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Abstract

Developing technology enables us to talk about production with differing qualities
with the recycled paper. Although comparison between standard paper produced
without using mechanical paper pulp and mat glossy paper is possible. rare printing
and viewing problems can be encountered.

I'he difference between the common characteristics of reeveled paper and the paper
produced from raw cellulose dough originates from cellulose structure.

In the reeveling process when dough is produced. the fiber is shorter and harder
and i a crushed structure which prevents sticking together. When they are i the
form of paper. even though the fibers are in a noticeable order they display a
scattered view since they have lost their tube like shape. In other words. caliper
structure of paper is rather different from the one produced from raw cellulose.

Different structures of fibers and their order in recyeled paper cause differences in
printing. However, from the point of printing job., random fiber order has some
advantages since it provides more volume with less density. On the other hand
when evaluated for the printing quality. there are some disadvantages like more

absorbance. less sofiness. and less brightness. Because of these. resistance to being
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broken into pieces and torn out and some other technical properties are aftected
negatively.

[n this study. how absorbance. surtace smoothness. brightness. resistance. volume,
moisture control. drying. and tearing out affect the printing quality with reevcled
paper is observed.

Ozet

Gelisen teknolojiyle birlikte geri dontistimli kagitlarda farkh kalitelerde Giretim séz
konusudur. Mekanik odun hamuru Kkullanmadan tdretilen standart kagitlar ile mat
kuse Kagitlarda bu karsilasurma  yapilabilmekle birlikte nadir de olsa ciddi
basilabilirlik ve eoriimiis problemlerime rastlanabilir.

Gert dontistimlic Kagitlarin ortak 6zellikleri ile ham seliitloz hamurundan yapilanlar
arasindaki farkhilik selitloz yapisindan kaynaklanmaktadir,

Geri kazanmada hamur haline getirme islemi sonucunda daha Kisa. daha sert ve
birlesip yapismayt engellexen czilmis bir Lif vapist olusmaktadir. Kagit haline
geldiklerinde ise igindeki pargaciklar fark edilebilir bir diizene girse de lifler
borumsu sekillerini kaybettigi i¢in daginik bir diizen sergilerler. Diger bir ifadeyvle.
kagidin kapiler yapisi. ham seliilozdan elde edilenlerden oldukga farkhidir,

Geri dontisiimlic kagitlarda hiflerin farkl vapilart ve diizenleri baski sonucunda
farklihklara  sebep  olur.  Ancak.matbaacihik  agisindan  degerlendirildiginde.
gelisigiizel it diizeni diisiik yogunluklu. fakat hacim saglamasi bakimidan avanta)
saglamaktadir. Diger taraftan baski Kalitesi agisindan bakildiginda daha yiiksck
cemicihike daha az yumusakhk ve daha diistik parlakhk dezavanta) olmaktadir. Bu
nedenlerle Kagidin par¢alanma mukavemeti. yolunma direnci ve diger bazi teknik
Ozcllikleri de olumsuz olarak etkilenmektedir.

Bu ¢ahsmada emicilik. yiizey dizgiinligi. parlakhk. mukavemet, hacim. nem
kontrolii, kuruma ve volmanm geri doniistimlii kagitlarda baskr Kalitesini nasil
cthiledigi incelenecektir.

I Giris

Avrupa. diinvadaki en giiclii ve diretken endiistrivel bloklardan biri olmasmin
yaninda ¢n savurgan olamidir. Giin bazinda bati Avrupa 5 milvon tonluk
Kullantlmig kat auk diretir. bu da yilda ortalama 2 milyar ton demektir.

Giintimiizde  gittikge artan “elden  ¢ikarma/atma™ sorununun ¢evre iizerindeki
cthilerini ve ekonomik sonuglarini. tiiketiciler ve politikacilar kadar sanayiciler de
hesaba Katmaktadirlar. Savargan bir toplum ve her seyt agikea giderch artan bir
zarar/zivan sorunu haline getiren tiiketim imapiyla. giderck daha huzursuz hale
eclinmektedir.
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2001 yilmin sonuna kadar Kagit titketiminin yalmzea batt Avrupa’da %636, dogu
Avrupa'da %622 ve tim dinyada %40 oraminda artmasi beklenmektedir. Yani
Kullantlmig Kagit ve kereste auklarinda da buna paralel bir artis goriilecek ve bu da
doldurulmus alanlari. ¢6p 6giitme makinelerni ve hiflerin daha verimhi bigimde
geri dontistiiriiliip tekrar kullamlmast thtyacine zorlayacakur,

Son 10 vl iginde. biiviik olasthkla,  geri dontisiimiin ve ikinetr el Liflerin
kullaniminm ve birbirivle baglantuli endistrilering yatirim Sriintiilerini kokten
etkiledigi goriilmektedir.

1970 ve 1980 villar arasinda gert donistiiriilmis liflere duyulan talep. ham
seliilozdan clde edilmis liflere duyulan talebin iki katr hizla artnistir. Arastirmalara
eore tyilestirilmis/yeniden islenmis Kagit tiketimi yeni yiizythn esigine dek ikive
Katlanmig olacaktir. Bugiin bati Avrupa’da geri doniistiiriilmiis lTiflere duyulan
talep. ham sclillozdan elde edilmis liflere  duyulan talebin  dort Kkatu hizla
ilerlemektedir. 2001 vilinm sonuna kadar israf edilen kagit titketimi tahmien 2498
oraninda artacakur. Dogu Avrupa’da da ckonomik biiviimeye paralel olarak bu
oranin “080 olmasi beklenmektedir. Tim diinyvada israf” edilen kagit titketiminin
%41 oraminda artmasi: beklenmektedir| 1.

Ikinci kez islenmis liflerin artig gosteren kullamm grafiginde istatistiksel olarak
bunu gostermektedir. Bu da pivasada biiviik bir degisiklikle kendini gosteren yeni
cevresel vaklasimlara isaret ctmektedir. Bu degisikligi doguran gencel ve Gz¢l pek
cok cthen vardir. Bunlar: yasal. politik. ckonomik. ckolojik ve belki de hepsinden
onemlisi titketict talebivle ilgili etkenlerdir.

Son yillarda geri dondisiime hiz veren girisimlere tanmik olunmaktadir. Avrupa Auk
Komisyonu bunun igin paketleme ve atk/gop paketleme konusunda resmi bir
yvonerge hazirlamaktadir Ki bu da Avrupa ¢apinda cko-tanimlama plani olugturmak
tizere bir oneridir. Almanya“da tiiketilmis olan ¢opiin meveut miktarmm azaltilmas
icin radikal bir ¢op atma yasasi ("yesil nokta™ plann) tartusilmaktadir. Yasa
viiriirliige girerse diinya ¢apmda buyiik etki varatacagr kesindir. Endiistri ¢evreleri
de ¢op ikilemine yanit vermektedir | 2].

Fiketicinin kullamilmis maddelere duydugu kayger. saun alma ahskanhklarma
dondistiriilmily durumdadir. Son birkag vilda geri dontigtiiriilmiis pek ¢ok Kagit ve
kerestenin, geri dontistiiriilmiiy maddelerin Gizerine baske yapilmast konusunda
artan talebe dogrudan yanut verdigi goriilmistiir. Endistri gevrelerinim tahminine
eore. ivilestirilmis liflerin Kullanmmmm viizdesi. baski ve yazr diinyasmda gizle
eoriliir bicimde artmaktadir,

liketict kullantlmadan 6nce ve kullaniddiktan sonra atllan maddelerden clde edilen
ivi kalitedeki gert dontistiirtilmiiy kagitlar. saf” liflerden elde edilen kagitlara ¢ok
benzeyebilirler. Ancak fiziksel Gzellikleri ve baski kalitelert olduk¢a diigebilir,
Fiziksel  dzellikleri  birbirinden  oldukga  farkhilik  gdosteren pek ¢ok o geri
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dondstiiriilmiis kagit oldugunu bilmek de dnemlidir. Kuscelenmis ve kuselenmemis
kagitlara alternatil” olarak tasarlannis Kaliteli Kagit Grneklermde. absorbsivon,
viizey diizgiinliigi. parlaklik. hacim ve donukluk normlarindan ciddi bigimde
uzaklagildigmi gormektedir [2].

Gogunlukla disiik agirhk Kullamilarak hacim ve donukluk artrlabilir. Yapilan
testlerde Kullantimanus benzer Kagitlara oranla yiizey diizgiinliigii ve emilimin ¢ok
daha fazla ve parlakligm. liflerin baglanma giictiniin de olduk¢a disiik oldugunu
gorillmistiir. Bitiin bu fiziksel 6zelliklerin bir olgiide Lif Kaynagma. geri doniisiim
islemlerine ve sonugta elde edilen iiriine bagh oldugunu belirtmek gerekir,

1. Geri Doniisiimli Kagitlarda Baskr Kalitesini Etkileven Faktorler

Emicilik

Geri dontisiimlin Kagitlarda miirckkep emilmesi standart kagitlara gore ¢ok daha
fazladir. Nem emilmesi de avni derecede daha fazladir.

Kagit lifleri arasindaki oldukg¢a fazla olan bu diizen bozuklugu lifler arasida ciddi
mikroskobik bosluklara neden olur. Bu bosluklar kagidin kauguk ve baski
sthindirleri. arasindaki  baski basinct (forsa) nedeniyle miirckkeple  dolar ve
miirckkebin basildigr viizeyden de kapillere dogru bir emilmeye sebep olur [4].

Yiiksek emicilik, hizh niifuz etmeyi ve bovlece miirekkebin ¢abuk Kurumasin
saglar. Fazla emicilik piiriizlic yiizeyle birlikte zayvif goriintii olusumuna neden
olur. Daha dikKatli incelendiginde. baski Kalibinda keskin hatlara sahip bir goriintii.
baski viizeyine transfer edilirken basig ve emilme nedenivle kenar keskinliging
kavbeder ve genisler.

Olaganiistii bir durumda. mekanik hamurdan vapilmis bovut Kararhihgr olmayan ve
viikseh emicilikteht kagitlarin kuratma  kagidi ctkisi dogar ki bu da transfer
sirasinda - goritintiiniin - kalinlasmasma  ve  bulaniklasmasina  sebep olur. Diger
taraftan. boyut kararhigi olan ve siiper Kalenderlenmis (perdahlanmis) kagitlar da
diigitk emicilik vardir ve daha keskin sekiller basilabilir. Kuselenmis kagitlar da.
diisiik viskoziteli durumdaki miirekkebi yviizey tizerine gekme egiliminde olsalar da.
miirckkebi emerler. Sonug olarak. su anda piyvasada bulunan Kuscelenmi  geri
dontisiimlin Kagitlarin yiitksek mirekkep emiciligi vardir.

Gert dontistimli kagitlarda ~vitksek emicilik™. avini baski Kalitesini vakalayabilmek
icin daha ¢ok miirckkebe ihtivag oldugu anlanina  geclir. Bu kagitlar. ger
dontigiimlii olmayan Kagitlara gore genel olarak %15-20 oraminda olmak tizere
2650-60 oranma kadar daha ¢ok miirckkebe ihtivag duvarlar. Yiiksek emicilik
basthnis olan miirekkep filmlerinin parlakh@im azalur. Renkler parlakhktan ve
doygunluktan yoksun. ivi yerlesmemis ve donuk olma egilimindedir.
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Yiizey Diizgiinliigii

Geri doniistimlii kagitlanin pek ¢ogu piiriizlii viizeylere sahiptir. Bu da basili
miirckkep filmlerde. 6zellikle de zeminli veya zemin tonlu alanlarda yayilma ve
bigimsizlikle ilgili problemlere vol agar.

Bir Kagidin viizey diizgiinliigii sunlara baghdir:

* Auk Kagitlarin Karisim orani ile temel hammadde ve dolgu malzemesi miktarina,
« Kagit yapimi sirasindaki kuselemeye.

« Kagit yapmi sirasinda kurutma béliimiindeki kalenderlemeye.

Hamurun yapildigi malzeme de kagidin diizgiinliigii iizerinde etkilidir. Kirpintidan
yapilnig ve Kimyasal  hamurlardan diretilen kagitlar yvitksek miktarda diizgiinliik
eosterirken. mekanik hamurlardan vapilnng kagitlarda diizeiinliik en azdir.

Kagidin i¢cinde diizensiz olarak dagilnis lifler diizensiz ve chsik bir viizey
diizgiinliigiine neden olurlar [5].

Yiizey piirtizliliigi zayif miirekkep yerlesimine yol agar ve baski basmcmm
artmasi ihtiyacim dogurur. Olaganiistii durumlarda. kagit topak hale gelmis lapa
gibi degisik kiimeler igerebilir. Bu topaklar degisik emicilige sahip olabilirler ve bu
yiizden yiizeyin diizensiz emiciligi dizerine basilan miirckkep filminde alacali bir
gériiniime vol agarlar.

Genellikle. yiizey diizgiinliigiiniin eksikligi, miirckkebin yverlesmesinde zavifliga ve
ofset tabakasmin, geride beyaz noktaciklar birakacak sekilde. miirckkebi kagit
viizeyindeki algak noktalara transferinde hatalara yol agar. Bu durum sadece baski
basincmim, diizensiz yiizeyin - zeminine  ulasacak — sekilde arttirlmasy ile
engellenebilir. Fakat basmcein arttirilmasimin - gesitli van etkileri de vardir. Bazi
kuselenmemis kagitlarda. yiizey diizgiinltigi cksikligi diizensiz emilme ile birlikte
miirckkep filminin asirt bozuk gériinmesine neden olur.

Parlaklik

Su anda piyasada bulunan geri doniisiimliic kagitlarda. standart mekanik hamur
kullamlmadan iiretilmis Kagitlara Kiyasla diistiik parlakhkh ve Kirli beyaz bir
eortintiy vardir. Bir viizeyin parlakhigr, tizerine distiriilen 118 ne kadarmm geri
vansittldigina baghdir. Bu durumda. viiksek parlakhikli Kagitlar tizerlerine diisen
isiain vaklasik %690 i vansitirlar ve viiksek parlakhkh kagida basilan miirckkep
filmi. diisiik parlakhikh kagida basilandan ¢ok daha parlak goriiniir.

Yansimanin derecesi kagidin yapilma sekline baghdir. Buradaki temel faktorler ise.
hamurun  agartilmasi. kagidin - hammadde igerigi ve kagit dizerinde  yapilan
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kuselemenin miktandir. Genellikle standart kagitlarda parlakh@r artirmak igin
kagidin hammaddesi i¢inde optik parlaticilarda Kullanihr.

Atk kagit hamurlarinda Kagimlmaz olarak Kalan, piiriiz varatan pargaciklar 15181
emme cgilimindedir. Geri dontigiimde kullantlacak ve Gneeden miirekkepl atik
kagitlar degisik oranlarda miirekkep igerirler ve hamurun son renginde bile renk
farkliliklari bulunabilir. Bu da Kagidin goriiniisiinde  6nemli farkhihiklara yol
agabilir.

Doymus renklerde goreceli olarak diisiik duvarliliga sahip olan insan gozii. bevars
ve gri golgeler arasinda yiiksek ayirt etme giictine sahiptir. Parlakhk ve tonlar
arasindaki farkhilik degisik derecelerdeki geri dontisiimlin Kagitlar arasmda daha
belirgindir. Bazi geri doniisiimlii beyaz Kagitlar renk tonlarmin tekrar edilebilmesi
agisindan standart Kagitlardan daha zayiftir. Baski yapiimamis beyaz auk Kagittan
ve fabrika firelerinden diretilmis en iyi dereceli geri doniisiimlii kagitlarda renk
tonlari daha kesin ve belirgindir.

Geri dontisimlic kagitlarin iz dagimk olarak yansitmaya daha ¢ok cgilimleri
vardir. Bunun da parlakhigin azalmasinda ctkisi ¢oktur. Diisiik parlaklhikh Kagitlar
bazen tercih edilir Griinlerdir. Ozellikle Kitap ve gazetelerde diisiik Kontrast. 267

vorgunlugunu azaltugr igin diisiik parlakhik istenilen bir 6zelliktir [4].

Mukavemet

Degisik  derecelerdeki geri doniisimli Kagitlarin - mukavemet ve  dayamkhhik
ozellikleri ciddi olarak farkhihk gosterir. Fakat. gencl olarak liflerin yiiksek sertligi
ve diisiik birlesme 6zellikleri nedenivle geri doniistimli kagitlar geri doniistimsiiz
kagitlara oranla diisiitk mukavemete sahiptir.

Geri doniisiim isleminde pargalanma. dayvanim ve gerilim kuvvetleri 6nemli 6lgiide
azalir. Bu olumsuz etkiler kagidin  hazirhk  asamasinda  diizeltilebilir - fakat
pivasadaki ¢ogu geri doniistimli kagitlar diigiik mukavemete sahiptir.

Geri dondistimlic Kagitlarda. baski operatérlerinin “ukirti” (kagidin, besleme dinitesi
ve baskt makinesine kagit transfer eden mekanizmada nasil davrandigim gosteren
mukavemet ve degismezliginin bir kombinasyonu) dedikleri durum daha az
goriiliir. Geri dontisiimlii Kagitlar daha  yumusakur, daha piiriizlii yapida ve
kivrilmaya daha yatkindirlar. Bu yiizden  besleme Ginitesinin ve tagivicmim ivi
ayarlanmast gereklidir. Geri doniistimlic kagitlarin bu - 6zelliklerinin ¢esitlilik
gostermesi egilimi, baski makinesinde baski sirasinda birtakim aksiliklere yol
acabilir. Bu yiizden ¢alisma esnasinda bile bazi ayar degisiklikleri gerekli olabilir.

Problemler Kagit besleme dinitesinin izl ¢ahistigi baski makinelerinde tasima
strasinda da - gorilebilir. Kagidin bu yapisal degiskenligi tahmin edilemeyecck
sonuglar dogurur. Bu durumda. kagit tutuculardan kurtulabilir. Bu da bazen baski
hizinm disiiriilmesini gerektirir [4].
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Opaklik

Opakhk geri dontisimlii  kagitlarda,  diger kagitlardan  daha  fazladir. Geri
doniisiimlii kagitlarm vapisal kaliteleri. miirekkep partikiillert gibi bazi isik-cmiei
materyali tutmalar va da liflerin isigr dagitmalar da dahil olmak dizere. opaklhio)
arttirlar. FFakat bazi islerde bu durum 6nemli avantajlar da saglayabilir [4].

Hacim

Gert dondistimlii kagitlarin hacimlert yiiksektir. Hacim. kagit va da kartonun
kiitlesinin veva yogunlugunun bir éleiisiidiir. Bir ¢ok amag i¢in viiksek hacimli
kagitlar tercih edilir. Ozellikle kitap basiminda. kitabin igeriginin ve agirhginin
artirilmasma gerch olmadan Kitabm Kalin gériinmesi ig¢in yiiksek hacim tercih
edilir. Hacim su sekilde ifade edilir:

Hacim = Kalinhk (mikron) x 10

Agirhk (g/m)
veva basit olarak 100g/m " LK 100 kagidin milimetre cinsinden kalmhgidir.

Fipik bir Kimyasal hamurla iiretilen Kagitla vapilan baskilarda yiiksek hacimli
kagitlar ¢oklukla antik dokumalar simity alunda anithr ve plriizlic yviizeylert ve
vithsek porozite ve emicilikleri ile ayirt edilirler. Fabrikalarda Girctim esnasinda.
kesin olarak hacmi belirlemek mimkiin degildir, Ticari standartlar gramajin %57¢
ve halinh@m %10%a kadar ovnamasina miisaade eder.

Ham seliiloz hamurundan yapilnis tpik bir kuselenmemis Kagit aldigimizda hacmi
vaklagik olarak Hacim (Vol) Tldir. Benzer bir Ralitedeki geri dontisiimli kKagidim

hacmi ise Hacim (Vol) 13 civarmdadir. Bu da geri doniisimlic kagitlarm Kitap
baskilarina gayet uygun olabileceklerinin bir gostergesidir.

Kagitta viiksek hacim ve viiksek opakhigm birlesimi. diisitk agirhikh Kagitlarin
Kullanmmime mimkiin: Kilmig olur. Bu kagit malivetinde. posta giderlerinde vb.
tasarrul demektir. Ornegin, bir 80g/m27lik Kuselenmiy — geri doniigiimlii Kagit.
standart 85¢/m27lik kagittan, daha viikscek hacim ve opakhiga sahiptir |[4].

Nem Kontrolii

Bazi geri dontisiimlii kagitlar daha az nem igerirler. Nem orani %0457 altinda olan
kagitlar atmosferden ve baski makinesindehi proses sirasinda nem emerler. Lifler
nem  emdikge siserler ve kagit genlesir. Bu kagidin bovutlarinim  degismesi
demektir. Kagidin baskt sirasinda kivrilmase. boylece  besleme  ve  tasima
problemlerinin dogmast da gergeklesebilir. Ote yandan. tasima problemleri kuru
kagitlarda besleme sirasinda statik elektrik olusmast sebebivle daha da fazladir.
Nem aldikea bosluklar etrafinda genisleyen standart kagitlardan tarkh olarak geri
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dontisiimlii kagitlarda bosluklarda genisler. Bu baskit makinesinde trikromik islerde
ciddi problemler olusturur. Ciinkii. kagidim baskr makinesinde uzun kenar boyunca
genisleyebilecegi bir limit vardir,

Geri doniisiimlii Kagitlarda nem emilmesi nedenivle olusan boyut degisiklikleri
cesithhik gosterir. Cok diisiik goreceli nem miktarma sahip kagitlarda bile (%610
kadar) ayar problemlerine sebep olur. Bu viizden. birden fazla baskr gegisi isteyen
¢ok renkli baski sadece yiiksek dereceli kagitlarda vapilmahidir,

Yiiksek nem miktar igeren geri dontisimli kagitlarda boyut degisimi nemin daha
az tutulmasina bagh olarak daha azdir. Fakat pratikte. bu bile ciddi boyut biiviimesi
problemlerine yol agabilir [4].

Kuruma

Kuselenmis ve kuselenmemis geri dondisiimlii kagitlar genellikle geri doniisiimlii
olmayan Kagitlara gore daha emicidir. Bu gert doniistimli Kagitlarda Kurumanm
daha ¢abuk oldugunu gosterir. Fakat viiksek miirekkep miktarlarma gercksinim
duyulmasi. s6z konusu durumu istenilmeyen bir hale getirir.

Kuselenmemis kagitlarda Kuruma. miirekkebin Kagit viizevinde kagit lifleri arasima
emilme ve mikroskobik bosluklara yayvilmast ile olur. Miirckkep filmi birkag
dakika i¢inde Kuruyarak dokunmaya dayanikh. yarim saat i¢inde tehrar islenmeye
clverislic fakat 24 saat igerisinde tam kuru hale gclir.

Kagidin emiciligi arttikca miirekkep viizeye daha hizli yayihir ve dokunmaya
dayamkh bir kuruluga gelir. Fakat, geri doniisiimlii kagitlarda gerekli olan viiksek
miirckkep miktarlar zeminli alanlarda (6z¢lliklede renkler st iiste basildigimda)
belirginlesmenin daha hizli gergeklesmesini saglar. Bu aym zamanda kuruma
camanlarint da uzaur. Geri dontisiimlic olsun olmasm siiper kuselenmis kagit ve
Kartonlar yerleserek kurumaya daha meyillidir. Kagidin heniiz kurumadan  sicak
stlindirler arasindan gegmesi daha yumusak ve emici bir viizey meydana getirir. Bu
sekil malzemelerde diisiik miireckkep miktarlarn ile baski daha tatmin edici olur.

Kuselenmemiy kagitlarda oldugu gibi. kugelenmiy kagitlarda tizerindeki miirekkep
filminin kurumasi emilme ve oksidasyon islemlerinin sonucu ile olur. Bu kagitlar
gorsel olarak emici degil gibi gortinseler de gergekte Kuselenmis yiizey ¢ok
deliklidir. Mikroskobik deliklere diisiik viskoziteli miirekkepler kullanmlarak daha
fazla emme giicii uygulanir. Bu duram “damitma™ olarak adlandirilir [6].

Ofset miirekkeplerinin ¢ogu emilme. oksidasyon ve hizli kurutma cihazlarimm
kombinasyonu sonucu kururlar. Burada diisiik viskoziteli olan yaglar baski viizeyi
tarafindan emilir ve pigmentleri tasivan yiikseh viskoziteli vernik yva da regine
viizeyde hizla dokunma kurulugunda bir jel olusturur.

-l
N
oo



PAPER-CARDBOARD, INK, PRINTING

Mat kuse kagitlar ve Kartonlar birtakim Kkuruma problemleri dogururlar. Genellikle
bu kagitlarda miirckkep veterince katilasamayarak Gzcllikle son islem sirasinda
stlinti ve ¢izilmeye yol agar. Bu olayin kesin sebepleri anlasiimamistir. Fakat mat
huselemede kullanilan kalsiyum karbonatin asindiricr etkisi temel faktor olabilir.

Bazt mat Kuse geri doniistimlic Kagitlar diisiik Kuseleme miktarlaria sahiptirler.
Bunlar. geri dontisiimlic olmayan kagitlardan ¢ok daha az. asmma problemleri
varatmalarma ragmen diisiih kuseleme miktarn ve yiizey diizgiinliigiiniin cksikligi
nedenmyle biraz daha disiik parlak goriiniim kazanirlar. Kuselenmemis kagitlarda
oldugu gibi bunlarda da Kuruyarak sabitlenmeyi saglamak i¢in vitksek miirckkep
miktarlare gereklidir |[4].

Yolmua

Yolma geri doniisiimlic kagitlarda daha yavaindir. Yolma. baski viizeyinden
partikiillerin kopmasidir. Ofset baskida. bu durumun ¢esithi nedenlert vardr.
Baskimin - ger¢eklesebilmesi igin baski miirekkebinin - yapiskanhgr ve Kauguk
Kalibmin genislig tabaka veya web ofsette baski yiizeyine bir giic uygulamalidir,
Fger lifler ve kuseleme birbirine  veterinee  siki baglannugsa. viizevden ve
koselerden madde kopmast olmaz. Normal baski Kosullar igerisinde yolma
minimumdadir ve baski kalitesini etkilemez. Pratikte bu durum her zaman gegerli
degildir. Kuselenmemis Kagitlarda kagit lifleri va da dolgu malzemeleri gevsek bir
schilde bagh olabilir ve bazt durumlarda yiizevden kopabilirler. Nadiren genis bir
viizevin tiimden  koptugu  eoriiliie. Bu o durum  genellikle  forsa  nipinin - asgin
vapishanhk sartlarmda olur. Daha yaygin olan bir durum. kahip tizerindeki liflerin
ve tozun toplasarak pamukguklagmadir.

Kuselenmis Kagitlar, zayvil bagh partikiiller ve kuseleme alanlarn ile hif baglarmdaki
zayvilliktan etkilenirler. Baski sonrasinda kagidi Kauguktan sokmek igin daha fazla
kuvvet uygulamir. Bu da dogal olarak bazi bilgelerin yiizevden kalkmasina sebhep
olur. Kuseleme partikiilleri kauguk tizerinde pamukguklasabilir.

Baski hizlart da tabaka veya web ofsette. miirekkebin Kauguktan sokiilmesine
varayan kuvvetlere  Katkida  bulunur.  Pamukguklasmayt  6nlemenin tek  volu
vapishan kuvvetlerini azaltmakur, Bu da miirckkebin yapiskanhgimi ve baski hizim
azaltmak. Kauguk tipini degistirmek veya viizeyr kopmalara Kargt koruyucu ile
vernik va da dispersiyon kuseleme ile mimkiindir. Miirckkep miktarinn artirmak
partikiillerin kauguktan uzaklasmasini sagladigindan pamukguklagmayi 6nler.

Geri dontisiimlic kagitlarda lifler arasindaki baglar 6nemli Slgtide zayiftir ve bu
yiizden yolma standart Kagitlara gore ¢ok fazladir. Mat Kuselenmig geri doniisiimlii
Kagitlarda  ciddi yolma  problemleri  goriilmektedir.  Diisiik  derecedeki— geri
doniisimli kagitlan Kullanan  baski operatorleri ¢ok  savida  yabanct madde
partikiillerinim baski sirasida kagit viizeyinden kurtuldugunu
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gozlemlemektedirler. Bu partikiiller Kauguga yapismakta ve beyvaz noktaciklara ve
boylelikle baskilara sebep olmaktadirlar [6].

Bazi Kuselenmemis geri doniisimli kagitlarda geniy yiizeylerin malzemeden
Kkopmast egilimi goriiliir. Bu viizevler Kauguga vapisarak. temizlenineeye kadar ard
arda gelen baskilarm hatali olmasma neden olurlar. Bu durumlarda Kaugugun sik
sik vikanmas sarttir,

Bu konuda yapilan ¢alismalar geri dontisiimlic kagitlara 6zel. asagidaki sebeplerin
volmava neden oldugunu gostermistir:

o Zayif lif baglanmalari.

*  Bazr gert dontisiimli kKagitlarda vetersiz bovut Kararhihi@r ayvarlamasi. liflerin
zayif baglanmasina sebep olarak nem kaybma yol agmasi,

o Lifler ve dolgu malzemeleri arasindaki diisiik baglanma kuvvetleri.

«  Diisiik dereceli gert dontistimli kagitlarda bulunan yabanct maddelerdir [4].

I11. Sonug¢

Gert donagstiriilmiits maddelerin farkh fiziksel 6zellikleri. baski  makinelering
cthiler. Yiizey diizgunligt/serthik ve emilim zeminli alanlarda yetersiz miirekkep
dagilimma. tonlarda da lekelenmelere yol agar. Kagit vetersiz kuselenmis ise. Kati
maddeler benekli gortinebilir. Saghksiz hif baglart yolmaya ve kazimmaya yol
agacaktir,

Baski makinesi maddenin sert viizevini bastrmak igin baski giictinii artirmaya
calisacak ve sonugta tonlamalarda daha fazla leke olusacakur.

Bu sckilde. ya miirckkep miktarim diisiik tutarak soluk renkler elde edilir va da
fazla miirekkep  kullanarak tonlamada  oldukga  Koyu renklerle  ozellikle  de
polgelenmelerle Karsilasihir. Bu da gert doniistiiriilmiis Kagitlarm dizerine baski
yapmada Kalite sorununun en nemli noktasint olusturur.

Miirekkep dagilimi ve Kuruma. yiiksek yiizey emiciligi savesinde gelisir. Ancak
mirekkep miktare ve agirhgr standart kagitlara gore oldukea fazla oldugundan
Ozellikle Gst baski alanlanindaki siislemelerde sorun ¢ikmasma yol agar. Bazi
kagitlardaki yiiksek yiizey asiditesi bu sorunu daha da kotiiye gotiirebilir.

Kullanitlmamis  kagitlarla - Karsilastirildigimda geri dontstiiriilmiiy - Kagitlarin
parlakhgi. miirckkep miktarini diigiirme isleminin yeterlihgivle yvakidan ilgilidir.
Ancak. Kullanim 6ncesi dizerine baskit vapilmanis bevaz ¢opler de  disik
parlakhikta  Kagitlara  dondisebilir,  bunun nedent tahmien it viizevinin
vansimasinda olusan degisikliklerdir.
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Beyvaz olmayan kagutlar, tonlamalarda az da olsa renk dokiimii verebilir. ancak bu
tarayicilarin (scanner) gri renk denge avarlart degistirilerek minimize edilebilir.

Oncelikle. verilecek miirekkep viikiinde ortava ¢ikacak miirekkeplenme sevivesini
tahmin etmek ve yarim tonlama ile hafif renk tonu olusumu sirasinda buna izin
verilmesini temin - etmek  gerekir. Bu o durum  baski - makinesinin,  tonlama
bolgelerinin Kirli ve vayilmig gériinmesine yol acmadan yeterli miktarda miirekkep
dagihimimi ve renk giiciinii saglamak i¢in gerekli olan baskiyi ve miirekkep viikiinii
vermesini saglar.

Bununla baglanuli olarak. yayilmayr azaltmak i¢in en uygun tram sikh@imni se¢gmek
de gereklidir. Tram sikhklar genellikle, kuselenmemis kagitlar igin bir ingte 120-
133 ¢izgi (120 Ipi va da 133 Ipi). kuselenmis kagitlar igin de 133-150 ¢izei (133 Ipi
va da 150 Ipi) oranmindadir. Cikis ¢oziiniirliigii. standart 150 dpi olarak degil.
kullanilan tram sikhgma gore hesaplanmahidir [ 7]

Renk calismasinm akromatik ayrimn sonuca gidisi hizlandiracaktir. Ancak bu
kullamirsa sivah rengi dogru olarak tahmin etmek i¢in dikkatli olmak gerekir.

Yolmayvt ve Kazmmayi en aza indirmek i¢in viskozitesi ve tutus giicii viiksck
miirckkepler se¢ilmelidir. Burada miirekkep direticilerine. geri doniistiiriilmiis kagit
iizerinde meveut miirekkeplerden daha ivi performans  gosterecek  miirekhep
formiilimi bulmada ¢ok is diismektedir.

Geri dondistiiriilmily kagitlar igin en ideal tram degerini tirctimek ve en parlak
calismayt ger¢eklestirmek miimkiin olamasa da. misteriler bu Kagitlar iizerinde
kaliteli bir renk ¢aligmasi istemeye baslamuslardir. Biraz dikkat edilirse bu talepleri
karstlamak teknik olarak miimkiindiir.
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Summary

I'he color s very important when we are related with paint and ink industry.
Packaging color is also important for the end user to remember the product. to keep
in mind the product and the preference of that product.

I'he color. which is used for packaging, can be personal. It is generally related with
the product. the usage arca of the product and the image of the producer firm. The
color difference which does no have been noticed during the printing process. does
not only the printers problem. It is also irritates the owner of the product. end user
and the customer. On the printing industry. it is not possible to reprint over the
same substrate. For that reason. this kind of differences must be prevented before
printing. By controlling the process. color differences could be minimized. On the
printing process continuality of the color can be proofed by the controlling of its
quality and repeatability.

Betore checking the color. we must go over the color concept carefully. What is
color? Which variables cause the color differences? How can we check that
variables? Which is more effective on color control: human ceye or color control
mstruments?  What is spectrophotometer? What is the difference  between
spectrophotometer and densitometer?

At this written article: we will give the answers of these questions and we will give
some explanations about spectrophotometer and color matching applications on the

printing process.
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Ozet

Konu bova ve matbaa mirckkeplert oldugunda renk  olgusu biiviih - Gnem

kazanmaktadir. Tiketicive ulasmak. akilda kalmak ve tercih sebebi olmak
ambalajin albenisiyle. tirtinle yakindan ilgilidir.

Ambalajda Kullanilan renklerin se¢imi Kisisel zevklere gore degisiklik gosterebilse
de.ambalapm i¢inde Kullanilan tiriinle. Gritniin kullanim yerine ve dretici firmanm
kurumsal Kimligivle de baglanuhidir. Bu sebeple baski sirasinda olusacak renk
farkhhklan sadece matbaaciyvi degil tiiketicivi ve drtintin sahibini de rahatsiz
ctmektedir. Baskilar arasida olusabilecek renk farkhiliklarimm geri dondisiimii
olmamaktadir. bu tiir farkhiliklarin baski dneesinde tespit edilmesi. kontrol altina
alinmast, farkim giderilmesi gerckmektedir. Rengin siirekliliginin saglanmasi.
kontrol altina alinmasi ve tekrarlanabilirhi@inin denctim altima alinmasiyla saglanir,

Renk Kontrolii yapilmadan 6nee. renk olgusunun incelenmesi gerchmektedir. Renk
nedir? Hangi faktorler baskida renk degisimine sebep olur? Bu faktérler nasil
kontrol edilir? Renk Kontroliinde insan gozii mii yoksa renk kontrol cihazlar mi
daha  etkilidir?  Spektrofotometre  ne  ise varar?  Spektrofotometrenin
Densitometreden farkte nedir? Yazimizda bu sorularmm  cevaplarmi vererck.
matbaacihikta yver alan uy culamalarn Konusunda Kisa bilgiler verecegiz,

I. Renk Nedir?

Bu soru ansiklopedilerde ~bir kavnaktan vavimlanan yva da dogrudan (bir kaynagm
rengt. aleviler vb) va da kendisiisik kKaynagi olmayan bir cisimle ethilestikten sonra
(bir cismin rengi) algilanan bir is1gin 67 tizerindeki izleniminden Kaynaklanan
duyum™ olarak tamimlanir.

Renk ile ilgili ilk galismalarm 17, yy'da Newton tarafindan yapildigr bilinmektedir.
Newton  giines asmint bir cam prizmadan gegirmis ve bevaz asigin karmasik
renklerden olustugunu bulmustur. Newton un deneyi. dar bir giines 15121 demetini
cam bir prizmava voneltmeye davamiyordu. (ikista demet. renklert mordan
Kirmiziya  KRadar uzanan vanar doner bir tayvl halinde goriintivordu. Newton.
tizerinde bir delik bulunan ckran aracihigiyla bu tayfin mavi demetint aywarak bir
bagka prizma tizerine disiirdiigtinde. ne yayilma ne de yanar donerlik gordii. Mavi
demet de sapmisti. ama bir biitiin olarak. Newton bu denevden: giinesin *beyaz™
istgimin. prizmanim farkh olarak sapurdigr ¢esith renklerden agiklarin Kariginn
oldugunu. Kartisimm her bileseninin ise. bilesenin kendi bir Karisim olmadigr igin
bir baska prizmanm ayristrmadigr “saf™ bir 151tk oldugu sonuglarmi ¢ikarmistr.
Newton un  giines stz prizmadan gegirdigi zaman  gozledign gokkusagma
Sspektrum™ denir,

Ik asik girisim deneylert isigin dalgalar halinde yavilan fotonlardan olustugunu
eosternistir. Isik hava igerisinde  186.000 mil gibi biiyiik bir hizla hareket
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ctmektedir. Newton. ¢agdaslarmn giines sigmi ¢oziimledigi gergegine mandirmak
igin. ters aslemi gergeklestirmeye. yvani bir gok renkten harcketle beyazi elde
ctmeye vonelik bir arag tasarlanusur. En bilineni renk dilimlerinden olusan renk
carkidir.

Il. Renk Degisimine Etki Eden Faktorler

Rengin tammmindan yola ¢ikarak renge etki eden faktérlere ulasabiliriz. Renk
oncelikle  gorsel bir olgudur. Renk  degerlendirmesinin - gérsel yapilmasimm
sonuglar siibjektif olacakur. Bu sebeple gorsel renk limitlerinde sapmalar olusur.

Bir cismin rengi. bize gonderdigi igin rengidir divebiliriz. Oysa. kendiliginden
isth sagan az sayida cisim disinda dogadaki diger biitiin cisimler. yalmz aldigr isig.
daha dogrusu bir Kismuni sogurduklaria gére. bu isizin bir boltimiindi yvayinima
ugratir. Kisaca herhangi bir cismin rengi. aldign isik Karisiminim bilesimine ve onun
bu Karisimdan sogurdugu renk bilesenlerine baghidir,

Bununla birlikte ik demeti bastlmig mirekkep filmi dizerine diistiigiinde ¢ olay
eergeklesir:

i) mirckkep filmiisigr gegirir.
i) murckKep filmiisigr vansiur,
) miirekkep filmiisigr emer.

Bu olavlar ayrr ayrr gergeklesebildigi gibi degisik sekil ve oranlarla aynr anda da
gergeklesebilir.

Su halde renk. 112 madde tGizerme etkime tarzindan baska bir ey degildir veya
Fyndall'in ifadesine gore iz ugradigr islemin sonucudur. Cesithi stk kaynaklar
farkh dalga boylarmda. farkh ssinimlar yvaymaktadir, buna gore bir cismin rengi
kendisint aydinlatan asik kaynagr ile degisir. Nesnelerin giin isigida ve elektrik
isizinda farkh renklerde gériinmesi bundan ileri gelir.

Baskilar farkl asiklar altinda farkh renklerde goriilebilirler. ki rengin spektral
davramislary incelenirken, bu iki rengin bir ik altnda eslesebildigi. diger bir ik
altnda eslesemedigi gorilmistiir, bu durum “metamerizm™  olarak  tanmmlani.
Metamerik renklerin spektral egrileri bir birbiri Gizerinden geger. gegis bir kes
olabildigi gibi birden fazla da olabilir,

Farkli - parlakhiktaki  baskilarin  Karsilastinlmasinda  da = benzer  problemlerle
Karsilagilir. Renk bir agr alunda bakildiginda eslesebilmekte fakat farkl bir agi ile
baktigmuzda farkhihk gostermektedir. Bu durum “gcometrik metamerizin™ olarak
bilinir.

Renk  Konusuna  “miirekkebin rengi™  olarak  bakti@imizda  baski - yéntemi.
aplikasyon. film kalinhgi. dayamikhihk (strength). baski alt malzemesi, miirekkebin
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viskozitesi. yvapishanhgr (tack) gibi renge cthi eden bir ok faktor oldugunu
gormekteyiz. Mirekkebin dayvamikhih@inda ve film Kalinh@mda meydana gelen bir
degisme renkte degismeye vol agar. Film Kalinhgmin degismesinin renkte vol
aguigr degisme “dicroizm™ olarak bilinir.

Renk  olgusu iginde stk Kaynagimim  dnemi bilinmektedir,  Ginlih - hayatta
aydimlatma igin ¢esithi stk Kaynaklarr kullamilmaktadir. Kullandigmz lambalar
temelde 3 degisik sekilde ik tiretirler. Standart bir stk ampuliinde tizerinden akim
gegen bir filaman vardir. gegen akimin etkisivle filaman ismarak akkor haline gelir.
stk vayar. Bir floresans lambada (strip-light) ise filaman voktur. Lambanin igi
diigtik basimgh gaz ile doludur. Elektrik akimi devreyi tamamlarken bu gaz
tizerinden akar. Gazin yaymuy oldugu mor otesi isik. floresanm ¢ viizeyindeki
fosfor kaplamaya ¢arparak goriintir 1sik haline gelir. Desarj lambasmin da filamam
voktur. Lambanmn igerdigi diisiik basingh gaz tizerinden akim gegmesivie goriiniir
isth verecek sekilde kizanir. Igerdigi gazin cinsine bagh olarak lambanm yvaydig
istain rengi de degisiklik gosterir.

Renk Kontrolii sirasinda Kontrollerin giin iyigimda vapildigr kabul edilmektedir.
lLaboratuar ortami dahi olsa bu dogru degildir. ¢iinkii biitiin laboratuarlar ayvm
sartlarla aydinlaulmazlar hatta avni laboratuar i¢inde farkh noktalarda bile ayvniisik
siddeti dlgtilememektedir. Bu kanisikhigim gidertlmesi amaciy la renk Kontrollerinde
kullanilan ik Kaynaklarr stk Kabinlerinin kullanmuy la standartlastirilmaya
cahgiimaktadir. Tasarimlarinda D635 olarak  adlandimlan giin i@, A olarak
adlandirilan wingsten filament lamba. TL84(I 1) olarak adlandirilan floresan
lamba ile Kullamimda olan D50, C. F2 ve UV Tambalar Kullanihir.

I1. Rengin Tanimlanmasi

Rengi tammlarken bashica tic unsurdan yararlaminz, Bunlar:
a) Rengin */Hue™ su.
b) Rengin “Brightness™ si.
¢) Rengin “Satwration™ nu”dur.

Bir rengin */{ue™ su o rengin spectrumdaki vert demektir. Yesilio maviden.
kirmizidan ayiran 6zelligi. pm dalga boyu olarak smirlanabiliv 6zelligidir. Bir
rengin “Brightness™ ise spectrumdaki veri ayni olan “avir hue ‘daki iki vesil
rengin®™ 15131 aksettiris veva gegirgenligidir. Bu surette iki yesil ayn Hue'ya sahip
olmalarma  ragmen  malzemelert  degistikee  birist — digerinden  daha  Koyu
poziikecektir. Bir rengin “Saturation™ v ayme yesili ele aldigimizda tabii gri ile
kargtlastirtmasidir. Yogunlugunun daha az veyva ¢okluguyla rengin kuvvet miktars
belirlenecek. sonugta rengin biri digerine nazaran daha parlak veva donuk bir
goriintii verecehtir. Rengin bu dzelligi saturation diye dzetlenebilir.

368



PAPER-CARDBOARD, INK, PRINTING

Yillar boyunca rengr tammlamak ve ortak bir dil olusturmak i¢in ¢alismalar
vapilmistir. Yapilns olan bu ¢alismalar. isimlerini ¢alismalart yapan Kisilerden
almislardir,

Muaxwell - Chevreul Sistemi

1800710 yillarda Maxwell ve Chevreul ¢alismalaring yogunlastirmislar ve ortaya
Maxwell Giggeni ile Chevreul gemberi ¢ikmistir. Chevreul vaklasik 14400 ton elde
ctmis olmasma ragmen bazi renklere hi¢ yver vermemistir,

Farkh renklerde 1kt cisim yan yana konuldugunda iki renk Karsihiklh olarak birbirini
ctkiler. Chevreul. iki renkli bandr yan yvana Kovarak vaptigr denevler sonucunda su
sonuglara ulasmistir:

I Renklerden her birinin tonu. 6biiriiniin tamamlayicr rengivle karisarak degisir,

2" Yan vyana konan renkler tamamlayicr renklerse. her biri daha canli ve saf

gortndr.

37 Bir renk beyazin veya sivahin yanma getirilirse. tamamlayici renginde bir hale
ile ¢evriliymis hissini verir ve daha canh goriiniir.

4" IKi renk arasinda belli bir mesafe bulunsa bile, vine aym etkiler az da olsa
meydana gelir.

Munsell Sistemi (L a b)

1905 yilinda ressam Munsel tarafindan yayinlannmistir. Munsel renk sistemini Kiire
olarak tammlar. Bu t¢ boyutlu sekilde x-ckseninde Kirmizi - yesil renk degisimini,
v-ckseninde sart - mavi renk degisimini. z-ekseni ise lightness’daki degigimi
tammlanmistir. Kiire ¢evresinde dondiikge degisik tonlar (hue) elde edilir. Kiire
merkezine dogru  gidildikee gri tona ulasithr. En o dis gemberde en doygun
(saturated). en saf renklere ulasithr. Z-ekseni 10 esit pargaya boliinerck lightness.
varigap ise 14 esit pargaya boliinerek chroma degerleri verilmistir. Munsell
kiiresine bakildiginda i¢ten disa dogru canlanan. asagiya dogru da koyulasan bir
renk skalast goriiliir. Amerikan standardi olarak  Kullanilmasina ragmen renk
tonlarmdaki gegislerin keskin olmasi goze batmaktadir.

CIE - XYZ Sistemi

Genel olarak Munsel sistemine benzer. Spektrofotometre ve renk Glgtim cihazlarina
temel teskil etmektedir. Spektrofotometreler 380 ile 720 pm’ler arasinda Glgiim
vaparlar, her dalga boyunda renk plakasindan yansiyan enerji (% R -reflection)
kaydedilir. Renk Ol¢timiinde Mavi(Z). Yesil(Y). ve Kirmizi(X) filtrelerden gegen
istem yansima degerleri *Tristimulus™ degerleri olarak ifade edilir. Tristimulus
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degerleri kullamilarak Kirmizi, vesil ve mavinin safhk Katsayilarr olarak tanimlanan
X, V. z degerleri tanmlanir,

CIELAB degerlert biitiin renk olgiim cihazlaninda gosterilmektedir, Renk garkin
olusturan a” ve b~ koordinatlarini baz almaktadir. Parlakhik ckseni renk ¢arkina
dikey durmakta ve L ile sembolize edilmekte. 0 degeri “sivah™ . 100 deperi
“ideal bevaz""1 ifade etmektedir.Renk tonu ve doyum a” b ve € degerleri ile
karakterize edilmektedir. Renk tonu a* ve b degerlerinin kutuplari sayesinde
kolayca tarif edilebilir.

Her renk, renk uzayinda bir nokta tarif ettiginden renk sapmalary iki rengin renk
uzaymdaki mesafesi belirtlerek tarif edilebilmektedir. Bu mesafe Deltal (AL)
olarak ifade edilmektedir,

AE = A (AL’ + Aa” + Ab™)

Olgiilen renk sapmalarint anlamak igin AE degerlerinin anlannini bilimek gerekir,
AL degert sapmanin Kalitesi hakkinda bilgi verir. ancak renk uzavimin hangi
voniinde oldugunu belirtmez. bu yiizden AL (parlakhk sapmasi). AH (renk tonu
sapmast), AC (doyum sapmast) degerlerinin de dikkate alimmasi gereklidir.

Bir¢cok Kullanicr renk ile ilgili olarak farkh esithikler Kullanarak elde cttikleri farkh
degerleri, 6rnegin AE* degerini ele alarak tolerans belirtirler. Fakat bu problemlere
sebep olmaktadir, ¢iinkii tek bir terim ile tamimlanan renk farki gorsel olarak bize
bir sey ifade etmez.

1V. Renk Kontroliinde insan ve Renk Kontrol Cihazlarinin Yeri

Insan yasamm diisiindiigiimiizde renk ka¢milmaz bir olgudur. ¢ogu nesneyi
tanimlarken rengini de olaya Katariz. ama yesilin. kirmizinim parlakhigr. yogunlugu
degistikee tarifi de gliglesir.

Rengin algilanabilmesi i¢in Gi¢ seve ihtivag vardir:

1) 151k kaynagi,

i) algilayici(goz).

i) renkli cisim.

Renkleri degerlendiren ve ayirt eden géziimiiz ve beynimizdir. Goérme sinirinin
uzantist olan retina, goziin dip boliimiint kaplayan duyarl tabakadir. Isiga duyarh
hiicreler olan Koniler ve ¢omakgiklar, retinada yer alir. Oysa bu iki hiicre tiirii
retina dizerinde diizenli dagilmaz. Koniler retinanin ortasinda bulunur. olduke¢a
hassastirlar ve sayilarn ¢ok fazladir. Renklere duyarlilardir. ama ¢ok fazla 1s1ga
ihtivag duyarlar. Gugli isik alunda cisimlerin gériintiisii burada olusur. Zayif 1sikta
koniler higbir sey goremezler. Comakgiklar ise retinanmin ¢evresinde bulunurlar,
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Comakgiklar renkleri avirt edemerzler. ama  ¢ok  zavit asikta bile islevini
stirdiirebilirler. Harcketlerin algilanmast Kkonusunda  uzmandirlar. ¢ omakgiklar
mavi renge denk diisen dalga bovu icin maksimum duvarlihk gésterirken. Koniler
sari-yesil arasi dalga boy larma duyarhidir. Goziin retinasida 3 adet. renge duyarh,
renk algdayicrlar tabir edilen sintr(reseptor) bulunmaktadir. Bu sinirler Kisatmavi).
orta(vesth) ve uzun(hkirmize) dalga bovlarma hassasur. Bu sinirler vardimuy la renk
algtlanmast meyvdana gelir.

Bu anlattigimiz olay lar saghklh bir gozde gelisen olaylardir. Gézde bulunan bu
algilayvicilarda mevdana  gelecek saghksiz bir durum “Renk  korlugu™  olarak
adlandiihr. Gozde bulunan Kirmizr ve vesil dalga bovuna duyarh ahcilarda
meydana gelecek bir hasar “Konuzi-vesil renk korligi™  olarak  adlandirihr.
Kirnuzi-yesil renk Korliigii derecesi degisebilir. fakat bu scekilde bir g7 bozuklugu
olan Kisiler renk ¢ahismasi vapamazlar. Monokromatik renk Korliigii tam renk
Korligii olarak adlandmihr. Bu Kistler renkleri algilayamazlar. eri tonlar olarak
odrirler. Polikromatikler 1se kismi renk  Korleridir. Kirmizr veva vesile
duvarhdirlar.

Insan gdzii her dalga boyunu tespit edemez: mor Gtesi. kizil tesi dalga boy lar oz
tarafindan algilanamaz. Saghkh bir ¢67 380 - 760 pm dalga bovlarmdaki 15121
aleilar ki bu stk “Gormdr (k™ olarak tammmlane. Duvarhihk olarak tiim insanlar
avi g6z hassasivetime sahip degildir. bu sebeple 380 - 760 pum dalga boy larindaki
istar avn oranda tespit etmelert miimkiin olmamaktadir. Kisiler arasinda renkte
birlesme olmamasimim sebebi de budur.

Insan eoziiniin goriiniir 15181 nasil degerlendirdiging tespit edebilmek igin bir dlgiim
cthazimin gozdeki dig renk algilayicisin taklic ctmesi gerekir. Renk farkbiliklarm
dogru tarit edebilmek igin dig renk algilayicisimm Glgtim degerlerinin konvertibilite
cdilmesi gerckmektedir. Bunun igin degisik cihazlar ve sistemler gelistirilmiy olup.
en bilinenleri densitometreler. spektrofotometrelerdir,

V. Renk Olgiim Cihazlar

Renk tle ilgil bu ¢ahismalar iginde spektofotometre. Kolorimetre. densitometre gibi
cthaz isimlerini stkga duymaktayiz. Daha 6nce rengin duyumsal bir olgu oldugunu
sovliemistik. fiziksel bir olgu olmadigr igin onu Glemek. degerlendirmek zordur.
Ancak opak bir cisimden vansivan isi@in miktar veva transparan bir cisimden
gegen gtz miktar Glgiilebilir. fakat elde edilen enstriimantal deger ile rengin
degert arasmdaki iliskinin agiklanmasi oldukg¢a karisikur.

Fiim renk Glgtinm cihazlan ¢ ana parcadan olusur: itk Kaynagi. filtre veya disperse
voluy la spektrumun Gzel bolgesini segen sistem ve 15181 tutan fotodedektor.

Kolorimetreler ¢ renkli filtre kullanarak spektrumun gerekli Kismimi segerler.
Normalde gk kaynagr olarak tungsten filament lamba Kullanirlar ve sabit siddette
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isth verecek sehilde dizayn edilmislerdir. X Y. Z wistimulus filurelert igeren tipleri
ile nadiren Xo Y. 70\ degerlering Glgen filureler ageren tiplert de bulunur. Isik
hay nagindan Gronek tizerine gonderilen stk demetic tristimulus filtrelerden gegtikten
sonra fotodedektor tarafindan yansima viizdesi (%o Rreflectance) olarak dlgiiliir.
Elde edilen yansima egrisine bakilarak rengin karakteristigi hakkmda Karar verilir,
Bu tiir cthazlarm Kullanmmidan Gnee ve -kullanm zamanma gore- Kullanmm aninda
sthirlama (Kalibrasyon) islemi yapilmase gerekir. Sifirlama islemi icin sivah kadife
eibi mat sivah viizey ve %o 100 saf mat bevaz baryum siiltat kullanihr,

Densitometreler. kolorimetrelerin zc¢l bir ¢esididir. baskidaki sari. magenta. eyan
ve sivah proses renklermin yogunluk degerlerimi Slgmek igin kullanthe. Filtreler bu
renkler tarafindan absorblanan dalga boyundaki isiklar segeceh sehilde dizayn
cdilmistir. Kirnizr filtre eyan baskive vesil filtre magenta baskiyv i, mavt file de
sart baskiyve olemek igin kallanihr. Sivahin lgiimin igin tim spektrumdan yansivan
stk igin kallanilan filore Kallanthe. Yansima ve densite arasindaky bagmu:

D log.,l R schlindedir.

Burada:
R R R, Yansnvanasigi siddeti
Bevaz kagt taratimdan yansitilan isigim siddeti
esithigr Rullantlarak D log, R, R bulunur.

Oncelikle Grnek sk kavnagr tarafindan aydmlatihre. Iyik demeti dnee miirehkep
filmine gelirs bir Kismu yansir, bovlelikle iz sidden degismis olur: stk Kismen
miirckkep filmi taratindan absorbe edilir. ve kismen dagiilir. Isiam daginlan Kismi
gerive  vansivarak - detektére ulasir. Homojen  olmayan Grnekler olabilecegi
diigtiniilerch detektore ulasmadan. vansivan asigr toplamak ve diizenlemek igin
dairesel ayna kullanthir.

Spehtrofotometrelerde tungsten flament lamba veya pulsed xenon tip kullanilarak
huzey kutup giin 15121 (north day light) olarak bilinen D63 151k Raynagr ile stirekli
avinr siddette stk verilmest saglanir. Gerekli spektrum prizma ile saglanir,
Spektrumun taranmast ve yansima viizdesinin (“oR) dalga boyuna gore degisiminin
gratiksel olarak  belirtilmest mimkiindir. - Calisma prensibi kolorimetre ve
densitometrelere benzer fakat daha detayhdir. ik Kavnagr barvam siiltat Kaph
kiirenin igint ve ornegi aydmlatacak s demeti gonderir. Isik D65 filireden
gegmektedir. Ornek dizerinden yansivan isih 8 °Hk agr ile verlestirilmiy olan lens
ve referans lensi tarafindan toplamir. i¢ bitkey ayna ile ikiz ayna Gizerinde odaklanir.
Burada toplanan ik bilgisayar iletisimi ile Olgiiliir.

Giintimiizde renk Karstlastrmalarmin ti¢ fonksivonu vardie: renk Karsilastirmasi ve

formiilasyonu. Kalite: Kontrol ve dirtine kontrolii. Renk ol¢iimic ve kontroliinde
spehtrofotometreler Gnemli  rol oynamaktadir. — Spektrofotometreler — renk
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harytlastirmada (color matching). girdi tirtin kontroliinde. Gretim sirasinda birbiring
izlexen partilerin kontroliinde ve baskidarnm renk yakimlizmm  tespitinde vaygm
schilde Kullaniimaktadir

Rengin on planda oynadigr estetik rol dolayisiy la. miirehhebin kullantddigr her tiirlii
kagit. plastuk. metal ve feksibil ambalaj tizerinde kullantlan imajin rengi. kullanan
g temel bir nitelik tasie. Renge verilen Gnem ile bir miireRkep firmasimda va da
bir matbaada. renk ile tlgili ¢ahsan kistlerin isin kalitesi agisindan onemi
anlasilabiliv. Bu Kismin gorevie firmanin mal cttigi temel renklerinden olusan
paleti ortava ¢rtharmak ve sozi eegen renklere Karsit renkler bularak. bunlar
mimkiin - oldugu  Kadar  mikemmel  bir yapim  dizgiinliigic icinde.  gesitli
hammaddcleri kesm sirlarla tamimlanan oranlarda kullanarak. istek {izerime imal
cdilmesini saglamaktir,
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BASKIDA FARKLI TRAM SIKLIKLARINA BAGLI
OLARAK TON DEGER ARTISLARININ TESPIT
EDILMESI VE KARSILASTIRILMASI

THE DETERMINATION AND MATCHING OF TONE
VALUES INCREASEMENT DEPENDS ON DIFFERENT
SCREEN RULLINGS IN PRINTING

Yrd.Do¢.Dr.Hayri UNAL
Ars.Gir.Dr.Mehmet OGUZ
Marmara Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi
Matbaa Egitimi Boliimii
Goztepe-Istanbul-Tiirkiye

Abstract

[here are many factors that effect the selection of screen rulling before printing
preparation. The first of these factors s the treatment of paper surface and its
regularity. The other factors are ink. plate. printing press. dampening system.,
printing conditions cte. Affected a suitable screen rulling should be carefully
selected. The change of tone values incensement depends on the treatment of paper
surface. As it has been known, tone value incensement being more less aftected
according to the smooth or roughness ol paper surface treatment relatively.

Ihese criteria should be noted during handling. as the same conditions. as a
printing matter. only the difference of screen rulling depends on tone values
imcensement and what are the changes it can show? To prove that. a different
screen rullings with prepared  color separation films, in printing tone value
icensement using densitometeric method for measuring and counting a reached
result
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()lct

Baski oncesi hazirhkta tram sitkhigmm se¢imini ethilexen pek ¢ok faktor vardir. Bu
faktGrlerin en basinda kagidin viizey vapisi ve diizgiinligin gelir. Bunun disinda
miirckkep. Kalip. baski makinesi. nemlendirme sistemi. baskr sartlarr vb. etkenler.
tram sthhgi segiminde dikkate alimmalhidir. Kagidin viizey yapisina bagh olarak ton
deger artislart degiskenlik gostermektedir. Yiizey i diizgtin olan kagitlarda. piiriizli
olan Kagitlara oranla. ton deger artislarimm daha az oldugu bilmmektedir.

Biitiin bu kriterler dikkate almdiginda. avm sartlarda vapilan baskilarda sadece
tram sikhiklarmm farkh olmase duramunda. tram sikhi@ma baghe ton deger artislar
nastl bir degisim gostermektedir? Bunun tespit edilebilmesi icin farkh tram
stkhiklarinda hazirlanan renk avrim filmlerivle yapilan baskilardaki ton deger
artislare. densitometrik olarak olgtlecek ve matematiksel olarak hesaplanarak bir
sonuca vartlacakur.

. Giris ve Amag

Baskida ton degeri artislarmm. standartlarda belirlenen toleranslar iginde olmasi
gerchmektedir. Ton deger artisin ethileyen pek ok faktor vardir. Tram sikh@inm
degisimine bagh olarak ton deger artislarmda nasil bir degisim olmaktadir? Bu
cabismada ayvm sartlarda ve farkh tram siIkhiklannda yapilan test baskilan
incelenerek. tram sikhigma bagh olarak ton deger artislaninda belli bir degisimin
olup olmadigr arastinlacakur.

I Tram Sikhgi ve Tram Ton Degeri

Bir ¢cm uzunlugundaki tram hatt tizerinde ver alan tram (dairegizgi.. ) savisina
tram sikh@r denir. Tram sikhgr : 40 ¢m olan bir film igin. 1 cm lik ram gizgisi
iizerinde 40 tram oldugu ve | em alan igerisinde 40 x 40— 1600 tram oldugu
anlasthie. Tram sikhign = 150 ine ' olan bir film i¢in. 1 inc Lk tram ¢izgisi iizerinde
150 tram oldugu ve | ine alan igerisinde 150 x 150 = 22500 tram oldugu anlasihr.
Fram sikhigr ;80 ecm™ oldugunda | ¢cm’ de 40 x 40 = 6400 tram olur. Goriildiigii
eibi tram sikhgr iki kat artigr zaman em deki tram sayvist 4 kat artmaktadar. 2]

Fram sikh@ima bagh olarak her bir tram noktasma ayrilan alan esitur. Fram
noktasimm  kendine avrilan alan igerisindeki nokta biyiikligiine bagh olarak
degisen deger tram ton degeridir. Baska bir devisle. bir tram noktasmimn. kendine
avrilan alan igerisinde sivah alanm tim alana oranma tram ton degert denilir ve
% de olarak ifade edilir. Oregin %6071k nokta ifadesinden. tram noktasinim
kendine ayrilan alanin %6607 mnm sivah oldugu anlasihr. [ 1]
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I Tram Sismesinin Hesaplanmasi

ramlar, daire. ¢izgi. Kare ...vb. geometrik sekillerde olmakla birlikte. yapr olarak
ikive ayrihirlar: Konvansivonel tramlar ve M (frekans modiilasyonu) tramlar. 'M
tramlar. kristal tramlar olarak da bilinmektedir. M tramlarda avn biiviiklikee
mikro tram noktalart vardir. Bu noktalarin birim alandakt savisimin azhigr va da
¢coklugu tram ton degerint belirler. Giintimiizde vayvem olarak daire seklindeki
konvansivonel tramlar kullandir. [3.4]

I'ram sismesi. fiziksel(mekanik) ve optik olarak ikive aveilmaktadir. Fiziksel tram
sismesi. tramin geometrik olarak bivimesidir. Optik tram sismesi ise. 151@in
miirckkepsiz Kisimlardan kagidin igine girerek tramin altina yayilmasidan dolayi
tutulmasi sonucunda densitometrik olarak elde edilen sismedir. Optik tram sismesi.
vaklasik olarak fiziksel tram sismesinin 1.3 Kau Kadardir. (60°hK tram - %4071k
nokta icin) Densitometrenin %16 olarak ol¢tiigii sismevi gdziimiiz vaklasik %47
olarak g6riir. Bu sismenin vaklasik %69 u optik sismedir. 2]

|
|
|
|
|
|
|
|

. == |
Sckil 1. Filmdeki tram noktalar

K : Nokta igin ayrilmis birim karenin kenar uzunlugu

S Nokta i¢in ayrilmis birim karenin alanm

S Tram noktasmim alam

v Filmdeki noktalarim yarigapi

ri o Baskidaki noktanm varigapi

m 2 Nokta bitytime oram

my ¢ Filmdeki noktanm tram ton degeri

m- : Baskidaki noktanin tram ton degeri (optik sisme harig)

2 Fiziksel nokta sismesi oran
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d @ Baski sonucu gaptaki uzama
d : Baski sonucu varigaptaki uzama

| ; 3 R '
Ornek 1> 80 ¢cm™ tram sikhgindaki 63071k tram noktasinm ¢apinim baskida 0.01
mm  biiviimesi - sonucunda  meydana  gclen  fiziksel nokta  sisme  oranmimn
hesaplanmasi asagida gosterilmistir

K=1=-80=0.0125cm= 0.125 mm
S=K = 0.015625 mm’

S = 0.015625 x %30 = 0.0078125 mm’
S

mr

r = 0.0498668 mm
d =001 mm d =d=2-=0.005mm
n=r+d

= 0.0498668 + 0.005 = 0.0548668 mm

z =(m+K)x(r'-r)

7z =% 10,52

m=m+ z

m->= %50+ % 10.52 = %60.52

Ornek 2 - 60 cm tram sikhigindaki *0407 1k tram noktasmin ¢apmim baskida 0.0
mm biiviimesi sonucunda meydana gelen optik nokta sisme oranimim hesaplanmasi
asagida gosterilmistir

N Optk nokta sismesi orani

m- : Baskidakt noktanin tram ton degeri (optik sisme dahil)
ms;:m;+z+x

K=1"60-001666cm - 0.1666 mm

S =K =0.027777778 mm’

S =Sx%40 001111 mm

S=ar

r—=0.05947073136 mm

d = 0.0 mm d d 2 0.005mm

n=r+d
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ry - 0.05947073136 + 0.005 — 0.06447073136 mm
z =@+ K)x(r-r)

72 =%7.008=%17

m-=m, + 7z

m=%40+% 7 =% 47

x=1zx13 7x13 =91 =%9
m::m;+z+x

m:: % 56

| | | | .
Ornck 3 - 40 cm . 60 ecm . 80 ecm™ ve 120 ¢m tram sikhiklarindaki tram
noktalarinm — ¢aplarmm  baskida 0.01 mm  biivtimesivle.  tram noktalarinm
caplarmdaki biiyiime oranlan asagida hesaplanmistir.

R Filmdeki noktalarn gapi

Ry @ Baskidaki noktalarim ¢api

R, =R +d

R, — Noktanm ¢apimdaki biiytime orani

Tram sikhg (em')y R(mm) d(mm) R, (mm) R, (% de)

40 0.25 0.01 0.26 Y% 4

60) 0.166 0.01 0.176 % 6.02
80 02125 0.01 0.135 Y% 8

120 0.083 0.01 0.093 % 12.04

Yukarda eorildigt  eibi tram sikhigr artukga, baskida  tram noktalarmm
caplarmdaki biiviime orami da artmaktadir. | 2]
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Filmde Tram Ton Degeri (Yo)

Sehil 20 Farkh ram sikhiklaridaki ton degeri arts erafign | 1

Daha once yvapilan arastirmalarda da yukandaki grafikte gorildagi gibi tram sikhig
arttihea . ton degerlermin de arti@i tespit edilmistir. | 1]

Baskit Oncesi Hazirltk

Renk Aveim Filmi cKodak Gen 5. T20/ND75™ poziuf film

Renk ayrm oripmallert @ Fuji Lady emx™ ve “I1SO 3007 test baskr orijinalleri
Kontrol seritleri: “FOGRA/UGRA 827 Kalip ve basky kontrol seridi
“TECHKON TCS 3257 baski kontrol seridi
“Smm-d colorc 1996 X-Rite™ dijital kontrol seridi |5
Film Tram Sikhiklartr 42 em™. 64 em ™ ve 80 em!
Densitometre  : Macbeth TD3 1 Film densitometresi

(Renk aveim filmleri Glgiilerek standardtlara uy cun oldugu tespit edilmistir.)
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IV. Baski Denemeleri

Test Bashise |

Baskt makinesi

Baski hiz
Baski Kalibi

Kalibin ¢oztintirligi

Pozlandirma cihaz
Kalip banvo
Nemlendirme sistemi
Hazne suyu phl degeri

Miirckkepler

Densitometre

Baskalt malzemelen

Test Baskist 2

Baski makinesi

Baski iz

Baski kaliby

Kalip tarama mak.
Pozlandirma cihazi

Kalip banyo makinesi

Feh dimiteli Heidelbere Pompali tabaka  ofset baski
makinesi

4000 tabaka 'saat

- Kodak Polychrome pozitit ofset baskr kalib

2 6p gizei. Kalip testinde 30 birimin 1. kademesinde ton
vok

s Repromak 4000 UV stk kahip pozlandirma cihaz
s Imat Diazodevelop P 410 (149)
s Komvansiyonel

NS

- CBS Printas tabaka ofset trikromi RAPIDA serist 41 Q)
TLTR

cGretag D19 C basky densitometresi

1)y S0 e'me T Hamur

2) 70 ¢/m | Hamur
3) 70 ¢/m Samua
4) 120 ¢/m Parlak Kuselenmiy Kagit

S5) 170 1_v‘|n' Mat Kuselenmiy Kagit

Bes diniteli Heidelberg Speed Master tabaka - ofset
baski makinesi.  CPC o (Computer — Print - Control)
bilgisayarh baski kontrol tiniteleri meveut

- 6000 tabaka/saat

First Graphics TTF 1B 1051 pozitif ofset baski kalibi
- Heidelberg CPC 3 Kahip okuyucusu

- Repromak 2000W Xenon

s Horeell Mereury
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Nemlendirme sistemi - Alcolor

Hazne suvu pH degert @3

Miirckkepler - TOYO Lithostar extra fresh trikromi serisi
Densitometre Gretag D19 C baski densitometresi
Baskialt malzemeleri : 1)90 ¢/m” I Hamur

2) 140 gﬁ'nf Parlak Kusclenmis Kagit

Tram Ton Degeri Olgiimleri

S0 e/m I Hamur igin ¢

2 cm’ 64 cm’ 80 cm”!
Film Baski Baski Baski
% 40 % 30 % 37 % 58
Y 80 % 88 % 90 % 92

00) 3‘:111 I Hamur i¢in :

2 cm’ 64 cm’ 80 cm'!
Film BBaski Baski Baski
% 40 % 55 % 56 %57
Y0 80 % 87 % 88 2% 90

140 ¢ m’ Parlah Kuselenmis Kagitigin ¢

42 cm’ 64 cm’ 80 cm’!
Iilm Baski Baski Baski
%% 40 % 54 % 55 % 56
% 80 % 86 % 87 % 89

Yapmis  oldugumuz test baskilarinm - dlciimlering - degerlendirdigimizde. ton
degerlermin. standartlarda verilen toleranslarin igerisinde olmasiyla birlikte. tram
sthhigr arttikga bir miktar artigr géralmekiedir.
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V. Sonug¢ Tartisma

Cok fazla ton gegislert olan. viikseh Kalite gerektiren baskilar i¢in. yiiksck tram
stkhige Kullanmilmahidie. Daha Once yapilan arastirmalar soracu ortayva konulan
hesaplamalarda ve sapnis oldugumuz test baskilarmin dlgtimlerinde de goriildigii
gibi tram sikhgr arttikga nokta sisme orant da artmaktadir. Elbette tram sikhigimi
azaltmak. bizim i¢in ¢oziim olmayacakur. Yiiksch  tram  sikh@imda  vapilan
baskilarda. standartlara uyeun diizevde ton degeri artislarm saglayabilmek igin.
baskida  Kalitest  ethilexen  kriterler  6nemle  dikkate  alinmah v¢  bunu
gergehlestirebilecek baskr sartlars hazirlanmahidir
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AMBALAJ MALZEMELERININ KALITE KONTROLU
VENUMUNE ALMA YONTEMLERI/

QUALITY CONTROL AND SAMPLING METHODS FOR
PACKAGING MATERIALS

Ogr. Gir. Dr. Candan SELIMBEYOGLL
Ars. Gor. M. Batuhan KURT
Marmara Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi
Matbaa Egitimi Boliimii
Istanbul-Tiirkiye

Abstract

Foday packaging is being applied to almost every product regardless to its kind and
size. The package must be standardized to be able to identify and monitor the
product. That's why some regulations must be followed during the usage and
storage ol printed packages. The most important subject when sampling packaging
materials 15 the size of the party. The number of samples must be determined
accordimg to the party ™ size.

In Turkey. the latest progresses in printing sector and application of 1SO Standards
by many printers made the quality control necessary throughout all processes. from
raw materials and the suppliers™ goods tl the final products. In the meantime. the
key points inosampling and quality: control techniques had  become a vital
klh\\\lulj_’c.

In this study. tlexible sample size. loose sample size and tght sample size
according to the sampling method and other acceptability values are determined
Sampling sizes at marketing, offset and flexo printing boxes will also be
determmed.

Onsiiz

Ambala) gintimiizde Kullandigimuz en Kiigiik Girtine kadar girmistir ve pivasada
tirtiniin tanmmast ve izlenebilirhgr acisidan ambalajm standart bir hale gctivilmesi
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eerchmektedir. Bu viizden basil ambalajlar Kullanacak olan firma tarafindan kabul
cdilmest ve saklanmast esnasida bazt kurallara dikkat edilmelidir. Ambalaj
malzemelerinden numune alinirken dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus. gelen
parti miktandir. Gelen partinin biiyiikligiine eore standart olarak benimsenmis
numune savilarr tespit edilmelidir,

Son villarda Tirkive de matbaacihk scektoriindeki gelismeler ve bunun yanr sira
ISO standartlarinm bir ¢gok matbaa tarafindan uy gulamaya alinmasi: tedarikgiden
gelen dirtiniim Kkontroliinden. ¢ikan mamul maddenin kontroliine kadar ki biitiin
proseslerde — Ralite  Kontroliim — yapilmast  gerekliligint dogurmustur.— Bu
eerekliliklerde matbaalarda numunce almada nelere dikkat edilmest ve bu islemin
dogru bir sekilde yapilmasin gereklilik haline getirmistir.

Bu  ¢ahismada  matbaacithk — alanida numune alma  yontemlerimin — baski
vontemlerine ve diger kabul edilme degerlerine gore. gevsek drnek alma savisi.
normal ornek alma savist ve sike Ornek alma savise belirlenmistir. Avrica
pazarlama. ofset ve flexo baski Kutularinda ve dig kolilerde numunce alma degerler
belirlenecektir.

I. Ambalajin Tanimm

I¢ine Konulan Grint. dreum  asamasindan  titketicive  ulasimcaya  kadar.
dagitm  zincirindeki dis etkenlerden koruyan. bir arada tutarak  tagima.
depolama. dagiim. tanmitma islemlerini Kolay lastiran sargilar ve Kaplara
eenel olarak verilen ada ambalaj denir. Onceden yalmyz tasima ve depo
amagh Kullamlan ambala) zamanla i¢indeki dirtintin reklammt yapmak
gibide bir misyvon dstlenmis bulunmaktadir. Bugiin ambala). tasarm ile
trtintin satis politikasmin bir parcast olarak goriilmektedir | 1].

Il. Muayenede Ornekleme

Ornekleme: hakkimda hilei toplanmase gereken birim toplulugundan. baska bir
devimle ana kinleden, sadece bir kisnuni inceleverck vapian arastirmad. Kalite
Kontrol™ iin énemb faalivetlerinden birt olan muayenede Grnekleme ana kiitlenin
uveunluk  Kalitesini - belirleme  amacima  yénelmistir. Muayene  islemlerinim
uy eulanmasina gegmeden dnee:

a. o100 muayene
b. Ornekleme tle muayene alternatiflerinden birinin se¢tlmest gerekir.

Ana Kiitle hakkida en dogru kararm ancak tiim clemanlarm teh ek muavene
cdilmest sonunda vertlebilecegr diisiiniiliir. Fakat 1lk bakista mantiga ¢okh uy gun
eelen bu vargmin, imalat ve muayene teknolojist tle malivet faktorlert agisindan
irdelenmesi halinde her zaman gegerli olmadigr anlasihir |2
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Ornekleme ile muayenenin 6100 muayene karsisinda avantajh durama ge¢mesine
vol agan faktorler soy le siralanabilir:

Maualiyetler

Ana  kitlenin timiinii muayene  etmekle  Kigiik  bir Kismimm  muayeneden
eccirilmest arasinda - biivtik - malivet  tarki bulunmasi  dogaldir.  Ancak  bu
knvaslamada sadece muayene islemlerinden dogan maliyetlert gz Gniine almak
dogru degildir. Hatali bir parcavi edzden Kagirmanim malivetini ve bilinen veyva
tahmin edilen hatah parca viizdesini de hesaba Katan bir kivaslama yapmak gerekir,
Ornegin. bir islemde:

K Hatal bir pargayr gézden Kagirmanim maliyeti
¢ Bir pargayi muayene etmenin maliveti ve

p  Hatal parga orant olsun. Gozden kagan hatali parga malivetinin beklenen
degeri p K olup, muayene edilen her parcadan saglanan maddi varar (p.K-¢)
farkindan ibarettir. ger (p.K-¢) = 0 ise malivet agismdan %6100 muavene igim
veterh gerekge vardir.Buna Karsthk (p.K-¢) < 0. yani p< .¢/K ise herhangi bir
muayeneye gereh yoktur, Ancak bu basit hesaplama sonunda ©0100 muayenenin
avantajh oldugu anlasilsa bile 6rnekleme alternatifi tizerinde disiinmekie yarar
vardir, Zira. degisen Grnek hacmi (n) ve hatale parga oranima (p) bagh olarak
belirlenen bir hatah Karar verme riski ile drnekleme muayenesinin daha ckonomik
olmasr mimKkindiir.

Yol 00 Muayenenin Verdigi Asirt Giiven

Muayencelerde kalite spesifikasyonlarmim tiimiiniin gozden gegirilmesi miimkiin
degildir. Ozellikle 6100 muayenede spesifikasyonlardan ancak bir kismi iizerinde
durulabilir. Hangt spesifikasyonlarin muayene edilecegi konusu da - genellikle
avemth talimatla agikhga Kavusturulamaz. Bu duram, nasil olsa tiim pargalar
muayeneden gegivor diisiineesimin verdigi giiven duygusu ile ¢elisir. Diger bir
devisle. %0100 muayene admn ifade ettigi gibi eksiksiz bir yontem degildir.

Uy eulamada. yitksck Kaliteyi veva ¢ok titiz muayene yapildigine kanitlamak igin
25100 muayeneden  gegmistir ifadesinin stk stk Kullanilmasy - bu gergegin
anlasitlamadigi — gostermektedir.  Halbuki  6rneklemede  daha  ¢ok sayvida
spesifikasyonun kontrolii miimkiin oldugu gibi. bazi istatistik gostergeler yardin
ile asin sapmalara neden olan hata Kaynaklarint zamanmda bulma olasihig
vitksektir,
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%0100 Muayenede Aytklamaya Onem Verilmesi

Geleneksel olarak “6100 muavenede ivi-koti ay i yvapilmakla amaca ulasildigs
varsavihr. Saglam pargalart aviklamanim dtesinde hata tiplert ve bunlarin nedenleri
iizerinde pek  durulmaz. Bu tatumun KK nun temel tanmine ve amaglarr ile
bagdasmadigr asithardir,

Muayene Islem Sayisinm Coklugu

2% 100 muayenede dlgme islemlerimin siirekli ve ¢ok olmasi hatali Karar olasthigm
artuinir.. Monotonlugun yol agtugr bikkimhk  vanhshkla saglam Kabul edilmesi
sonucunu dogurur.

Saglam Par¢alarin Reddedilme Olasitlig

Kusurlu par¢a oranmm ¢ok diisiik oldugu %100 muayenclerde islemlert vapan Kisi
asire titizhk gostererek bazt saglam pargalart da reddetme cgilimi gosterebilir,
Bunun nedeni gevreve Rarst isinin onemini gostermek vesa amirlerinde dikkath
cabisiyor izlenimi varatmak olabilir. Kabul edilebilir nitelikteki parcalarin reddi
stirttismelere, tiretim programlarmim aksamasima ve malivetlerin artmasima yol agar,

Tahrip Edici Muayeneler

Omiir. agsmma ve mukavemet spesitikasyonlarmim kontroliinde 1y parcasimin
kullanmilmaz hale gelecek sekilde tahrip edilmest gerekir. Bu o gibi duramlarda
kesinlikle ornekleme muay enesine gitme zorunlulugu vardir |21

I Orneklemede Islenen Hatalar

Ornekleme ile muavene. Gzel haller disinda %6100 muayveneyve harst daima daha
avantajhdir. Bununla beraber drnekleme hakkindaki bazi yanhs kamilar ve prensip
hatalar saglanan  avantylarnn tamamen  ortadan kalkmasma  neden olabilir,
Ornekleme muayenesinin temel amacr. iginde bir miktar kusurlu parga bulunan bir
parti hakkinda dogru karar vermektir. Bu Karar verilirken ik tup hataslenir:

I. Kabul edilebilir nitelikteki bir parti reddediliv. (1. Tip Hata)
2. Reddedilmesi gereken bir parti kabul edilebilir. (11 Tip Hata)

Belirsizhik tam anlami ile climine edilemeyecegine gore. hatal harar verme
olasthgr az da olsa daima meveuttur, Dolayist ile drnekleme muayenesinin temel
amacint “dogru karar verme olasthami arttrmak™ sceklinde diizelunck yerinde olur.
Diger taraftan her drnekleme muay enesinde. ¢esith malivetler arasmda uygun bir
denge kurulmast amaglanmie. Ormegin, hatalr karardan dogan malivetleri azalunak
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igin ornek hacminin arttirdmast gerekir. Ancak bu dia muayene malisetlerinde
artisa neden olur.

Uvoulamada islenen teknik hatalar disinda. ormekleme muavenesinim beklenilen
sonuglart vermemesine vol agcan vanhs kanlar 6y e siralanabilir:

Stftr Kusurlu Par¢alt Partiler

Stfir hata. sadece son driinlerde hicbir kusur olmamasr anlammi tasimamaktadir,
Sttir hata faalivet driintin dizaynindaki her asamasmi. diretim. pazarlama ve
yvonetm siirecinin tim asamalarim kapsamahdir. Gelencksel sistemde ise. iiretim
asamast sonunda dirtin test edilmekte. hatalar bulunursa diizeltulmekte. va da
veniden yapilmaktaydi. Sifir hataciseaara diizelumeler ve hatast olmayan bir diriiniin
iirctimine yoneliktir. Bu anlayisa gore. zamanmda teshime edilmemis. ¢n ivi diriin
bile degerinden biraz kaybedecektir. Bu nedenle sifir hata. hatasizhik anlamima
eelmemektedir. Ornekleme muayenesinde astl amag sific kusurlu par¢ali parti
verine partilerde izin verilebileceh Rusurlu parca oranimin saptanmasi olmahdir,

Gelisigiizel Ornek Alarak Karar Verme

Ornek  grubunun. alndigr ana Kitlevi temsil nitcliginde olmasi dnde gelen
hosuldur. Bunun i¢in 6rnek segiminde tesadiifiligm® tam anlan ile saglanmasi
eerchir.  Fakat  uyveulamada  tesadifilih  ile  echsigiizellik - kavramlaninm
Karytlasuriddigr goriiliir. Tesadifi Groneklemede nasil ve ne miktar rnek alimacagm
belirleyenistatisuik Kurallar vardir, Bunlara uy ulmadign takdirde ana kiitle hakkinda
vertleceh kararm dogruluk derecest belirlenemez. Buna karsin bir¢ok isletmede
muaycenecilerin misiyatiflerivle gelisigiizel sectiklert birkag 6rnege bakarak Karar
vermest olagan  savilmaktadir, Gergr zamanla  edinilen deneyimlerin bu tiir
arncklemenin gegerliliging arttirdignr sovlenebilir: Ancak. imalat kosullarmda ¢ok
sth- mevdana gelen degismeler Grnekleme kriterlerint de degistirmeyi gerektirir,
Pratik érneklemede bu nokta genellikle gozden kagar. dolayisiyla verilen Kararin
etivenilirligini belirtme olanagr da kalmaz.

Sabit Yiizdeye Gare Ornek Alma

Feeriibeye dayanarak olusturulan baska bir hatah Grnekleme prensibidir. Baz
isletmelerde tiim partilere esit sans verebilmek igin hepsinden av i oranda Grinegin
2010 6rnek almmahdir seklinde ik bakista dogru gibi géziiken son dercee hatah bir
prensibin benimsendi@i eoriiliir. Halbuki biri Ktgiik, digert biiviik iki partiden aym
oranda Ornek almirsa. yanhy Karar verme veva geregimden  fazla muayene
sakmcalarr dogabilir. Bilimsel 6rneklemede yanhs karar verme riski ile muayene
maliveti arasinda bir ekonomik denge noktasinm bulunmast amaglani. Ashinda
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istatistik olarak ornekleme muayenesinde yanhis karar verme riskinin sadece Grnek
hacmine (n) baglh oldugunu Kanitlamak miimkiindiir.

Kusurlu Par¢a Bulunan Par¢amin Reddi

Bazi érnekleme planlarmin ¢ok ivi olmasi. drnek grubunda teh kusurlu parga
bulunsa bile parti derhal reddedilir itadesi ile belirlenir. Boyle bir uy gulama Kotii
kaliteli partilerin yanhshkla kabul edilme olasth@ine ¢cok Kiictiltiir. Fakat diger
taraftan kabul cdilebilir nitelikte partilerin reddi olasth@r artar. Gortiniigte ¢ok titiz
bir davramisi ifade eden bu prensip muayene masratlarinm yitkselmest sonucunu
dogurur.

Tesadiifi Ornek Almamin Geregi

Orneklerin ana kiitleden tesadiifen segilmesinin geregi eenellikle bilinir ve kabul
cdilir. Bunun aksi bir goriige pek rastlanmaz, Ancak istatistik agidan tesadiifihgs
tam anlanmivla saglavan Kurallarin geregi gibi uy culanmadigr veva bu konuda ¢n
azindan dikkatsiz davranildigr sik goriiliir. Orneklemenin tesadiifi yapilmamas
halinde muayene ve hesaplama yontemlerinin degeri kalmaz, Ana Kiitleyi temsil
ctmeyen bir Grnek grubuna bakarak verilen Kararim yanhis olmasi dogal bir sonugtur

[2l;
IV. Ornek Alma Yontemleri

Ornekleme muayenesinde ana Kiitlenin Gzelliklerine ve saptanan amaglara gore
bashica i yvontemle 6rnek segimi yapihir.

Rasyonel Ornek Alma

Ideal ornek alma yontemidir. Ornekler ana kiitleden iiniform kosullar altnda
segilir. Ornegin: bir imalat isleminde Grnekler: ayvm isei taralindan kullanilan.
belirli bir tezgahtan belirli bir zaman arahi@i icinde islenen pargalar arasindan ayim
kurallara eore secilir. Bovlece bir 6rnek grubunda Kalite spesifikasyonlarmda
degismelere neden olan faktorlerin avnr kalmasi saglanir. Diger drnek gruplarinm
her birt de yine bir tarafa dikkatle kaydedilen Kosullar altinda olusturulur. Normal
degisme limitleri disma tasma tespit edildiginde s67 konusu par¢anm ait oldugu
drnck grubunun Kosullan digerlerininki ile Karsilasturihir. Asire sapmaya neden olan
faktorlerin ornekleme Kosullarr arasidaki farklara bakarak teshis edilme olasilig
yvithsektir.
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Tesadiifi Ornek Alma

Proses. aralarmda karmasik iliskiler bulunan ¢ok savida taktoriin etkisi alimda ise
bunlarin Grnckleme  esnasida  tanimlanip. sonradan analiz edilmesi miimkiin
degildir. Ornegin: bir atslyede ¢esith tezgahlarda islenen ayni cins pargalarin hepsi
bir kutuya karisik olarak doldurulur sonra bunlar arasindan istenilen sayida Grnek
almir. Bu sckilde olusturalan bir ornek grubunda tespit edilen sapmalarda hem sans
hem Gzel faktorlerin etkist vardir,

Kademeli Ornek Alma

Farkli kavnaklardan gelen parcalardan 6rnek almmasi 567 Konusu oldugu zaman
uyeulanan bir yontemdir. Farkl is istasyonu. ergitme firmi. pres. satict firma vb.
kaynaklardan gelen  pargalar  belirli miktarlarda  secilerek  bir - érnek  grubu
olusturalur. Yani her kaynagm drnek grubunda esit sekilde temsil edilmesi
saglanir. Ornek grubunda hem sans hem Gzel faktorlerin etkisi ile mevdana gelen
degismelert bu agidan ayirmak miimkiin degildir. Diger taraltan drnek damma ayni
kaynaklardan avinr miktarlarda secildiginden tam tesadiift Sreklemeden farkhe bir
durum olduguna dikkat cedilmelidir. Bazir Gzel teknikler uyeulandigi zaman.
kaynaklar arasmdaki farklarm nedenlering ortaya ¢ikaracak analizler yapilabilir,

Yukaridaki ti¢ 6rnek alma tekniginde de tesadililik temel hosuldur. Ancak birinci
ve digtineti tehnikte belirli kurallar alunda tesadiifi se¢im yvapilir. Bu noktada bir
vanilgiyva dikkat edilmelidir [2.3].

V. Ambalaj Malzemelerinden Numune Alma Yontemleri
Ambalaj malzemelerinden numune alirken dikkat edilmesi gereken en Gnemli

husus. gelen parti miktanidir. Gelen partinin biiviikligiine eore standart olarak
benimsenmis numune say tlarn tablo-17de vertlmistir [4.5].
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Tablo 1. Ambalaj malzemelerden parti biiyviikligiine gire alinacak numune
savist oranlari

Partinin Bii\‘iikliigii (N) Numunc Savisi (n)

150 ve Kadar 8
151300 13
301600 20
6011200 32

[ 2013600 50

Y601 10000 80

10000 den ¢ok 125

Bu numuneler, numune alan taratindan sistematk bir metotla alimmahidie. Bunun

)

icin herhangr bir ambalajdan baslanarak ambalajlar 1.2.3 4. schlinde (N/n-r)
hadar saxihir. (N/n) bir tam sayi degilse. bu tam saviva tamamlanir ve (n)’inci
ambalaj numune olarak ayrihir. Savma ve avirma islemi vukarda belirtilen ve
ayrilmasy gercken ambalaj savisma eristlinceye kadar stirdiirtilii

Ornek: 150000 adetlik i¢ kutulardan numune alisi @ (900 adet igeren 166+ (1 artik
koli) vardir)

Fabloya gére 125 adet numune alimmahdir,
Formiilden 50000 12000 Her 1200 uncu i¢ kutu momume olarak almmr
125

Buna gore :
[ wm} tmn‘ PH()J [‘mﬂ ()m)‘ @n) (t)(m lJnny
| | | | | |

(300, kutu) (600, Kutu) (900, kutu) (300, kutu) (600, Kutu)
(900. kutu)

olarak gider. 1 .kolide 120070 savamadigzimiz igin numune almivoruz. 2. kolide
devam edivoruz 20 kolinin 300, kutusu ik numunemizdir, Tekrar den savmava
bashyoruz. 2. kolide 600 savip. 3. kolideki 600, vii numune olarak alivoruz. 3
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holiden 300 artivor. 3. Kolinin 900.7G bizim 3. numunemiz oluyor. Numune almaya
bu sehilde devam edip. numune sayisi 125 olana Kadar devam edivoruz,

(Ornek: 300 adethk ¢ kutulardan numune alinisi. (100 adet iceren 30 paket vardir,)
Fabloya eore S0 adet numune almmahidir,

3000 ,
—— =00 1!er 60. ¢ kutw e olarak almar.
S0

Numune savist 30°vi bulana Kadar yukandaki sekilde numune almaya devam edilir,
Bu arada alman numunclerin standardizasy onunun saglanmasi i¢in oda sicakhgr da
18°C - 227C olmahidir. Testigm bu ortam sartlarr daima ayn olmahdir [4].

Alman numunclerin kalite Kontrol islemleri. sadece baskir sonrast olmamahidir. Asil
makbul olan baskmm biitiin - hatlar boyunca. her safhada Kalite: Kontroliiniin
vapilmase gerekir. Yani Rartonun Gzelliklerinin belirtilmest gerekir. Sonra baski.
keshic vapistirma ve diger 6zel islemlerde kalite kontrole Gnem vermek gerchir.

Ambala) g gereken test metotlarr ise sunlardir:Gramaj ve kalinhik. su yvolu.
spesifihasyon dist renk siddetic giiney isigma mukavemet. yan yapistirma, siirtiinme
hashgr departmanlara gére numunclerin hatalarmn tespiti. belirlenen standart ve
toleranslarla Karsilastirdmasadir,

Asagidaki tablo isi bitmis bir kutunun kalite kontrolimiin vapilabilmesi g parti
icinden almacak 6rnek sayisin vermektedir. Uretile n mal igin sirkette 3 adet hata
olabilmektedir. Bunlar kritik. major ve minér hatalardir. Kritik hatalar miisteriye
kesinlikle yollanmaz. Urctimde toplam partinin iginde ¢ok diisitk orana sahip
olmalidir. Majér hatalary ise. ttim parti icinde oranmi minére oranla biraz daha tazla
cithan hatalardir. Bu - hatalar - protestoya  sebep  olabilecegr igin miisteriye
vollanmamaya ¢ahsihir.
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Tablo.2. Ambalaj malzemelerinde parti biiviikligiine gore major ve minor
hatalarin oranlarn
hritik Major Minor
Ornekleme Parti Biviikligi | KK - KKL | kKL J]
1 8 Yok Yok -0
O R Yok 13-0 y -0
16 25 Yok 13 0 Y-
26 S0 Yok 13 0 131
3 90 SO -0 3= 15 |
9l 130 50-60 13 0 20, 3
151 280 S000 Mi— | 32 3
281 SO0 SO0 SO - | S0 S
S0 1200 S0 0 80 2 80'=7
1201 3200 200 -1 12% 3 125 |0
1201 10000 200 - | 200 S 200 ||
oo | 330010) L 318 - 7 IS D) =
35001 130000 SO0 3 SO0 - 10 3= 2
150001 500000 800 -8 KO0 - 11 3= =
SHOOO0 1250-7 1250-21 3 15-21
Gelen ham maddeler veva yvarn hammaddelerden 1SO ve ISE standartlarinda

belirtilen “numune alma yontemi™ ile drnekler alinarak

Ornek alma savist asagidaki tablova gare belirlenir [ 3]

testlere

tabi tutulmakta.

Tablo 3. Ambalaj malzemelerinde parti biiviikliigiine gore alinacak gevsck,
normal ve stk drnek alma sayisi

Partideki bobinve | Gevsek ornek alma | Normal ornek alma
paket sayisi SAVISE Sayisi Sthi drnek  alma
2 8 3 - 3
O R RJ iR S
16 - 25 3 5 8
26 - S S s 13
51 9% 5 13 20
91 150 8 20 32
151 280 13 32 S0
281 SO0 20 S0 SO
SO 1200 32 S0 125
12001 3200 S0 125 200
3201 10000 R 2000 31s
TOOO1 - 35000 125 313 SO0
Urctilen diriinden  de ¢esitli savilarda  drnekler  almmakta ve  kontrolden
gegirilmektedir. TS 2756°va gbre Grneh  savisi. muayene  sevivesine  gire

degismektedir. Ornek alma sekli. Gretlen tirtinlerde su sekilde Gzetlenebilir
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1. Muayene sevivesi. Pazarlamanin bildirdigi tirtinlerde uy gulanir,

Siparis Adedi Alinacak Ornek Kabul Fdilehilir NMaksimum Hata
- 1200 S0 S I

12001 3200 125 7 A

3201 10000 200 _|n o 3D

OO0 33000 V1S Il 1

SO0 130000 S00) 2] 74

1S0001 - SH0000 SO0 32 117

SOO00] - 1250 D] 179

2. Muayene seviyesi. Lim ofset ve flehso baskili Kutularda uy gulanir.

Siparis Adedi ~ Almacak Ornek | habul Edilebilir | Maksimum Hata
- 1200 2 R 7
1201 ﬁf 7 30 [ 3 i 5 10 o
D01 10000 S0 r o ) il T
10001 35000 N 125 - 7 B 2
3001 150000 ' 200 i ] 2
150001 300000 - 3]s i 11 . 19
SOO00| - - SO0 2 75

3. Muayene seviyvesi. Diy Koliler ve Rutularda uy gulanabilir.

- ) Alinasald Ok Kabul Edilebilir Maksimom Hata

Siparis Adedi P e
1. Sumif KNS=2.5 2.5t KNS=10

- 1200 o 13 7 | N 3
1201 3200 0 [ o =

201 10000 R e 3 1
lnuuli{ﬂl()li - S0 ' A | 11

35001 7T§mnn) - 80 - 7 i 2 .
150001 - SO0000 125 | L B r
SOO00T - | R I v

Bu savilarda drnekler almip kontroller yapihir. Ktk hatalar asihrsa dirtindin

hontroliine girtlir |3

VI91.Sonug

Ambala) ve matbaa sehtoriinde SO standartlarma gegildikten sonra. proses hontrol
daha da onem kazannustir. Ay zamanda proses hontrol igin dirtintin segtlmesi ve
irintin kalite hontrolii de bir o kadar gelismistir. Tabt bu nedenlerden dolay .
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triiniin tammmlanmase ve kalite Kontroliiniin dogru bir scekilde vapilmasi igin.
almacak olan numunenin de gehisigiizel degil. standartlara uvacak sekilde olmasi

serekir.

Matbaacihikta. vukanda verilen standart degerlere gore numune almak. prosesin
kontroliinde vada tiriiniin kontroliinde kullanilacak olan kontrol ¢izeleclert. getele
tablosu. baskr da riindi izlemek i¢in yvada mamul Griin i¢in ¢izilen histogramlar da
ve daha bir cok veri aktarma da. bu metotlar uyeulanarak daha stabil ve dogru
kararlar sunmus olacaktir.
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