 6sszehasonlité elemzést, ellenérzést kell végezniink. Az
O0sszehasonlitds alapdokumentuma: a vezetd, megrendeld altal elfogadott és alairt nyomat.
Az ellenérzés, mérés eredményének 6sszevetése az aldirt ivhez, a beavatkozas médja, helye
és ideje alatt, a nyomégép folyamatosan termel. Ezért a gépmester észlelési és beavatkozasi

idejének, azaz a hibara adott reakciéidejének rendivil gyorsnak kell lennie.

A nyomtatas kozben el6forduld legtobb hibaforras a festékezés, festékegyensuly egyenletes
szinten tartasabol keletkezik. A festékezési folyamattal kapcsolatos, leggyakoribb hibakat és
azok okait, a lenti alsé abraba foglaltuk 6ssze.
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33. dbra. A festékterhelés ellendrzésének folyamatdbrdja
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. L ) A festékatadasi folyamat szakaszai
Nedvesftviz Nyomdafesték és az eldfordulé hibajelenségek
- vizjellemzdk - szinezGanyag
- Osszetétel - kotbanyag
- adalékok - segédanyagok
- konzisztencia
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- A festék megall - Csiiszdsok - [xrakf)dés - Rossz festék-
Elszennyezdés a vilyiban - Ténolds - Ivek ossze- leemelés
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- Emulgedlodds - Rossz szaradds
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34. dbra. A festékezési folyamat szakaszai, és az eléfordulo hibajelenségek

17. feladat

A KESZTERMEK MINOSEGI ELLENORZESE.

A gépmester nyomatmindség ellen6rzési kotelessége a példanyszam nyomatatds
befejezésével még nem ért véget. A kirakébél kihtzott és a raklapon Iévé nyomatotokat a
festékszaradas szempontjabol folyamatosan ellenériznie kell. Ezen ellenérzési feladata soran
nemcsak a festék szaradasat kell ellendriznie, hanem azt is, hogy a festéklehliz6das tortént-
e. Ugyanakkor az O felel8ssége az is, hogy az altala készitett nyomatot tobabbfeldolgozasra
atadja.

Csak olyan nyomat kerilhet feldolgozasra atadasra, mely nyomatmindsége egyezik az aldirt
mintaivvel, és a rakerilt festék is tokéletesen megszaradt, a megrendelt példanyszam, a
tovabbfedolgozashoz sziikséges hozzalékkal egyiitt biztositva van, és minden, a termék
beazonositasdra szolgald kisérélappal el lett latva.
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A(z) 0957-06 modul 010-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

31527 01 0100 31 01 Kotészeti gépkezeld

51213 02 0100 21 01 iro- és irodaszergyartd, papirtermék-készité
5121302 0100 31 01 Papirfeldolgozé

31527 01 0000 00 00 Kényvkotd

52 213 03 1000 00 00 Nyomdai gépmester

54 213 05 0000 00 00 Nyomdaipari technikus

51 213 02 0000 00 00 Nyomtatvanyfeldolgozo

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
16 oOra
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