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TEKERCSNYOMO GEPEKEN KESZITETT NYOMATOK

MINOSEGBIZTOSITASA.

A tekercsnyomdé gépek a nyomdaipari termékek tulnyomdé hanyadat nyomtatjak. A
tekercsnyomé géppel a nyomatok nagy sebességgel, gyorsan eléallithatéak mikozben a
nyomathordoz6é mindkét oldalat egyszerre megnyomtatjak. A gyors nyomatatasi sebesség
rovid atfutasi idével jar, ugyanakkor a tekercsnyomé gépek tobbféle terméket, mar készre is
gyartanak, a rajtuk lévé kiegészité berendezések segitségével a nyomddaban, a
megrendeléstél a késztermékig, igen sok gyartastechnoldgiai Iépes van, melyek mindegyike
lehet minéségrontd, de lehet mindségjavité is. Minden gyartastechnoldgiai |épésben ott van
az elérhet6 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, a gépteremben késziilé tekercsnyomo gépek altal nyomtatott nyomatok, majd 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©6nmagukban is képesek a
nyomatképet megvaltoztatni, befolyasolni. Ugyanakkor a gépmesternek allandéan szem el6tt
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
példanyszdmnyomtatds alatt, az allandé min6ség biztositasa céljabél, allandéan figyeln,i
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 megrendel6i elvardsnak eleget tesz,
és a tovabb-feldolgozas igényeinek is eleget tesz.
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A tekercsnyomo gépeken készitett nyomatok mindségellenérzésének menete, a technolégia
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 festékfelhasznaldsara is,
mivel az a masodik legfontosabb és legdragabb, a nyomatdshoz felhaszndlasra kerilé
segédanyag. A festékutalvanyt szinenként, és a helyi felhasznalas tapasztalati adatainak
alapjan keriil kiszamitasra és az utalvany kiallitasra.

- imprimatira, tampéldany: a megrendel6 altal jévahagyott, oldalanként a kép és
szoveginformdciék pontos elhelyezkedését rogzité dokumentum. /mprimatira,
tampéldany nélkiil 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 nyomddaban, az altala leadott képek digitalis
adatainak felhaszndlasaval. A megrendel6 a proofot, minden esetben aldirdsaval hagyja
joéva, 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 elemeként, pl. cimsor,
fejezetcim, kiemelés stb. Altalaban a megrendeld altal szinmintdul leadott szin, a
négyszin nyomtatassal nem allithaté elS, ezért azt egy festékgyarral el6re ki kell
kevertetni. Ezért, ezt a festékszint direkt szinnek nevezik. A szinmintaul szolgalo festék,
festékgyari kikeveréséhez tobb informaciét kell a megrendeléskor megadni, pl.: a
nyomathordoz6 tipusat, grammsulyat, a nyomodgép tipusat és nedvesité-mlivének
felépitését, nedvesité-viz 6sszetételét.

A NYOMOLEMEZ MINOSEGI ELLENORZESE

1. A montirung

A nyomodlemez mai elkészitésére két mod all rendelkezésre: masolderedetirél (montirung)
fénymasolas Utjan (ez azonos a klasszikus fotétechnikai eljarasokkal: fényérzékeny réteg
megvilagitasa, el6hivasa, fixalasa, kimosasa, és a konzervaldsa), vagy elektronikus uton,
CTP-vel (CTP= computer to plate) készitenek nyomélemezt. A hagyomanyos, analég Uton
késziil6 nyomolemezre egy ugynevezett montirungot helyeznek. A montirung egy teljesen
atlatszé folia, melyre a leendé nyomelemeket tartalmazo, Ugyszintén atlatszo, fekete kép és
szovegelemeket tartalmazoé filmet, a kilovés, és beosztas eldirasai szerint helyeznek fel az
alapféliara. A kilovés alatt, az oldalaknak azt a montirungon torténd elhelyezési modjat
értjuk, amelyen Ilévé oldalak, azok kinyomtatasa, és hajtogatasa utan, novekvd
oldalszamsorrendben kovetik egymast. A beosztas alatt, a montirozénak azt a tevékenységét
értjik, amellyel pl. egy konyv szovegrészének, egy el6re meghatdrozott adott méretd
papirfellileten, a szoveget elhelyezi. A beosztas soran alakulnak ki kényv margéviszonyai,
azaz a fej- és labbeosztasa, kotésmargoja, oldalmargéja. Egy konyv margoviszonyait,
minden esetben a megrendelé hatdrozza meg. Egy 8 oldal terjedelmi( ivegység, el6oldalan
lévd, kereszthajtasra készitett beosztadsanak kellékeit, elemeit és az oldalak elhelyezését az
1. dbra szemlélteti. Az 1-es abran az 1.és 4. oldalaknal jeloltiik a nyomaskezdetet. De ennek
megfeleléen lehet 16 és 32 oldalterjedelm( kilovést is csinalni. Egy 16 oldalas,
kereszthajtasra el6készitett kilovés, el6- és hatoldalat lathatjuk a 2. dbran. Az aran el6- hat
felirattal az is jelolni kivantuk, hogy a nyomaskezdet helyét. Itt mar tébbszor hasznaltuk a
kereszthajtas szét. E kifejezés azt jelenti, hogy a kinyomtatott ivet, a tekercsnyomé gép
hajtogato-muive, vagy a kotészeti feldolgozas soran milyen médon hajtjuk meg.
Leggyakoribb hajtasi moéd kereszthajtdas, ahol az egymast koveté hajtdsok egymasra
merdlegesek, ldsd 3. abra. 1-es kép. De gyakran eléfordul, hogy az ivet parhuzamos
hajtassal hajtjuk meg. Ebben az esetben a hajtadsok az el6zével parhuzamosak, lasd 3. dbra
2-es kép. A tekercsnyomé gépeken a kovetkezd hajtogatasi tipusokat nem alkalmazzak, de
informacioként, ezeket a specialis igény is jelezziik. A kotészeten, ivnyomo gépen készitett
nyomatot hajthatnak leporelld, vagy pélyahajtasban egy lapot, lasd 3. dbra 3-as és 4-es kép.
A gépmester szdmdra a hajtasi médrdl, munkataska kotészeti feldolgozas részébdl kap
informacioét.
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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
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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 1évé filmek pozitiv vagy negativ filmelemekbdl allnak-e. Ha
masoléeredeti negativ filmekbdl all, akkor negativ lemezmadsolarél, 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 technoldgiai 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 k,i a nyomélemez végsé minéségét. Ez igen sok ahhoz, hogy a
megrendelé elvardsa szerinti nyomatmindséget biztositani tudjuk. Ezért, a lemezmasolas
soran a lemezmasolas ellendrzésére szolgald tesztcsikokat alakitottak ki. E tesztcsikok, azt
hivatottak szolgalni, hogy a lemezmasolas képatviteli minésége mennyire felelt meg a
masoléeredetinek, azaz a montirungon, digitdlis adatallomanyban |évé pontterilet, a
masolds sordn milyen mértékben kerilt at a nyomdéformara, milyen mértékben torzult, lett
kisebb, vagy nagyobb. A masolas pontatvitelének mindségét ellenérzik a kilonbozé
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 minéségellenérzésének modszerét
bemutassuk, azonban ettél elvdlaszthatatlan a nyomatatds mindéségének kiértékelése is az
alabbiak szerint: mindkét fajta ellenérz6 skaldnak az ofszetforma készitésénél kell a
nyomélemezre keriilnie, ramasolédni. A masolast ellen6rzé skaldk masolasi helyessége
mellett, biztositani kell a nyomtatdsi skdlak 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 ellenérzéskaldk. A tovabbiakban csak a nyomo6forma készités értékelési
szempontjaihoz sziikséges skaldk elemeirdl és funkcidirdl lesz sz6. Mikrovonalas skalak: Itt
az ofszetlemezek masolasanak vizudlis ellen6rzésére olyan mezét alkalmaznak, amely
pozitiv és negativ mikrovonalakbol all. Ezek a mikrovonalak 3,5-4 denzitdsuak és nagyon
élesek. Ezzel az elvilagitds mértékét mikrométerekben fejezziik ki. A nyomélemez elkésziilte
utan, azt vizsgaljuk, hogy mely vonalvastagsagu mez6k masolodtak at a lemezre és melyek
masolddtak el. Tdpont skalak: Megitélheté az ofszetlemezek mdasoldsanak pontossdga 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 slirlség atmasolasa a lemezre, optimalis lemezmasolast eredményez.
Keménymadsolas esetén (itt pontok esnek ki) csak a 45%-o0s pontteriiletd mezd jelenik meg a
lemezen, vagy még az sem. Lagy masolas (itt "tobb pontterilet" keriil t a lemezre) akkor
van, ha még az 1%-os pontteriletii mezé is nyomokban lathaté a lemezen. A tiipont skala
alkalmas a nyomtatas ellenérzésére is. Lépcs8s arnyalatos skaldk: ezek kizarélag a masolas
ellendrzésére szolgdlnak. Célszerl 10 fokozatll sziirkeskalat hasznalni, ahol a skadla mezéi
kozott 0,15 D (D=denzitads, feketedés) emelkedés van lépcsénként. Miutan a 0,15 D
emelkedés lépcsénként a megvilagitds kétszeresét jelenti, ezért a levilagitasi idé
kiszdmolasa is egyszerl(bbé valik. Az Uzemi gyakorlatban, az ott haszndlt lemeznek
megfeleléen eldirjak a sziirkeskalanak azt a mezgéjét, amely masolasanak teljesen fedetten
kell megjelennie masolas-el6hivas utan a nyomodlemezen. Referencia skalak: ezek az
ellenérz6 rendszerek alkalmasak a ponttorzulasok nagysaganak vizualis vagy mdlszerrel
torténé ellen6rzésre a masolt lemezen, vagy a nyomaton. Miikoédésik alapja: az
elvilagitasi/nyomtatdsi pont-deformacié hatdsara létrejové valtozas azonos pontteriiletre, de
kilonb6z6 racsallandéra vonatkoztatva. A masolaton a finomabb racsoknal (60-as vagy 80-
as raccsal késziilt a pontteriilet kialakitdsa)) nagyobb eltérés adédik, mint a durvabb (ez 60-
as alatti raccsal készilt pontteriiletet 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
mliszeres mérésre is alkalmasak. SignalStrip ellenérzé csik: egy vizualis alkalmazasra
kifejlesztett ellen6rzécsik, a masolas és az ofszetnyomtatas kinyomasi ellenérzésére
kifejlesztett csik. Az dvezethatas elvén miikddik, ahol a képszél hatdsara létrejové valtozas a
lemezmasolaton/nyomaton a finomabb racspotoknal nagyobb, mint a durvabb
racspontokndl. Ha a pozitiv mdsoldsnal a megvildgitds nagyobb az optimalisnal, a kis
pontokbdl all6 ferde csik vildgosabb a hattérnél. Nyomtatdsnal a helyzet forditott, ha a
festékterhelés nagyobb az optimdlisnal, a kis pontokbél all6 fekete csik, sotétebb a
hattérnél. Hasznalata ott ajanlatos ahol nincsenek mérémiiszerek. Egy ilyen skalat lathatunk
a 6. abran.

6. dbra. SignalStrip ellendrzo csik

HIBAK A NYOMOLEMEZEN

10
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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 nyomodlemezek hibait. Az analég 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 lathatd a 7. abran.

A
100 %
4,000

B
90 % 100 %
987 1,400

7. dbra. A mdsolds soran adtkeriilt pontteriilet. A. Montirungon lévo pontteriilet, B. a
nyomolemezre dtkeriilt pontterdilet

Az analog dton készitett nyomolemezek feliiletének szelektivitdisi hibdi kétféle alakban
Jjelennek meg, melyek megelozhetok, ha a filmeket, mdsolo-eredetiket maximdlisan
tisztantartjiuk, a mdsolokeret livegének feliilete hibdtlan és feliilete tiszta, a mdsoldsi €s
egyeb mdveletek bemeneti vdltozoira vonatkozo eldirdsokat betartjuk, illetve azokat a
tdréshatdrokon belil tartjuk:
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- A nem nyomo részek festéket fognak: az analdg lemezkészitésnél, 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 masolderedtik alkalmazasa, elvilagitatlan kiretusalatlan
pozitiv filmszélek, hibahelyek karcok atlatszatlan szennyezédések a masoléilveg feliiletén,
negativ lemez véletlen levildgitasa nemnyomé feliiletrészeken, a fénymennyiség-szamlalé
meghibasoddsa vagy hidnya 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
levilagitédnak, tul rovid hivasi id6é alkalmazasa, tul hideg hivooldat haszndlata, tal kimerilt
hivéoldat alkalmazasa, kezel6vegyszer nélkil vagy tul magas hémérsékleten beégetett
lemez, valamely nemnyomé elem véletleniil zsirosodott vagy mechanikusan megsériilt.

-A nyomoéelemek elégtelen festékfdsanak okai: nagy alapfatyollal rendelkezé negativ
masoléeredetik alkalmazasa, atlatszé kép-hibahelyek pozitiv, atlatszatlan kép-hibahelyek
negativ filmeken, alacsony képdenzitassal rendelkez6 pozitiv masoléeredetik 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 ragaszté csik, ami miatt a képelvilagitasa torténik,
gyenge vakuum elégtelen érintkezés a pozitiv film és a lemez ko6zott, ami miatt a vékony
vonall elemek elvilagitédnak, til hosszu a hivasi idg, tul meleg a hivéoldat, elretusalt pozitiv
nyomoéelemek.

Mechanikai szilardsdg, ellenallé-képesség a mechanikai hatasokkal szemben, az ofszet
lemezek mindségében alapvetéen mar be van kédolva. Az ofszetlemezek ezen papaméterei:
anyagminéség, anyagosszetétel, anyagvastagsag, feliletméret, fellleti szilardsag és a felilet
megmunkaldas. A nyomdlemezek felhaszndlasuk sordn, elsésorban hlzoszilardsagi és
hajlitasi igénybevételnek vannak kitéve. A hizdszilardsdgi paraméterek biztositjdk a lemez
szoros és stabil felfekvését a lemezhenger paldstfeliiletére anélkiil, hogy a megnyulasukbél
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 torik el. Erdemes azonban egy fontos dolgot, a lemez beégetése miatt tudni:
tul magas beégetési hémérsékletet alkalmazva az aluminiumlemez elvesziti keménységét,
teljesen meglagyul, papirhajlékonysaguva valik, és a huzdssaga is jelentésen csokken. Az
ofszetlemezek 4ltaldnos szildrdsdga aranyosan novekszik a lemezvastagsdggal. Amig egy
A/3 lemezmérethez elégséges a 0,1 mm-es lemezvastagsag, 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 oxid rétege, a 0,5-1,5 mm vastagsag
mellett is gyakorlatilag elkoptathatatlan.

12
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Hibak a digitalis ofszetlemezen. A digitalis ofszetforma készités sordan az analég masolasra
oly jellemz6 racspont-torzulasi, illeszkedési, szelektivitasi hibdk megjelenése alig varhaté,
illetve a paraméter szérasok egészen minimalisak. A ritkan el6forduld levilagitasi hibak azért
lehetnek, ezek a képpontok, pontsorok sorainak egyenetlensége, kiugré 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 hidnyossagokbdl keletkezik. A ritkan el6jové nyomoéforma
szelektivitasi hiba nem inkabb alul- vagy tulexpondalasbél, hanem alul- vagy talhivasbol
keletkezhet. llleszkedési hiba helytelen altalanos illeszkedési beallitasbol eredhet, mérethiba
els6sorban a dobos levilagité-rendszerii gépeknél allhat el6, ha a nyomoélemez
anyagvastagsaga nem helyesen kerilt beallitasra. Lézerlevilagitasi hibak lathaték a 8. abran.

8. dbra. Lézerlevildgitdsi hibak. 1. rdcs— és sorszinkronizdldsi hibak, 2. mérettorzulds rossz
nyomolemez felfekvés esetén

13
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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 keriil6é tekercspapir
minden adata, paramétere megegyezik-e a munkataskan lévé adatokkal. Ellenérizni kell a
papir tényleges tipusat (mi van felirva a munkataskan), feliletének kialakitasat (pl. matt,
vagy fényes milinyomd), grammsulyat, tekercsszélességét, a kiadott papir mennyiségét. A
szalirany itt megegyezik a gyartasi, ill. a tekercselési irannyal. A felhasznaldsra keriilé papir
felileti min6ségéhez megfelel6 festék biztositasa. A minyomé papirokhoz, nem- lehet
beivodasos szdaradasu festéket hasznalni, ezért a papir feluleti kialakitdsa és festék
megvalasztdsa, az egyik legfontosabb mindségbiztositasi feltétel a végtermék
szempontjabol. A tekercsofszet nyomtatas soran kétféle nyomtatasi technologiardl
beszéliink. Az egyik a cold-set (cold-set = hideg nyomtatds, ahol a papirra kerilt festék
szaradasa a papir feliiletébe torténé beivédassal valésul meg), a masik a heat-set (heat-set
= meleg nyomtatas, ahol a papirra kerilt festék szaradasa a papir feliiletén, hé hatdsara, a
festékben 1évé olddszerek, kotbanyagok jelentés része elparolog ezaltal kotédik a
felilethez). nyomtatds. A kétféle nyomtatdshoz tehat kilénb6z6 feluletkialakitasu
nyomathordozdkat, és festéket hasznalnak. A heat-set nyomogépen, a szaritas miatt,
megjelenik egy hosszu szaritdé alagut, melyben nyomatkép szaritasdhoz sziikséges
hémennyiséget, 140-160 9C-os hét, allitjak elé.

A BEIGAZITAS MUVELETE A MINOSEGBIZTOSITAS SZEMPONTJABOL

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

14
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1. A letekercsel6-mu bedllitasa

A nyomathordozé tipusa, mérete is gyakran valtozik. A gépmester elsé legfontosabb
feladata, hogy a tekercses nyomathordozét, a nyomégép kozéptengelyére helyezze el. Ezzel
biztositja azt, hogy egyrészt a nyomatkép koézéptengelye is minden esetben az iv kozepén
legyen, masrészt a hajtogatas is pontos legyen. A nyomathordozot alapul véve kell a
letekercselé mivet, és annak egységeit beallitani. A pontosan és jol beallitott letekercselé-
m, a j6 palyavezetés, szinilleszkedés és a nyomat tovabb-feldolgozasanak el6feltétele. A
letekercsel6 mii is kétféle lehet aszerint, hogy a tekercset kézzel, vagy automata
tekercsvaltassal végzik el. A kézi tekercsvaltds sordn a nyomodgép, a tekercsvaltas idejére
megall, mig az automata tekercsvaltés gépeken a tekercsvaltashoz nyomdégép nem all meg,
nyomtatasi sebességét sem csokkenti. A letekercsel6-mii legfontosabb, a mindségre és
nyomoégép futasara kihatd tényezdje, az egyenletes palyafesziiltség biztositasa a tekercs
teljes letekercselés ideje alatt. A tekercsekben, egyrészt gyari feltekercselés soran mar benne
van egy palyafesziiltség mely a feltekercseléskor képzédik, és az a letekercselés sordn
"szabadul fel", masrészt a tekercs tdmege a nyomtatds megkezdésekor akar 600-900
kilbgramm is lehet. A tekercs tdmege a nyomtatas, letekercselés soran allandéan fogy,
kevesebb lesz. A nyomdégépbe bekerilé papir futdsanak, tekercs teljes lefejtédése, lefogyasa
alatt, allandé erével kell megtorténnie, azaz, a letekercselés teljes ideje alatt allando
palyafesziltséget kell biztositani. A papirpalya-fesziiltség szabalyozasanak elvét a 9. dbra
szemlélteti.
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9. dbra. A papirpdlya fesziiltség szabdlyozdsdnak elve

16
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A papirpalya fesziiltségszabdlyoz6 lényegében egy papirpalya tarolénak is nevezhetd. A
mozgo-rugods hengerek kozott halad at a papir. Az "F", a papirpdalya haladasi iranya, az "S" és
a "Q"-val jeloltiik a papirpalya vezeté hengerek mozgasanak irdnyat. Az egyenletes
palyafesziiltség biztositas azt jelenti, hogy papir allandéan egyenletes sebességgel és
hizoéerével halad a nyomomiveken, szarité és hajtogatdo-miivon keresztill. Az egyenletes
papirpalya fesziltségnek kell biztositja a szinek pontos illeszkedését, és a pontos hajtast is.
Ez azonban egy idedlis allapot, mert a 10. dbran jél lathato, hogy a tekercsnyomé gépeken
atfutd papirpalya, a letekercsel6 miitél a kirakéig, milyen fesziiltségértékeket mutat.

S o
4

| [N @:p
tw 0o

—
=

Fesziiltseg

Palyafesziiltség megoszldsa

10. dbra. A papirpdlya fezsiiltség alakuldsa tekercsnyomo gépen. 1. letekercseld md, 2.
pdlyafesziiltség szabdlyozo, 3. nyomomldvek, 4. szdritomdu, 5. visszahito-mdu, 6. hajtogato-
md

A letekercsel6 miiben a papirpdlya-fesziiltség szabalyozoja mellett a tekercs oldalirdnyl
futasi allandésdagat is tartani kell. Ezt egy fotocella segitségével oldottdk meg: a fotocella a
papirpalya szélét akkor érzékeli, ha a palya elmozdult, és sziikséges mértékd korrigalast a
gép elvégzi.
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2. A nyomomdlivek beallitasanak ellenérzése

A nyomdémiivek beadllitdsanak ellenérzése alatt itt a nyomoémi fogalomkorébe tartozé minden
szerkezeti elemet értjik. A lemez- gumikendds- és ellennyomd hengerek egymashoz
viszonyitott beallitasa a szakszerelé feladata. A boritasviszonyok kialakitasa, megvalasztasa
és beallitdsa azonban a gépmester feladata. Minden nyomoégépgyarté elbirja a gépéhez
legmegfelel6bb aldpakolast és boritastipust. De a gumikendds henger alapakolasanak, és a
gumikendé allapotanak ellenérzése a gépmester feladata. Minden munka megkezdés elétt a
gumikendé allapotat ellendrizni kell. A nyomodml tovabbi szerkezeti elemeinek, a festékez6-
mi, a nedvesité-m( alapbeallitasat ellenérizni nem kell allandoan, de a festékcsik
ellendrzését hetente célszerl elvégezni. A festékez6- és nedvesit6-mivek ellenérzése soran
ne csak a hengerekre koncentraljunk, hanem a kdézponti nedvesit6-viz- és festéktartalyt is
ellendrizzik le, nemcsak annak rendeltetésszer( haszndlatra alkalmassagat, hanem azok
tisztasagara is nagy figyelmet forditsunk.

3. A szaritomu beallitasa

Egyes tekercsnyomé gépeken a frissen készitett nyomat gyorsabb szaradasa, a
feldolgozhatésdga érdekében az utols6 nyomomi, és a hajtogatomi kozotti szakaszon,
szaritomuivet helyeznek el. A gyorsabb szaradas érdekében a jelzett helyen, gazlangos hé
termelé szaritéalagutat helyeznek el. Ebben az alagutban, a papirpdlya futasi irdnyara
merdlegesen egy vonalban, tobb valédi gazlang (mint az otthoni gaztlizhelyen) ég, a palya
alatt és felett. A tliz keletkezésének elkeriilése érdekében, amikor a nyomtatas és ezzel
egyiitt a papirpalya is all, csak egy 6rlang ég. A nyomégép megfelel6 sebességét kovetben
az 6rldng begyljtja a tobbi gazlangot. Palyaszakadds, a nyomtatds folyamat azonnali
gépleallaskor a gazateresztd szelep azonnal elzarédik és a gazaramlasa megall, a gazlang
kialszik. E hésugarzék, megfelel6 mennyiségli hét adnak le ahhoz, hogy a papirpalya még
"nedves festékkel boritott feliilete", az als6 és felsé gazlang kozott athaladva,
"érintésbiztossa", feldolgozhatéva valjon. A szaraddshoz sziikséges, mintegy 140-160 °C
héfok és hémennyiség elére beallithaté, és fiigg a nyomathordozétél, a festékkel boritott
fellilet nagysagatol és a nyomaton lévé festékréteg vastagsagatol.

4. A visszahto beallitasa.

A szaritészakaszban, a nyomathordozon lévé festékréteg "teljes megszaradasa” ugyan nem
érhetd el 100%-ban, de a h6 alagiton athaladé papirpdlya, mar feldolgozhatéva valik. A hé
alagutban a papirpalya, a sz6 legszorosabb értelmében, valédi gazlangok kozott halad at, és
igy a gazlangok kozvetleniil a papir feltletét is éri. A papir felllete ennek hatasara jelent6sen
felmelegszik. A meleg papir szilardsagi tulajdonsagai jelent6sen romlanak, pl a papir
torékennyé, rideggé valik, ezaltal "jéol nem hajlithat6, mert inkdbb eltorik" , stb. A meleg
papirpalyat visszah(té hengereken vezetik at. A hengerek belsejében allandéan hitott viz
cirkuldl, és papirpalya hgjét "atveszi, elvezeti”, ezaltal annak hémérséklet jelentésen
csokken, és az eredeti mliszaki tulajdonsagait is visszanyeri.
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5. A hajtogaté-mi beallitasa

A tekercsnyomo6 gépek a megnyomtatott papirt a hajtogaté-miuviik segitségével meghajtjak.
A leggyakoribb hajtasi médokat a 11. abra szemlélteti.

g 7 1Y

e)

11. dbra. A tekercsnyomo gépeken alkalmazott leggyakoribb hajtasi modok. A).
toélcsérhajtds, b). elso kereszthajtds, c). tabloid hajtds, d). kettés pdrhuzam hajtas, e).
negyedives hajtds

Egy hajtogaté-mii felépitését és szerkezeti elemeit a 12. dbra szemlélteti.
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12. dbra. Hajtogato-md felépités. 1. kereszthajtds sémadja, duplapdrhuzam hajtdasi sémdja

A hajtogat6-miben azonban tobb olyan szerkezeti elemet is beépitettek - gépektdl fliggéen
- melyek a megnyomott terméket hajtasi élben, gerincben megragasztjak, esetleg irkattizik,
korilvagjak, és szamlalé-oszlopozo segitségével kotegképzésre alkalmas modon adjak ki.
Egy rotaciés nyomdgép hajtogatéo-mivének és a tovabbi szerkezeti elemeiknek az
ismertetése nem tartozik e témdahoz. De a kiegésziték pontos, elbirasszerld beallitdsa a
végtermék minéségére kihatassal van. Egy szépen kinyomtatott terméket rossz irkatlizéssel,
rossz méretre beadllitott vigémiuvel nagyon el lehet rontani.

A BEIGAZITOTT NYOMATKEP ATFOGO ELLENORZESE,

Az el6z6ekben a tekercsnyomd géprdl lekeriulé végtermék mindségbiztositasaval
kapcsolatos el6feltételeket, alap- és segédanyagokat, a nyomoéforma készitést, majd a
nyomogép beadllitdsanak fébb elemeit vettiik at. E témakorben, a gépmester nyomtatasi
munkajanak egyik legfontosabb részét, a beigazitds soran elvégzendé ellenérzési feladatait
vesszilk ismét sorra, feltételezve, hogy az el6z6ekben leirt minden feltétel a gépmester
rendelkezésére all. A gépmester kezébe keriil a munkataska, és benne is van a nyomtatas
ellenérzéséhez sziikséges minden bizonylat, dokumentum, imprimatuira, szinminta proof. A
beigazitott iv ellendrzését ezek felhaszndlasaval tudja megkezdeni és elvégezni.

Az ellen6rzésnek elsésorban a nyomatkép minden elemére, részletére ki kell terjednie, és
egyezdséget kell mutatnia az imprimaturaval, tdmpéldannyal, szinmintaval, direkt szinnel.
Masodsorban a gépmesteri ellenérzéssel kell biztositani, a tovabb feldolgozas technoldgiai
és technikai feltételeinek meglétét, biztositottsagat is.

1. A nyomdlemez ellenérzeése

A gépbeemelés el6tt a gépmester megkapja a nyoméformat, és legtobb esetben, vele egyltt
a nyomoélemezen 1évé kép és szoveginformaciérol késziilt "segédlevonatot”. A beemelés elGtt
még egy utolsd, szemrevételezéssel kell meggyézddnie arrél, hogy a nyomélemezen a
munkatdska 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 meggydzddnie. Sok esetben egy ilyen ellenérzéssel mar sok
hiba, hianyossdag megelézhets, és a megspdrolunk vele egy felesleges beigazitast is. A
lemezzel egylitt megkapott "segédlevonat-ot is ellenérizzik 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 nedvesité-viz
Osszetétele és hémérséklete 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 Osszehajtott iv ellenérzése sordn meggydzddiink arrél, hogy az oldalak valéban novekvé
szamsorrendben koveti-e egymadst, és az imprimatdra, “"segédlevonat" -alapjan
meggy6zédiink arrél, hogy a nyomatunk TELJES azonossdgot mutat-e velilkk. Az oldalak
ellenérzése soran, minden oldalt beazonositunk az imprimaturahoz. Az oldal elsé kezdé
szavat (bal fels6 sarokban lévé szd), és az oldal utolsé szavat (lap legalsé soraban, jobb
oldalon lévé szdé) 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 ko6zott, a
beigazitas folyamatat azonnal meg kell allitani, és a valtozast tisztazni kell, a gyartas-
elékészitdé bevondasaval, a formakészité izemben.
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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 cyan, sarga, bibor alapszinekbdl
(ezeket elsédleges szineknek hivjuk) minden szin kikeverhet6, 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 ndvelni, 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 vastagsaghoz kell a nyoméforma vizigényét is bedllitani. A
festékvalyabdl kidramlé festékmennyiséget, azaz a savonkénti mennyiséget, minden estben
a nyoméforma savonkénti formakitoltési ardnya hatarozza 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 stadiét, 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 munkdak 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 13.dabran. A 14. dbran pedig az elemek egy egységét felnagyitva lathatjuk.

W [
# .
I | .

13. dbra. A festékterhelési csik 6ssznyomati képe és szinenkénti elemei
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14. dbra. A terhelési csik egy felnagyitott eleme

A felnagyitott egy elemen, a terhelési csik felépitése és Osszetétele jol megfigyelhetd.
Lathatunk rajta kompakt (tele tonust) mezé6t, melyen a nyomdara eldirt festékterhelési
értéket lehet mérni. De lathatunk 80% és 40%-os pontterileteket is. Melyeken, ha jol be
vanallitva a lemezmasolas, akkor ezen megmérhetd, hogy a nyomatképen lévé pontteriilet
nagyobb vagy kisebb. Ha a terhelési csikot végignézzik, akkor jol lathatd, hogy minden
szinben azonos elemek vannak. Itt kell megemliteni, a szinek mérésére szolgaldé odjektiv
mérémiuszert, a denzitométert. A denzitométer miikodési elvét a 15. abran lathatjuk.
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1-fénysugar 6-linzarendszer

2-linzarendszer 7-polarizacios szlrd
3-polarizacios szlro 8-fotocellal
4-szinszlrd 9-elektronika
5-mérendo feliilet 10-kijelz0

15. 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 rakeril. A valtozas lehetéségeit mutatja a 16. dbra. Az 4bran, a
pontteriilet” valtozasanak lehetséges mddjait is lathatjuk. A 16-es d4brdn 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 17.
abran lathatjuk, ahol a) az idealis legordiilés, b) helytelen oldaliranyl legérdiilés, a c)
helytelen hossziranyu legordiilés.
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16. dbra. A pontteriilet vdltozdsa. 1. eredeti dllapot, 2. torzult dllapot

17. 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 biztositasa, 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 kinyomast (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 ellen6rzésének menetét a 18. 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 19. dbraba foglaltuk 6ssze.
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18. dbra. A festékterhelés ellendrzésének folyamatdbrdja
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. ) A festékatadasi folyamat szakaszai
Nedvesftviz Nyomdafesték és az eldfordulé hibajelenségek
- vizjellemzdk - szinezGanyag
- Osszetétel - kotbanyag
- adalékok - segédanyagok
- konzisztencia
. = Nyoméforma :
Nedvesitémi Festékezémi T Gumikendd Nyomat-
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- konstrukcio - konstrukceid Sv—— - felépitése hordozo N
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dtaddsa a nedve- a festékezd- a rajzi a rajzi a rajzi
sitomiben miiben részeken részeken részeken
Zavarok Zavarok Zavarok Zavarok Zavarok
- Ponttorzulisok - Feltépodés
- A festék megall - Csiiszdsok - [xrakf)dés - Rossz festék-
Elszennyezodés a vilytban - Ténolds - Ivek ossze- leemelés
- A festék - Lerakodds ragaddsa - Lehuzo6das
lerakédasa a hengereken - Papir- - Rossz festék-
a hengereken — Sablonképzddés deformécidk beiités
- Emulgedlodas - Rossz szdradds
Festékszétdorzsolési Festékezési Festékatadasi
szakasz szakasz €s megszilardulasi szakasz
19. 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 raklapon lév6 nyomatokat a festékszaradas
szempontjabol folyamatosan ellenériznie kell. Ezen ellendrzési feladata sordn nemcsak a
festék szaradasat kell ellenériznie, hanem azt is, hogy a festéklehliz6das tortént-e, a
kiegészité berendezések miikodése biztositja-e megrendel6 Aaltal levart végtermék
mindséget. Ugyanakkor az O feleléssége az is, hogy az 4ltala készitett nyomatot

tovabbfeldolgozasra 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

A tekercsnyomd gépeken végzett nyomatok minéségének biztositdsa egy bonyolult,
szertedgazo, nagy figyelmet igénylé gépmesteri tevékenység. Egy pillanatnyi figyelmetlen
munkavégzés kovetkeztében igen nagy értékl selejtképz6déssel jarhat. Ezért igen fontos,
hogy a gépmester a mindségellen6rzés menetét, minden lépését tokéletesen ismerje, és a
gyakorlatban alkalmazni is tudja.

A tanulék ismerjék meg az munkataskan 1évé informaciék tartalmat és fogalmat. Alaposan
ismerjék meg az imprimatira, a tampéldany, proof, szinminta fogalmat, az azokon/azokban
lévé jeleket, megjegyzéseket!

Ismerjék meg a kilovés, beosztas fogalmat, készitsenek hajtogatdsi mintakat!
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Ismerjék meg lemezmdasolds modjait, és lassak a kilonb6z6 lemezkészitési hibak
keletkezésének okait!

A beigazitashoz tartozé nyomathordozé utjat ellatdé szerkezeti elemek allitasaval legyenek
tisztaban, és gyakoroljak annak pontos és szabdlyszer( beallitasat.

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 mindségellenérzés fontossagaval tisztaban legyenek.
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| 1. feladat

Ismertesse a tekercsnyomé gépeken készitett nyomatok mindségellenérzésének menetét, a
technologiai |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?
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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?
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9. feladat

Ismertesse a letekercsel6-md, palyafeszité-mi szerepét a nyomatmindség biztositasaban!
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| 10. feladat

Ismertesse a nyomogépen torténé nyomomd, a szaritomid, a kirakdé és egyéb
kiegészitémdivek bedllitdasanak 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!.

42



TEKERCSNYOMO GEPEKEN KESZITETT NYOMATOK MINOSEGBIZTOSITASA. |

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 tipusdt, grammsulydt, méretét, és a
géptermi- kotészeti- egyéb hozzdalékkal (hozzdlék 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 a 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.

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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4, feladat

A nyomoélemez mai elkészitésére két mod all rendelkezésre: masolderedetirdl
(montirung) fénymadsolas uatjan (ez azonos a klasszikus fotétechnikai eljarasokkal:
fényérzékeny réteg megvilagitasa, majd el6hivasa, fixalasa, kimosasa, és a konzervalasa),
vagy elektronikus uton, CTP-vel (CTP= computer to plate) készitenek nyomélemezt. A
hagyomanyos, analég uton készilé nyomédlemezre egy ugynevezett montirungot
helyeznek. A montirung egy teljesen atlatszé félia, melyre a leendé nyomelemeket
tartalmazé, dagyszintén atlatszé, fekete kép és szovegelemeket tartalmazé filmet, a
kilovés, és beosztas el6irdasai szerint helyeznek fel az alapfélidara. A kilévés alatt, az
oldalaknak azt a montirungon torténd elhelyezési modjat értjik, amelyen lévé oldalak
kinyomtatdsa, és hajtogatdsa utan, az oldalak névekvé sorrendben kovetik egymadst. A
beosztas alatt, a montirozénak azt a tevékenységét értjik, amellyel pl. egy konyv
szovegrészének, egy el6re meghatarozott adott méretl papirfeliileten a szoveget
elhelyezi. A beosztas soran alakul ki kdnyv margéviszonyai, 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 beosztasdnak kellékeit, elemeit és az oldalak elhelyezését a lenti elsé abra
szemlélteti. Az elsé abran az 1.és 4. oldalaknal jeléltiik az ivfogdk helyét, azaz a
nyomaskezdetet. De ennek megfeleléen lehet 16 és 32 oldalterjedelm( kilévést is
csindlni. Egy 16 oldalas, kereszthajtasra el6készitett kilovés, el6- és hatoldalat lathatjuk
a lenti masodik abran. 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,
lasd a lenti harmadik abra 3-as és 4-es kép. A gépmester szdmara a hajtasi médrél,
munkataska kotészeti feldolgozas részébdl kap informaciét.
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20. dbra. Egy 8. oldalas montirungon /évé oldalak, beosztdsi és egyéb jeleinek elhelyezése.
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21. dbra. 16 oldalas, kereszthajtdsra el6készitett kilovése
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22. dbra. Kiilénbozo hajtdsi modok. 1. kereszt, 2. pdrhuzam, 3. leporello, 4. polya hajtds
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- A CTP. nyomdlemez készitési technoldgia, 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
informacidok 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 nyomoéforma kitoltési aranyrél, a kép
és szoveg lehelyezkedésérdl. Ezt a levonatot a gépmester a nyomolemezzel egyltt 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 lemezmasolds, 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

13. dbra. A nyomdlemez bemeneti forrdsai
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Az abrabdl athatjuk, hogy a legrosszabb esetben is kilenc bemeneti, - allandéan
valtoz6- tényez6 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 szolgadlni, hogy a lemezmasolas képatviteli mindsége
mennyire felelt meg a masolderedetinek, azaz a montirungon, digitalis adatallomanyban
lévé pontteriilet, a masoldas 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.

14. dbra. A nyomolemez-mdsolds mindségének ellendrzésére szolgdlo, egyszerd skdla
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A masolasellenérzé skala két végén lathato két "kor-alaku” elem, amely alapjan a pontatvitel
minésége ellendérizhet6. 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 madsolasi 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 slrliségld atmdsolasa a lemezre optimalis lemezmasolast eredményez.
Keménymasolas esetén (itt pontok esnek ki) csak a 45-0s pontteriiletlii mezé jelenik meg
a lemezen, vagy még az sem. Lagy masoldas (itt "tobb pontteriilet” keril at a lemezre)
akkor van, még az 1%-os pontteriletli mezd is nyomokban lathaté a lemezen. A tlipont
skala alkalma a nyomtatas ellenérzésére is. Lépcsds arnyalatos skalak: Ezek kizardlag
masolas ellenérzésére szolgdlnak. Célszerd 10 fokozatu szirkeskalat hasznalni, ahol a
skala mez6i kozott 0,15 D (D=denzitas, feketedés) emelkedés van lépcsénként. Miutan a
0,15 D emelkedés lépcsénként a megvilagitds kétszeresét teszi ezért a levilagitas
szamolasa 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. Miikoddésik alapja az elvilagitas/nyomtatasi pont-deformacio
hatdsara létrejové valtozas azonos pontteriiletre, de kilénb6z6 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 mikodik, ahol a képszél hatasara 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.

15. 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 ossze. 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 %
0,30

100 %o
1,400

) 90 %o
987

s

16. dbra. A mdsolds sordn dtkeriilt pontteriilet. A. Montirungon Iévé 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 nyomé részek festéket fognak: az analég fénymasoldssal, a véletlen
levilagitassal, hivassal, retusalassal, beégetéssel kapcsolatos hibak tartoznak ide. A
nemnyomo részek festék-fogasanak okai: nagy alapfatyollal rendelkez6 pozitiv
masolderedetit alkalmazasa, atlatszatlan hibahelyek pozitiv, atlatszé hibahelyek negativ
filmeken, alacsony képdenzitassal rendelkezé negativ masolderedtik alkalmazasa,
elvilagitatlan kiretusalatlan pozitiv filmszélek, hibahelyek karcok Aatlatszatlan
szennyez6dések a masoldliveg feliletén, negativ lemez véletlen levilagitdsa nem nyomé
feliletrészeken, a fénymennyiség-szamlalé meghibasodasa vagy hidnya esetén kevés
expozicio, idegen anyag a negativ film és a forma kozott és emiatt a nemnyomo elemek
részleges megvilagitasa, gyenge vakuum és elégtelen érintkezés alakul ki film és a lemez
kozott, ami miatt a vékony nemnyomoé elemek is levildgitédnak, tal rovid hivasi idé
alkalmazasa, tul hideg hivooldat hasznalata, tul kimerilt hivéoldat alkalmazasa,
kezelévegyszer nélkiil vagy tul magas hdmérsékleten beégetett lemez, valamely
nemnyomo elem véletlenil zsirosodott vagy mechanikusan megsérilt.

-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 hidanya 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.
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Mechanikai szilardsag, ellendll6-képesség a mechanikai hatasokkal szemben, az ofszet
lemezek mindségében alapvetéen mar be van koédolva. Az ofszetlemez ezen
papaméterei: anyagmindség, anyagosszetétel, anyagvastagsdag, felliletméret, felileti
szilardsag és a felilet -megmunkalds. A lemezek a felhaszndlds sordan elsésorban
hizoszilardsdgi és hajlitasi igénybevételnek vannak kitéve. A hlzoészilardsagi
paraméterek biztositjdk a lemez szoros és stabil felfekvését a lemezhenger
palastfeliiletére, anélkiil azonban, hogy a megnyulasukbol illeszkedési hiba keletkezne. A
hajlitészilardsdg a lemezeknek a hengeren valé rogzitésénél kap szerepet, ahol
viszonylag kis kériven valé6 maghajlitasndl az anyag elégséges mértékben nyulik, de nem
térik el. Erdemes azonban egy fontos dolgot, a lemez beégetése miatt tudni: til magas
beégetési hémérsékletet alkalmazva az aluminiumlemez elvesziti keménységét, teljesen
meglagyul, papirhajlékonysaguva valik és a huzéssaga is jelentésen csokken. Az
ofszetlemezek altalanos szilardsaga aranyosan névekszik a lemezvastagsaggal. Amig egy
A/3 lemezmérethez elégséges 0,1 mm-es lemezvastagsag, addig egy A/1-B/1
lemezmérethez mar 0,3 mm vastag lemezt alkalmaznak. A felileti szilardsag
szempontjabol 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 analdg
masolasra oly jellemz6 racspont-torzulasi, illeszkedési, szelektivitasi hibak megjelenése
alig varhatd, illetve a paraméter szérasok egészen minimadlisak. A ritkdn el6forduld
levilagitdsi hibak azért lehetnek, melyek: a képpontok, pontsorok sorainak
egyenetlensége, kiugrdo képtorzulas, szelektivitasi hiba, illeszkedési hiba, mérethiba. A
képpontok, pontsorok egyenetlensége mindig sebesség-szinkronizacios hibaként jelenik
meg, melynek oka a levilagitd lézer sugarnyalab vibraciéja a sebességre meréleges vagy
egyez6 irdnyl amplitadéval. A kiugré képtorzuldas kalibraciés hianyossagokbél
keletkezik, a ritkan eléjové nyoméforma szelektivitasi hiba nem inkabb alul- vagy
tulexponalasbdl, hanem alul- vagy tulhivasbél keletkezhet. llleszkedési hiba helytelen
altalanos illeszkedési beallitasbol eredhet, mérethiba elsésorban dobos levilagito-
rendszerl gépeknél allhat el6, ha a nyomélemez anyagvastagsdaga nem helyesen kerilt
beallitasra. Lézerlevilagitasi hibak lathaték az alabbi abran.

HHFTY
1 2

nyomolemez felfekvés esetén

7. feladat

A nyomtatdshoz felhaszndlasa keril6 nyomathordozérél, minden informacié6 a
munkataskan megtaldlhatd. 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
szaliranyat, majd legvégiil annak mennyiségét, és sikkifekvését. A felhaszndalasra 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 a tekercses nyomathordozét, a nyomdgép kozéptengelyére helyezze el. Ezzel
biztositja azt, hogy egyrészt a nyomatkép kozéptengelye is minden esetben az iv kdozepén
legyen, masrészt a hajtogatds is pontos legyen. A nyomathordozét alapul véve kell a
letekercselé6 milvet, és annak egységeit beallitani. A pontosan és jol beadllitott letekercsel6-
mu, a jé palyavezetés, szinilleszkedés és a nyomat tovabb-feldolgozasanak el6feltétele. A
letekercsel6 mi is kétféle lehet aszerint, hogy a tekercset kézzel, vagy automata
tekercsvaltassal végzik el. A kézi tekercsvaltas soran a nyomogép, a tekercsvaltas idejére
megall, mig az automata tekercsvaltés gépeken :a tekercsvaltishoz nyomogép nem all meg,
nyomtatdsi sebességét sem csokkenti. A letekercsel6-mil legfontosabb, a mindségre és
nyomoégép futdsara kihaté tényezébje, az egyenletes pdlyafesziiltség biztositasa a tekercs
teljes letekercselésének ideje alatt. A tekercsekben, egyrészt gyari feltekercselés sordn mar
benne van egy palyafesziiltség mely a feltekercseléskor képzdédik, és az a letekercselés soran
"szabadul fel", mdsrészt a tekercs tdmege a nyomtatds megkezdésekor akar 600-900
kilbgramm is lehet.. A tekercs tomege a nyomtatas, letekercselés soran allandéan fogy,
kevesebb lesz. A nyomégépbe bekerilé papir futdsanak, tekercs teljes lefejtédése, lefogyasa
alatt, allandé erével kell megtorténnie, azaz, a letekercselés teljes ideje alatt allandd
palyafesziiltséget kell biztositani. A papirpdlya-fesziiltség szabalyozdsdnak elvét a
szemlélteti lenti dbra.
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18. dbra. A papirpdlya fesziiltség szabadlyozdsdnak elve
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A papirpalya fesziiltségszabdlyoz6 lényegében egy papirpalya tarolénak is nevezhetd. A
mozgo-rugods hengerek kozott halad at a papir. Az "F", a papirpalya haladasi iranya, az "S" és
a "Q"-val jeloltiik a papirpalya vezeté hengerek mozgasanak irdnyat. Az egyenletes
palyafesziiltség biztositas azt jelenti, hogy papir allandéan egyenletes sebességgel és
hizoéerdével halad a nyomomiveken, szarité és hajtogatdo-miivon keresztill. Az egyenletes
papirpalya fesziltségnek kell biztositja a szinek pontos illeszkedését, és a pontos hajtast is.
Ez azonban egy idedlis allapot, mert az alabb [évé abran jél lathatd, hogy a tekercsnyomé
gépeken atfutd papirpalya, a letekercsel6 mitél a kirakéig, milyen allandéan valtozo
feszlltségértékeket mutat.
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Palyafesziiltség megoszldsa

19. dbra. A papirpdlya fezsiiltség alakuldsa tekercsnyomo gépen. 1. letekercseld md, 2.
pdlyafesziiltség szabdlyozo, 3. nyomomidvek, 4. szdritomdu, 5. visszahito-mdu, 6. hajtogato-
md

A letekercsel6 miiben a papirpdlya-fesziiltség szabalyozoja mellett a tekercs oldalirdnyl
futasi allanddsagat is tartani kell. Ezt egy fotocella segitségével oldottdk meg: a fotocella a
papirpalya szélét akkor érzékeli, ha a palya elmozdult, és sziikséges mértékd korrigalast a
gép elvégzi.

10. feladat

A nyomémiivek bedllitasanak ellenGrzése
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A nyomdémiivek beadllitasanak ellendrzése alatt itt a nyomomi fogalomkorébe tartozé minden
szerkezeti elemet értjik. A lemez- gumikenddés- és ellennyomd hengerek egymashoz
viszonyitott beallitasa a szakszerelé feladata. A boritasviszonyok kialakitasa, megvalasztasa
és beadllitdsa azonban a gépmester feladata. Minden nyomoégépgyarté elbirja 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-m( 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 alkalmassagat, hanem azok
tisztasdgara is nagy figyelmet forditsunk.

A szaritomu beallitasa

Egyes tekercsnyomé gépeken a frissen készitett nyomat gyorsabb szdradasa, a
feldolgozhatésaga érdekében az utols6 nyomdémd, és a hajtogatomi kozotti szakaszon,
szaritomivet helyeznek el. A gyorsabb szaradas érdekében a jelzett helyen, gazldngos hé
termelS szaritéalagutat helyeznek el. Ebben az alagutban, a papirpalya futasi iranyara
merélegesen egy vonalban, tobb valddi gazlang (mint az otthoni gaztlizhelyen) ég, a palya
alatt és felett. A tliz keletkezésének elkeriilése érdekében, amikor a nyomtatas és ezzel
egyltt a papirpdlya is all, csak egy 6rlang ég. A nyomogép megfelelé sebességét kovetben
az O6rldng begyljtja a tobbi gazlangot. Palyaszakadds, a nyomtatds folyamat azonnali
gépledllaskor a gazateresztd szelep azonnal elzarédik és a gazdramldsa megall, a gazlang
kialszik. E hésugarzék, megfelel6 mennyiségli hét adnak le ahhoz, hogy a papirpalya még
"nedves festékkel boritott feliilete", az als6 és felsé gazlang kozott athaladva,
"érintéshiztossd", feldolgozhatova valjon. A szaraddshoz sziikséges, mintegy 140-160 °C
héfok és hémennyiség el6re beallithatd, és fligg a nyomathordozétél, a festékkel boritott
fellilet nagysagatdl és a nyomaton lévé festékréteg vastagsagatol.

A visszahUtd bedllitasa.

A szdritészakaszban, a nyomathordozoén lévé festékréteg "teljes megszaraddsa” ugyan nem
érhet6 el 100%-ban, de a hé alaguton athaladé papirpdlya, mar feldolgozhatéva valik. A hé
alagutban a papirpalya, a szé legszorosabb értelmében, valédi gazlangok kozott halad at, és
igy a gazlangok kozvetleniil a papir felliletét is éri. A papir feliilete ennek hatdsara jelentésen
felmelegszik. A meleg papir szilardsagi tulajdonsagai jelentésen romlanak, pl a papir
torékennyé, rideggé valik, ezaltal "jél nem hajlithatd, mert inkabb eltoérik" , stb. A meleg
papirpalyat visszah(té hengereken vezetik at. A hengerek belsejében allandéan hiitott viz
cirkulal, és papirpalya héjét "atveszi, elvezeti”, ezaltal annak hémérséklet jelentésen
csokken, és az eredeti milszaki tulajdonsagait is visszanyeri.

A hajtogatdé-mi bedllitasa

A tekercsnyomé gépek a megnyomtatott papirt a hajtogaté-mivik segitségével meghajtjak.
A leggyakoribb hajtasi médokat a lenti dbra szemlélteti.
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20. dbra. A tekercsnyomo gépeken alkalmazott leggyakoribb hajtdsi modok. A).
télcsérhajtds, b). elso kereszthajtds, c). tabloid hajtds, d). kettés pdrhuzam hajtds, e).
negyedives hajtds

Egy hajtogatéo-mii felépitését és szerkezeti elemeit az alabbi abra szemlélteti.
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21. dbra. Hajtogato-md felépités. 1. kereszthajtds sémdja, duplapdrhuzam hajtdsi semdja

A hajtogat6-miben azonban tobb olyan szerkezeti elemet is beépitettek - gépektdl fliggéen
- melyek a megnyomott terméket hajtasi élben, gerincben megragasztjak, esetleg irkattizik,
korilvagjak, és szamlalé-oszlopozo segitségével kotegképzésre alkalmas modon adjak ki.
Egy rotaciés nyomdgép hajtogatéo-mivének és a tovabbi szerkezeti elemeiknek az
ismertetése nem tartozik e témdahoz. De a kiegésziték pontos, elbirasszerld beallitdsa a
végtermék minéségére kihatassal van. Egy szépen kinyomtatott terméket rossz irkatlizéssel,
rossz méretre beadllitott vigémiuvel nagyon el lehet rontani.

11. feladat

Az el6z6ekben a tekercsnyomé géprél lekeril6 végtermék mindségbiztositasaval
kapcsolatos el6feltételeket, alap- és segédanyagokat, a-nyomodforma készitést, majd a
nyomégép beadllitdsanak fobb elemeit vettik at. E témakorben, a gépmester nyomtatasi
munkajanak egyik legfontosabb részét, a beigazitds sordn elvégzendd ellenbrzési feladatit
vesszik sorra, feltételezve, hogy az el6zéekben leirt minden feltétel a gépmester
rendelkezésére all. A gépmester kezébe keriil-a munkataska, és benne is van a nyomtatds
ellenérzéséhez sziikséges minden bizonylat, dokumentum, imprimatura, szinminta proof. A
beigazitott iv ellenérzését ezek felhaszndlasaval tudja megkezdeni és elvégezni.

Az ellen6rzésnek elsésorban a nyomatkép minden elemére, részletére ki kell terjednie, és
egyezdséget kell mutatnia az imprimaturaval, tdmpélddnnyal, szinmintaval, direkt szinnel.
Masodsorban a gépmesteri ellenérzéssel kell biztositani, a tovabb feldolgozas technolégiai
és technikai feltételeinek meglétét, biztositottsagat is.

12. feladat

1. A nyomoélemez ellenérzése

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 meggyézbédnie 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 hibatlansagarodl, hidnytalan meglétérdl,
nyomtatdsra alkalmassagarol meggyézddnie. Sok esetben egy ilyen ellenérzéssel mar sok
hiba, hidnyossdg megel6zhet6, és a megsporolunk vele egy felesleges beigazitast is. A
lemezzel egyiitt megkapott "segédlevonat"-ot is ellenérizziik le.
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2. A felhasznalasra keriilé papir és egyéb anyagok ellenérzése

Az ellenérzésnek ki kell terjednie arra, hogy a papir a munkataska el6irdsai szerinti
minéségl, méretl és mennyiségl papir van-e nyomatatasra odakészitve. A papir feliileti
kialakitdsanak megfelel6 festék van-e a festékezé6-miibe behelyezve. A nedvesit6-viz
o0sszetétele és hémérséklete 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 szolgalja!

Az Osszehajtott iv ellenérzése soran meggy6zédiink arrél, hogy az oldalak valéban névekvé
szamsorrendben koveti-e egymast, és. az imprimatura, “"segédlevonat" alapjan
meggy6zédiink arrél, hogy a nyomatunk TELJES azonossdgot mutat-e veliik. Az oldalak
ellenérzése soran, minden oldalt beazonositunk az imprimaturahoz. Az oldal elsé kezdé
szavat (bal felsé sarokban 1évé szé), és az oldal utols6é szavat (lap legalsé soraban, jobb
oldalon 1évé szé) azonos-e, az imprimatira ugyanezen helyén taldlhaté szavakkal.
Egyezéség estén kezdhetjilk az oldalon 1évé képek, illusztracidk, tadblazatok stb.
elhelyezkedésének ellendrzését. Minden szovegelemnek (fészéveg, cimsor, labjegyzet, stb),
képnek, illusztraciénak, tablazatnak stb. az imprimatura szerinti helyen kell lennie.

Ha a legkisebb eltérés is van az imprimatlira és az els6 nyomaton latottak kozétt, a
beigazitas folyamatat azonnal meg kell allitani, és a valtozast tisztazni kell, a gyartas-
el6készité bevonasaval, a formakészité tzemben.
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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 beallitasa 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, 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 zoldet)
illetve a harmadlagos szinekre (a masodlagos zold szinre rakeriil a bibor, akkor barna lesz).
Az igy kialakitott festékréteg vastagsaghoz kell a nyoméforma vizigényét is bedllitani. A
festékvalyabél kidramlé festékmennyiséget, azaz a savonkénti mennyiséget, minden estben
a nyoméforma savonkénti formakitoltési ardnya hatdrozza meg. A festékbedllitds azonban
ma mar nem oncéltan 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 munkdak 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 abrdn. Az azt kévet6 dbran pedig az elemek egy egységét felnagyitva
lathatjuk.
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22. dbra. A festékterhelési csik 6ssznyomati képe és szinenkénti elemei
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80% _ 40%  50%

23. 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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24. dbra. Festékterhelést méro 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 aldbbiak tartoznak: a). pontnagyobbodas 50% felett, b). pontnagyobbodas
50% alatt, c). pontméret csokkenés 50% alatt, d). és e). csuszas hossz és kereszt iranyban, f).
kettd6zés, g). festék elkenddés. Az itt szemléltetett elvaltozasok, a mérdskalakon 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
alsoé abran lathatjuk, ahol a). az idealis legordiilés, b). helytelen oldaliranyl legordiilés, a c).
helytelen hossziranyl legordiilés.
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25. dbra. A pontteriilet vdltozdsa. 1. eredeti dllapot, 2. torzult dllapot

26. 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 nyomtatdshoz ma mar kilonb6z6 szerkezeti és Osszetételli
gumikenddéket hasznalnak. Az egyes (lizemekben haszndlatos gumikendék valtozoak
lehetnek, melyekre itt nem tériink ki, csak az a célunk, hogy jelezziik: a nyomat minéségét, 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 oOssze, 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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27. dbra. A festékterhelés ellendrzésének folyamatdbraja
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28. 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 kirakébdl a raklapon 1évé 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 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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