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Abst ıaet 

De\clopiııg techııology enahles us to talk about prodııetion w itli dilferiııg qııalilies 
w illi ılıe recy cleıl paper. Alllunıglı eoıııpaı isoıı beKvceıı standarıl paper prodııced 
uillıoııt ıısiııg ıııeelıaııieal paper pıılp and ıııal glossy paper is possible. raıe priııting 
and \ ieu iııg probleıııs can be eııcountered. 

I he d i derence beUveeıı tlıe conımon charaeteristics of reeyeled paper and ılıe paper 
prodııced Iroııı ravv cellulose doııglı origiııates Iroııı cellıılose structııre. 

Iıı ılıe recycling process \\lıen doııglı is prodııced. ılıe fiber is slıorler and lıarder 
and in a cruslıed structııre ulıiclı prevents sticking togetlıer. Wlıeıı ıhey are in tlıe 
form of paper. eveıı thouglı ılıe fıbers are iıı a noticeable order tlıey display a 
scattered \ iew since tlıey lıave lost tlıeir tııbe like slıape. Iıı otlıer uords. caliper 
structııre of paper is rallici differcııt froııı ılıe oııe prodııced Iroııı rau cellulose. 

Diflcrent structııres of fıbers and their order in reeyeled paper caıise dilfereııces in 
priııting. Hım ever, Iroııı tlıe poiııl of priııting job, raııdom fiber order has soıııe 
advantages since ıl provides ıııore volıınıe w itli less density. On ılıe otlıer lıaııd 
\vheıı evalualed lor ılıe priııting quality. tlıere are soıııe disadvaııtages like ıııore 
absorbaııce. less softness. and less briglıtııess. Becaııse oftlıese. resistance to beiııg 
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broken inli» pieces aıul lonı om anıl soıne otlıcr Icclınical properlics arc affected 
ııegalively. 

İn ılıis stııdy. Iıovv ahsorbancc. sıırlace sınoothııess. briglılııess. rcMsiaııcc. \olumc, 
moisture conirol. dryiııg. and tcariııg oııl allcct llıc priııtiııg qııalitv w itli recyeled 
paper is obscrvcı). 

Ö/e l 

Gelişen teknolojiyle birlikle geri dönüşümlü kağıtlarda farklı kalitelerde üretim söz 
konusudur Mekanik odun hamuru kullanmadan üretilen standart kağıtlar ile mat 
kuşe kağıtlarda bu karşılaştırma yapılabilmekle birlikte nadir de olsa ciddi 
basılabilirlik ve görünüş problemlerine rastlanabilir. 

(ieri dönüşümlü kağıtların ortak özellikleri ile lıaııı selüloz hamurundan yapılanlar 
arasındaki farklılık selüloz yapısından kaynaklanmaktadır. 

(ieri kazanmada hamur haline gelirine işlemi sonucunda daha kısa. daha scıt \c 
birleşip yapışmayı engelleyen ezilmiş bir lif yapısı oluşmakladır. Kağıt haline 
geldiklerinde ise içindeki parçacıklar fark edilebilir bir düzene girse ile lifler 
borumsu şekillerini kaybettiği için dağınık bir düzen sergilerler. Diğer biı ifadeyle, 
kağıdın kapiler yapısı, ham selülozdan elde edilenlerden oldukça farklıdır. 

(ieri dönüşümlü kağıtlarda liflerin farklı yapıları \e düzenleri baskı sonucunda 
farklılıklara sebep olur. Ancak.matbaacılık açısından değerlendirildiğinde, 
gelişigüzel lif düzeni diişük yoğunluklu, fakat lıaciııı sağlaması bakımından avantaj 
sağlamaktadır. Diğer taraftan baskı kalitesi açısından bakıldığında daha yüksek 
çinicilik, daha az yumuşaklık \e daha düşük parlaklık dezavantaj olmaktadır Bu 
nedenlerle kağıdın parçalanma mukavemeti, yolunma direnci ve diğer bazı teknik 
özellikleri de olumsuz olarak etkilenmekledir. 

Bu çalışmada eıııicilik. yüzey düzgünlüğü, parlaklık, mukavemet, lıaciııı. ııeııı 
kontrolü, kuruma ve yolmanın geri dönüşümlü kağıtlarda baskı kalitesini nasıl 
etkilediği incelenecektir. 

I. (.iriş 

Avrupa, dünyadaki en güçlü ve üretken endüstriyel bloklardan biri olmasının 
yanında en savurgan olanıdır. Cirin bazında batı Avrupa 5 milyon tonluk 
kullanılmış katı atık üretir, bu da y ılda ortalama 2 ıııilyar ton demektir. 

Günümüzde gitlikçe artan "elden çıkarına/atına' sorununun çevre üzerindeki 
etkilerini ve ekonomik sonuçlarım, tüketiciler ve politikacılar kadar sanayiciler de 
hesaba katmakladırlar. Savurgan bir toplum ve her şeyi açıkça giderek artan bir 
zarar ziyan sorunu haline getiren tüketim imajıyla, giderek daha huzursuz hale 
gelinmektedir. 
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2001 yılının sonuna kadar kağıt tüketiminin \alm/ca batı Avrupa'da %36. doğu 
Avrupa'da "o22 \e liiın diin\ada "»40 oranında anması beklenmektedir Yani 
kullanılmış kağıt ve kereste atıklarında da buna paralel bir artış görülecek ve bu da 
doldurulmuş alanları, çöp öğiitıne makinelerini ve I i İlerin daha verimli biçimde 
geri dönüştürülüp tekrar kullanılması ihtiyacım zorlayacaktır. 

Son 10 vıl içinde, büyiik olasılıkla, geri dönüşümün ve ikinci el liflerin 
kullanımının ve birbiriyle bağlantılı endüstrilerin, yatırım örüııtülcrini kökten 
etkilediği görülmektedir. 

1970 ve 1980 yılları arasında geri dönüştürülmüş liflere duyulan talep, hanı 
selülozdan elde edilmiş liflere duyulan talebin iki kaiı hızla artmıştır. Araştırmalara 
göre iyileştirilmiş/yeniden işlenmiş kağıt tüketimi yeni yüzyılın eşiğine dek ikiye 
katlanmış olacaktır. Bugün batı Avrupa'da geri dönüştürülmüş liflere duyulan 
talep, ham selülozdan elde edilmiş liflere duyulan talebin dört katı hızla 
ilerlemektedir. 2001 y ılının sonuna kadar israf edilen kağıt tüketimi tahminen °b98 
oranında artacaktır. Doğu Avrupa'da da ekonomik büyümeye paralel olarak bu 
oranın %80 olması beklenmektedir. ITını dünyada israf edilen kağıt tüketiminin 
% 4 I oranında artması beklenmektedir! 11. 

İkinci kez işlenmiş liflerin artış gösteren kullanım grallğiıule istatistiksel olarak 
bunu göstermekledir. Bu da piyasada büyük bir değişiklikle kendini gösteren yeni 
çevresel yaklaşımlara işaret etmektedir. Bu değişikliği doğuran genel ve özel pek 
çok elken vardır. Bunlar: yasal, politik, ekonomik, ekolojik ve belki ile hepsinden 
önemlisi tüketici talebiyle ilgili etkenlerdir. 

Son yıllarda geri dönüşüme hız veren girişimlere tanık olunmaktadır. Avrupa Atık 
komisyonu bunun için paketleme ve atık/çöp paketleme konusunda resini bir 
yönerge hazırlamaktadır ki bu da Avrupa çapında eko-lanıııılama planı oluşturmak 
üzere bir öneridir. Almanya'da tüketilmiş olan çöpün mevcut miktarının azaltılması 
içiıı radikal bir çöp atma yasası ("yeşil nokta" planı) tartışılmaktadır Yasa 
yürürlüğe girerse dünya çapında büyiik elki yaratacağı kesindir. I ııdüstri çevreleri 
de çöp ikilemine yanıt vermektedir [2|. 

tüketicinin kullanılmış maddelere duyduğu kaygı, salın alma alışkanlıklarına 
dönüştürülmüş durumdadır. Son birkaç yılda geri dönüştürülmüş pek çok kağıt ve 
kerestenin, geri dönüştürülmüş maddelerin üzerine baskı yapılması konusunda 
artan talebe doğrudan yanıl verdiği görülmüştür. I ııdiistri çevrelerinin tahminine 
göre. iyileştirilmiş liflerin kullanımının yüzdesi, baskı ve yazı dünyasında gözle 
görülür biçimde artmaktadır. 

I iiketici kullanılmadan önce ve kullanıldıktan sonra atılan maddelerden elde edilen 
iyi kalitedeki geri dönüştürülmüş kağıtlar, sat liflerden elde edilen kağıtlara çok 
benzeyebilirler. Ancak fiziksel özellikleri ve baskı kaliteleri oldukça düşebilir, 
fiziksel özellikleri birbirinden oldukça farklılık gösteren pek çok geri 
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dönüştürülmüş kağıt olduğunu bilmek de önemlidir. kıışclenıniş \e kuşelenmeıniş 
kağıtlara alternatif olarak tasarlanmış kaliteli kağıt örneklerinde, absorbsiyoıı. 
\İİ/CN düzgünlüğü, parlaklık, lıaciııı ve donukluk normlarından ciddi biçimde 
uzaklaşıldığını görmektedir |2|. 

Çoğunlukla düşük ağırlık kullanılarak lıaciııı \e donukluk artırılabilir. Yapılan 
testlerde kullanılmamış benzer kağıtlara oranla yii/ey düzgünlüğü \e eınilimiıı çok 
dalıa l'azla ve parlaklığın, liflerin bağlanma gücünün de oklukça düşük olduğunu 
görülmüştür. Bütün bıı fiziksel özelliklerin bir ölçüde lif kaynağına, geri dönüşüm 
işlemlerine \e sonuçta elde edilen ürüne bağlı olduğunu belirtmek gerekir. 

II. ( i e r i D ö n ü ş ü m l ü Kağı t la rda Baskı Kalitesini K.tkileyeıı Faktör ler 

binicilik 

Geri dönüşümlü kağıtlarda mürekkep emilmesi standart kağıtlara göre çok dalıa 
fazladır. Neııı emilmesi de aynı derecede dalıa fazladır. 

kağıt lifleri arasındaki oldukça fa/la olaıı bu diizen bozukluğu I i İler arasında ciddi 
mikroskobik boşluklara neden olur. Bu boşluklar kağıdın kauçuk \e baskı 
silindirleri, arasındaki baskı basıncı (forsa) nedeniyle mürekkeple dolar ve 
mürekkebin basıldığı yüzeyden de kopillere doğru bir emilmeye sebep olur |4|. 

Yüksek eıııicilik. Iıı/lı ııüliı/ etmeyi \c böylece mürekkebin çabuk kurumasını 
sağlar, l a/la eıııicilik pürüzlü yüzeyle birlikte zayıf görüntü oluşumuna neden 
olur. Dalıa dikkatli incelendiğinde, baskı kalıbında keskin batlara sahip bir görüntü, 
baskı yüzeyine transfer edilirken basınç ve emilme nedeniyle kenar keskinliğini 
kay beder \ e genişler. 

Olağanüstü bir durumda, mekanik hamurdan yapılmış boyut kararlılığı olmayan \c 
yüksek eıııicilikteki kağıtların kurutma kağıdı etkisi doğar kı bu da transfer 
sırasında görüntünün kalınlaşmasına ve bulanıklaşmasına sebep olur. Diğer 
taraftan, boyut kararlığı olan ve süper kalenderleıııııiş (perdahlanmış) kağıtlar da 
düşük eıııicilik varılır ve daha keskin şekiller basılabilir, kıışclenıniş kağıtlar da. 
düşük \ iskoziteli durumdaki mürekkebi y iizey ii/erine çekme eğiliminde olsalar da. 
mürekkebi emerler. Sonuç olarak, şıı anda piyasada bulunan kuşclcnıııi geri 
dönüşümlü kağıtların y üksek mürekkep eıııiciliği vardır. 

Geri dönüşümlü kağıtlarda "yüksek eıııicilik". aynı baskı kalitesini yakalayabilmek 
için daha çok mürekkebe ihtiyaç olduğu anlamına gelir. Bu kağıtlar, geri 
dönüşümlü olmayan kağıtlara göre genel olarak % 15-20 oranında olıııak ii/ere 
%50-60 oranına kadar daha çok mürekkebe ihtiyaç duyarlar. Yüksek eıııicilik 
basılmış olan mürekkep İlimlerinin parlaklığını azaltır. Renkler parlaklıktan ve 
doygunluktan yoksun, iyi yerleşmeni iş ve donuk olma eğilimindedir. 
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> iizı'y l)iizgiiıı/iiğii 

Geri dönüşümlü kağıtların pek çoğu ptirü/lü yüzeylere sahiptir. Bu da basılı 
mürekkep filmlerinde, özellikle de zeminli veya zemin tonlu alanlarda yayılma ve 
biçimsizlikle ilgili problemlere yol açar. 

Bir kağıdın yüzey düzgünlüğü şunlara bağlıdır: 

• Atık kağıtların karışım oranı ile temel hammadde ve dolgu malzemesi miktarına. 

• kağıt yapımı sırasındaki kuşcleıneve, 

• kağıt yapımı sırasında kurutma bölümündeki kalenderlemeye. 

Mamurun yapıldığı malzeme de kağıdın düzgünlüğü üzerinde etkilidir. Kırpıntıdan 
yapılmış ve kimyasal hamurlardan üretilen kağıtlar yüksek miktarda düzgünlük 
gösterirken, mekanik hamurlardan yapılmış kağıtlarda düzgünlük en azdır. 

kağıdın içinde düzensiz olarak dağılmış lifler düzensiz ve eksik bir yüzey 
düzgünlüğüne neden olurlar [5|. 

Yüzey pürüzlülüğü zayıf mürekkep yerleşimine yol açar ve baskı basıncının 
artması ihtiyacını doğurur. Olağanüstü durumlarda, kağıt topak hale gelmiş lapa 
gibi değişik kümeler içerebilir. Bu topaklar değişik emiciliğe sahip olabilirler ve bu 
yüzden yüzeyin düzensiz eıuiciliği üzerine basılan mürekkep filminde alacalı bir 
görünüme y ol açarlar. 

Genellikle, yüzey düzgünlüğünün eksikliği, mürekkebin yerleşmesinde zayıflığa ve 
ofset tabakasının, geride beyaz noktacıklar bırakacak şekilde, mürekkebi kağıt 
yüzeyindeki alçak noktalara transferinde hatalara yol açar. Bu duruııı sadece baskı 
basıncının, düzensiz yüzeyin zeminine ulaşacak şekilde arttırılması ile 
engellenebilir, l akal basıncın arttırılmasının çeşitli yan etkileri de vardır. Bazı 
kuşclcnmemiş kağıtlarda, yüzey düzgünlüğü eksikliği düzensiz emilme ile birlikte 
mürekkep filminin aşırı bozuk görünmesine neden olur. 

I\ır tu klik 

Şu anda piyasada bulunan geri dönüşümlü kağıtlarda, standart mekanik hamur 
kullanılmadan üretilmiş kağıtlara kıyasla düşük parlaklıktı ve kirli beyaz bir 
görünüş vardır. Bir yüzeyin parlaklığı, üzerine düşürülen ışığın ne kadarının geri 
yansıtıldığına bağlıdır. Bu durumda, yüksek parlak 1 ık11 kağıtlar üzerlerine düşen 
ışığın yaklaşık %90' ını yansıtırlar ve yüksek parlaklıktı kağıda basılan mürekkep 
filmi, diişük parlaklıktı kağıda basılandan çok daha parlak görünür. 

Yansımanın derecesi kağıdın yapılına şekline bağlıdır. Buradaki temel faktörler ise. 
hamurun ağartılması. kağıdın hammadde içeriği ve kağıt üzerinde yapılan 
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kuşclcmcniıı miktarıdır, (iencllikle standart kağıtlarda parlaklığı arttırmak için 
kağıdın hammaddesi iyinde optik parlatıcılarda kullanılır. 

Alık kağıl hamurlarında kaçınılmaz olarak kalan, pürüz yaralan parçacıklar ışığı 
enınıe eğilimindedir. Geri dönüşümde kullanılacak \e öııccden mürekkepli atık 
kağıtlar değişik oranlarda mürekkep içerirler ve hamurun son renginde bile renk 
farklılıkları bulunabilir. Bu da kağıdın görünüşünde önemli farklılıklara yol 
açabilir. 

Doymuş renklerde göreceli olarak düşük duyarlılığa sahip olan insan gözü. beyaz 
\e gri gölgeler arasında yüksek ayırt etıııe gücüne sahiptir. Parlaklık \c tonlar 
arasındaki farklılık değişik derecelerdeki geri dönüşümlü kağıtlar arasında daha 
belirgindir. Bazı geri dönüşümlü beyaz kağıtlar renk tonlarının tekrar edilebilmesi 
açısından standart kağıtlardan daha zayıftır. Baskı yapılmamış beyaz alık kağıttan 
ve fabrika firelerinden üretilmiş en iyi dereceli geri dönüşümlü kağıtlarda renk 
tonları daha kesin \e belirgindir. 

Geri dönüşümlü kağıtların ışığı dağınık olarak yansıtmaya daha çok eğilimleri 
vardır. Bunun da parlaklığın azalmasında etkisi çoktur. Düşük parlaklıklı kağıtlar 
bazen tercih edilir ürünlerdir. Özellikle kitap ve gazetelerde diişük kontrast, göz 
yorgunluğunu azalttığı için düşük parlaklık istenilen bir özelliktir |4| 

Mukavemet 

Değişik derecelerdeki geri dönüşümlü kağıtların mukavemet \e dayanıklılık 
özellikleri ciddi olarak farklılık gösterir, l akat. genel olarak liflerin yüksek sertliği 
ve düşük birleşme özellikleri nedeniyle geri dönüşümlü kağıtlar geri dönüşlümüz 
kağıtlara oranla düşük mukavemete sahiptir. 

(ieri dönüşüm işleminde parçalanma, dayanım ve gerilini kuvvetleri önemli ölçüde 
azalır. Bu olumsuz etkiler kağıdın hazırlık aşamasında düzeltilebilir fakat 
piyasadaki çoğu geri dönüşümlü kağıtlar düşük mukavemete sahiptir. 

Geri dönüşümlü kağıtlarda, baskı operatörlerinin 'tıkırtı* (kağıdın, besleme ünitesi 
ve baskı makinesine kağıt transfer eden mekanizmada nasıl davrandığını gösteren 
mukavemet \e değişmezliğinin bir kombinasyonu) dedikleri durum dalıa az 
görülür, (ieri dönüşümlü kağıtlar daha yumuşaktır, daha pürüzlü yapıda \e 
kıvrılmaya daha yatkındırlar. Bu yüzden besicine ünitesinin ve taşıyıcının iyi 
ayarlanması gereklidir, (ieri dönüşümlü kağıtların bu özelliklerinin çeşitlilik 
göstermesi eğilimi, baskı makinesinde baskı sırasında birtakım aksiliklere yol 
açabilir. Bu y üzden çalışına esnasında bile bazı ayar değişiklikleri gerekli olabilir. 

Problemler kağıt besleme ünitesinin hızlı çalıştığı baskı makinelerinde taşıma 
sırasında da görülebilir, kağıdın bu yapısal değişkenliği talimin edilemeyecek 
sonuçlar doğurur. Bu durumda, kağıt tutuculardan kurtulabilir. Bu da bazen baskı 
hızının düşürülmesini gerektirir |4|. 
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Optiktik 

Opaklık geri dönüşümlü kağıtlarda, diğer kağıtlardan daha fa/ladır, (ieri 
dönüşümlü kağıtların yapısal kaliteleri, mürekkep parlikiilleri gihı bazı ışık-emıcı 
materyali tutmaları \a da lilleriıı ışığı dağılmaları da dahil olmak ii/eıe. opaklığı 
arttırlar. I akat ha/ı işlerde hu durum önemli avantajlar da sağlay abilir [-4]. 

Hacim 

(ieri dönüşümlü kağıtların hacimleri yüksektir. Hacim, kağıt ya da kartonun 
kütlesinin veya yoğunluğunun bir ölçüsüdür. Bir çok amaç için yüksek hacimli 
kağıtlar tercih edilir. Ö/ellikle kitap basımında, kitabın içeriğinin ve ağırlığının 
arttırılmasına gerek olmadan kitabın kalın görünmesi için yüksek hacim tercih 
edilir. I lacim şu şekilde ifade edilir: 

Hacim Kalınlık (mikron) \ 10 

Ağırlık (g/ııı ) 

veya basit olarak lOOg/nr'lik 100 kağıdın milimetre cinsinden kalınlığıdır. 

Tipik bir kimyasal hamurla üretilen kağıtla yapılan baskılarda yüksek hacimli 
kağıtlar çoklukla antik dokumalar sınıfı altında anılır ve pürüzlü yü/eyleri ve 
yüksek poro/ite ve emicilikleri ile ayırt edilirler, fabrikalarda üretim esnasında, 
kesin olarak hacmi belirlemek mümkün değildir. I icari standartlar gramajın %5 ' c 
ve kalınlığın %10'a kadar oynamasına müsaade eder. 

İlam selüloz hamurundan yapılmış tipik bir kuşclenmcmiş kağıt aldığımızda lıacnıi 
yaklaşık olarak Hacim (Vol) I Idir. Benzer bir kalitedeki geri dönüşümlü kağıdın 
lıacıni ise Hacim (Vol) 13 civarındadır. Bu da geri dönüşümlü kağıtların kitap 
baskılarına gayet uygun olabileceklerinin bir göstergesidir. 

Kağıtta yüksek hacim ve yüksek opaklığın birleşimi, diişiik ağırlıklı kağıtların 
kullanımını mümkün kılınış olur. Bu kağıl maliyetinde, posta giderlerinde vb. 
tasamıI demektir. Örneğin, bir 80g/m2'lik kuşclenıııiş geri dönüşümlü kağıt, 
standart 85g/m2*lik kağıttan, daha yüksek hacim ve opaklığa sahiptir |-4|. 

Nem Koııtrolii 

Bazı geri dönüşümlü kağıtlar daha az nem içerirler. Neııı oranı %45'i ı ı allında olan 
kağıtlar atmosferden ve baskı makincsindcki proses sırasında ııeııı emerler. I iller 
ııeııı emdikçe şişerler ve kağıt geııleşir. Bu kağıdın boyutlarının değişmesi 
demektir. Kağıdın baskı sırasında kıvrılması, böylece besleme ve taşıma 
problemlerinin doğması da gerçekleşebilir. Ote yandan, taşıma problemleri kuru 
kağıtlarda besleme sırasında statik elektrik oluşması sebebiyle daha da fazladır. 
Neııı aldıkça boşluklar etrafında genişleyen standart kağıtlardan farklı olarak geri 

•357 



K AĞIT-KA RTON, \11 RI K K V l \ \1 A IH AA 

dönüşümlü kağıtlarda boşluklarda genişler. Bu baskı makinesinde trikromik işlerde 
eiddi problemler oluşturur, (,'iinkii. kağıdın baskı makinesinde ıı/ıın kenar boyunca 
genişleyebileceği bir limit vardır. 

(ieri dönüşündü kağıtlarda nem emilmesi nedeniyle oluşan boyut değişiklikleri 
çeşitlilik gösterir, (,'ok düşük göreceli ııeın miktarına sahip kağıtlarda bile ( % l ( ) 
kadar) ayar problemlerine sebep olur. Bu yüzden. birden la/la baskı geçişi isteyen 
çok renkli baskı sadece y üksek dereceli kağıtlarda yapılmalıdır. 

Yüksek nem miktarı içeren geri dönüşümlü kağıtlarda boyut değişimi nemin daha 
a/ tutulmasına bağlı olarak daha azdır, takat pratikte, bu bile ciddi boyut büyümesi 
problemlerine yol açabilir |4|. 

Kurumu 

Kıışclenıniş \c kuşeleıımenıiş geri dönüşümlü kağıtlar genellikle geri döniişüınlii 
olmayan kağıtlara göre daha emicidir. Bu geri dönüşümlü kağıtlarda kurumanın 
daha çabuk olduğunu gösterir. fakat yüksek mürekkep miktarlarına gereksinim 
duyulması, sö/ konusu durumu istenilmeyen bir hale getirir. 

kıışelenmemiş kağıtlarda kuruma, mürekkebin kayıt yii/eyinde kağıt lilleri arasına 
emilme ve mikroskobik boşluklara yayılması ile olur. Mürekkep İllini birkaç 
dakika içinde kurııyarak dokunmaya dayanıklı, yarım saat içinde tekrar işlenmeye 
elverişli, fakat 24 saat içerisinde tanı kuru hale gelir. 

Kağıdın emici ligi arttıkça mürekkep yii/eye daha hızlı yayılır ve dokunmaya 
dayanıklı bir kuruluğa gelir. I akat. geri dönüşümlü kağıtlarda gerekli olan yüksek 
mürekkep miktarları zeminli alanlarda (özelliklede renkler iist üste basıldığında) 
belirginleşmenin daha hızlı gerçekleşmesini sağlar. Bu aynı zamanda kuruma 
zamanlarım da uzatır. Geri dönüşümlü olsun olmasın süper kıışclenıniş kağıt \e 
kartonlar yerleşerek kurumaya dalıa meyillidir. Kağıdın heniiz kurumadan sıcak 
silindirler arasından geçmesi daha yumuşak \e emici bir yüzey meydana getirir. Bu 
şekil malzemelerde diişük mürekkep miktarları ile baskı daha tatmin edici olur. 

kıışelenmemiş kağıtlarda oldıığıı gibi. kuşelenıııiş kağıtlarda üzerindeki mürekkep 
filminin kuruması emilme ve oksidasyoıı işlemlerinin sonucu ile olur. Bu kağıtlar 
görsel olarak emici değil gibi görünseler de gerçekte kuşelenıııiş yüzey çok 
deliklidir. Mikroskobik deliklere düşük viskozileli mürekkepler kullanılarak daha 
fazla emme giicü uygulanır. Bu durum "damıtma" olarak adlandırılır |(»|. 

Ofset mürekkeplerinin çoğu emilme, oksidasyoıı ve hızlı kurutma cihazlarının 
kombinasyonu sonucu kururlar. Burada düşük viskozileli olan yağlar baskı yüzeyi 
tarafından emilir ve pigmentleri taşıyan yüksek visko/iteli vernik ya da reçine 
yüzeyde hızla dokunma kuruluğunda bir jel oluşturur. 
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Mal kıışc kağıtlar \e kartonlar birtakım kuruma problemleri doğururlar. Genellikle 
bu kağıtlarda mürekkep yelerince katılaşanıayarak ö/ellikle son işlem sırasında 
silimi se çizilmeye sol açar. Hu olasın kesin sebepleri anlaşılmamıştır, l-'akat ıııat 
kuşeleınede kullanılan kalsiyum karbonatın aşındırıcı elkisi temel faktör olabilir. 

Ha/ı ıııal kuşe geıi dönüşümlü kağıtlar düşük kuşeleıııc miktarlarına sahiptirler. 
Bunlar, geri dönüşümlü olmayan kağıtlardan çok daha az. aşınma problemleri 
s aratmalarına rağmen düşük kıışeleme miktarı se yü/eş düzgünlüğünün eksikliği 
nedeniyle biraz daha diişük parlak görünüm kazanırlar. Kuşeleıınıeıniş kağıtlarda 
olduğu gibi bunlarda da kuruyacak sabitleıııııey i sağlamak için yüksek mürekkep 
miktarları gereklidir |41. 

Yolımı 

Yolma geri dönüşümlü kağıtlarda daha yaygındır. Yolma, baskı yüzeyinden 
partikülleriıı kopmasıdır. Olsel baskıda, bu durumun çeşitli nedenleri vardır. 
Baskının gerçekleşebilmesi için baskı mürekkebinin yapışkanlığı se kauçuk 
kalıbının genişliği tabaka veya sveb ofsette baskı yüzeyine bir güç uygulamalıdır. 
I ğeı I i İler se kuşeleıııc birbirine yeterince sıkı bağlanmışsa, yüzeyden se 
köşelerden madde kopması olmaz. Normal baskı koşulları içerisinde yolıııa 
minimumdadır s e baskı kalitesini etkileme/. Pratikte bu durum her zaman geçerli 
değildir. Kuşeleıınıeıniş kağıtlarda kağıi I i İleri ya da dolgu malzemeleri gevşek bir 
şekilde bağlı olabilir se ba/ı durumlarda yüzeyden kopahilirler. Nadiren geniş bir 
yüzeyin tümden koptuğu görülür. Bu durum genellikle Ibrsa nipiniıı aşırı 
yapışkanlık şartlarında olur. Daha yaygın olan bir durııın. kalıp üzerindeki I i İlerin 
s e to/ıııı toplaşarak paınukçuklaşmadır. 

Kuşclcnmiş kağıtlar, zayıf bağlı partiküller se kuşeleıııc alanları ile lif bağlarındaki 
zayıflıktan etkilenirler. Baskı sonrasında kağıdı kauçuktan sökmek için dalıa fazla 
kuvvet uygulanır. Bu da doğal olarak bazı bölgelerin yüzeyden kalkmasına sebep 
olur. Kıışeleme partikiilleri kauçuk üzerinde pamukçııklaşabilir. 

Baskı hızları da tabaka veya sveb ofsette, mürekkebin kauçuktan sökülmesine 
yarayan kuvvetlere katkıda bulunur. Paıııukçuklaşmayı önlemenin tek yolu 
yapışkan kus setlerini azaltmaktır. Bu da mürekkebin yapışkanlığını se baskı hızını 
azaltmak, kauçuk tipini değiştirmek veya yüzeyi kopmalara karşı koruyucu ile 
vernik ya da dispersiyon kıışeleme ile mümkündür. Mürekkep miktarını artırmak 
partikülleriıı kauçuktan uzaklaşmasını sağladığından paıııukçuklaşmay ı önler. 

( ieı i dönüşümlü kağıtlarda lifler arasındaki bağlar önemli ölçüde zayıftır se bu 
yüzden yolma standart kağıtlara göre çok fazladır. Mal kıışelenmiş geri dönüşümlü 
kağıtlarda ciddi yolıııa problemleri görülmektedir. Düşük derecedeki geri 
dönüşümlü kağıtları kullanan baskı operatörleri çok sayıda sabancı madde 
partikiılleriııin baskı sırasında kağıt yüzeyinden kurtulduğunu 
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gözlemlemektedirler. Bu partiküller kauçuğa yapışmakta ve boya/ noktacıklara ve 
böy Icliklc baskılara sebep olmaktadırlar [6|. 

Ha/ı kıışelenmemiş geri dönüşümlü kağıtlarda geniş yüzeylerin malzemeden 
kopması eğilimi görülür. Bu yüzeyler kauçuğa yapışarak, lemi/lcuinceyc kadar aıd 
arda gelen baskıların lıatalı olmasına neden olurlar. Bu durumlarda kauçuğun sık 
sık y ıkanınası şarttır. 

Bu konuda yapılan çalışmalar geri dönüşümlü kağıtlara özel. aşağıdaki sebeplerin 
yolmaya neden olduğunu göstermiştir: 

/ay il lif bağlanmaları. 

• Ba/ı geri dönüşümlü kağıtlarda yetersi/ boyut kararlılığı ayarlaması. I i florin 
zay ıf bağlanmasına sebep olarak ııeııı kaybına yol açması. 

• I iller ve dolgu malzemeleri arasındaki düşük bağlanma kuvvetleri. 

• Diişiik dereceli geri dönüşümlü kağıtlarda bulunan yabancı maddelerdir | l|. 

I I I . Sonuç 

(ieri dönüştürülmüş maddelerin (arktı li/iksel özellikleri, baskı makinelerini 
etkiler. Yüzey düzgünlüğü sertlik ve çinilim zeminli alanlarda yetersi/ mürekkep 
dağılımına, tonlarda da lekelenmelere yol açar. Kağıt yetersi/ kuşelenıııiş ise. katı 
maddeler benekli görünebilir. Sağlıksız lif bağları yolmaya ve kazınmaya yol 
açacaktır. 

Baskı makinesi maddenin sert yüzeyini bastırmak için baskı gücünü artırmaya 
çalışacak ve sonuçta tonlamalarda daha fazla leke oluşacaktır. 

Bu şekilde, ya mürekkep miktarını düşük tutarak soluk renkler elde edilir ya da 
fazla mürekkep kullanarak tonlamada oldukça koyu renklerle ö/ellikle do 
gölgelcıııııelcrle karşılaşılır. Bu da geri dönüştürülmüş kağıtların ii/erine baskı 
yapmada kalite sorununun en önemli noktasını oluşturur. 

Mürekkep dağılımı ve kuruma, yüksek yüzey cmiciliği sayesinde gelişir. Ancak 
mürekkep miktarı ve ağırlığı standart kağıtlara göre oldukça fazla olduğundan 
özellikle iisi baskı alanlarındaki süslemelerde sorun çıkmasına yol açar. Bazı 
kağıtlardaki yüksek yü/ey asiditesi bu sorunu daha da kötüye götürebilir. 

Kullanılmamış kağıtlarla karşılaştırıldığında geri dönüştürülmüş kağıtların 
parlaklığı, mürekkep miktarını düşürme işleminin yeteri i ligiyle yakından ilgilidir. 
Ancak, kullanım öncesi üzerine baskı yapılmamış beyaz çöpler de düşük 
parlaklıkta kağıtlara dönüşebilir, bunun nedeni tahminen lif yüzeyinin 
yansımasında oluşan değişikliklerdir. 
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Beya/ olmayan kağıtlar, tonlamalarda a/ da olsa renk dökümü verebilir, ancak bu 
tarayıcıların (scanııer) gri renk denge ayarları değiştirilerek miniıııi/e edilebilir. 

Öncelikle, verilecek mürekkep yiikiinde ortaya çıkacak mürekkeplenme seviyesini 
tahmin etmek ve yarım tonlama ile hafif renk loıuı oluşumu sırasında buna i/iıı 
verilmesini temin etmek gerekir. Bu dıırtım baskı makinesinin, tonlama 
bölgelerinin kirli ve yayılmış görünmesine yol açmadan yeterli miktarda mürekkep 
dağılımını ve renk gücünü sağlamak için gerekli olan baskıyı ve mürekkep yükünü 
vermesini sağlar. 

Bununla bağlantılı olarak, yayılmayı a/altmak için en uygun ıram sıklığını seçmek 
de gereklidir. I ranı sıklıkları genellikle, kuşeleıınıeıniş kağıtlar için bir iııçte 120-
133 çi/gi (120 İpi ya da 133 İpi), kuşelenmiş kağıtlar için de 133-150 çi/gi (1 >3 İpi 
ya da 150 İpi) oranındadır, Çıkış çözünürlüğü, standart 150 cipi olarak değil, 
kullanılan traın sıklığına göre hesaplanmalıdır |7|. 

Renk çalışmasının akromatik ayrımı sonuca gidişi hızlandıracaktır. Ancak bu 
kullanılırsa siyah rengi doğru olarak tahmin etmek için dikkatli olmak gerekir. 

Yolmayı ve kazınmayı en aza indirmek için viskozitesi ve tıılıış gücü yüksek 
mürekkepler seçilmelidir. Burada mürekkep üreticilerine, geri dönüştürülmüş kağıl 
ü/eriııde mevcut mürekkeplerden daha iyi performans gösterecek mürekkep 
formülünü bulmada çok iş düşmektedir. 

(ieri dönüştürülmüş kağıtlar için en ideal traııı değerini üretmek ve en parlak 
çalışmayı gerçekleştirmek mümkün olamasa da. müşteriler bu kağıtlar üzerinde 
kaliteli bir renk çalışması istemeye başlamışlardır. Bira/ dikkat edilirse bu talepleri 
karşılamak teknik olarak mümkündür. 
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l )yo M a t b a a M ü r e k k e p l e r i San. Tic. A.Ş. 

l / m i r - T ü rkiy e 

S ı ı ı n ı n a n 

Ilıe color is very iınportant \\hen vve are related w itli paiııt aııd iıık iııdııslry. 
Packaging eolor is also iınportant lor tlıe cııd »ser to remember tlıe produet. to keep 
in ıııiııd tlıe produet and Ilıe prelereııce ol tlıat produet. 

riıe color. vvlıiclı is ıısed lor packaging, can be personal İl is generali) related w itli 
ılıe produet. ılıe tısage arca of tlıe produet and ılıe iınage ot ılıe producer llrııı. I lıe 
color d i (Terence vvlıiclı does ııo lıa\e beeıı noliced dııring tlıe priııting process. does 
not oııly ılıe priııters problem. İl is also irritates tlıe ovvııer of tlıe producl. eııd ııser 
aııd ılıe cıısloıııer. Oıı ılıe priııting industry. il is ııol possible lo rcpriııl o\er tlıe 
sanıe siıbstrate. l or tlıat reasoıı. tlıis kiııd of dilfereııces ııııisi be preveııted before 
priııting. By coıılrolling ılıe process. color dilfereııces coııld be miniıııi/ed. Oıı ılıe 
priııting process coııtinuality of ılıe color can be proofed by ılıe controlliııg of ıls 
i|iıalit\ and rcpeatahility. 

Belöre clıecking tlıe color. w e ıııust go över ılıe color concept carefıılly. \\ hat is 
color? Wlıiclı variables cause ılıe color dilfereııces? Ilovv can vve clıeck tlıat 
variables? VVhiclı is ıııore effective on color coııtrol: lıumaıı ey e or color coıılıol 
iııstrııments? W hat is spectrophotometer? What is ılıe differencc betueen 
spectrophotometer and deıısitometer? 

Aı tlıis vvritten article: vve \\ill give tlıe ansuers of tlıese qııestioııs and v\e \\ill gi\e 
soıııe e\plaııalions aboııt spectrophotometer and color ıııatchiııg applicatioııs on Ilıe 
priııting process. 
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Ö / e t 

konu bina ve matbaa mürekkepleri olduğunda renk olgusu büyük önem 
kazanmaktadır, liiketiciye ulaşmak, akılda kalmak ve tercih sebebi olmak 
ambalajın albenisi) le. ürünle sakından ilgilidir 

Ambalajda kullanılan renklerin seçimi kişisel zevklere göre değişiklik gösteıebilse 
ile. ambalajın içinde kullanılan ürünle, ürünün kullanım yerine \c üretici Ilımanın 
kurumsal kimliğiyle de bağlantılıdır. Bu sebeple baskı sırasında oluşacak renk 
farklılıkları sadece matbaacıyı değil tüketiciyi ve ürünün sahibini de rahatsız 
etmektedir. Baskılar arasında oluşabilecek renk farklılıklarının geri dönüşümü 
olmamaktadır, bu tür farklılıkların baskı öncesinde tespit edilmesi, kontrol altına 
alınması, farkın giderilmesi gerekmektedir. Rengin sürekliliğinin sağlanması, 
kontrol altına alınması \c tckrarlanabilirliğiniıı denetim altına alınınasıy la sağlanır 

Renk kontrolü yapılmadan önce. renk olgusunun incelenmesi gerekmektedir. Renk 
nedir? llaııgi faktörler baskıda renk değişimine sebep olıır? Bu faktörler nasıl 
kontrol edilir? Renk kontrolünde insan gözü nıü yoksa renk kontrol cihazları mı 
daha etkilidir? Speklrofotoıııetre ne işe yarar? Spektrofotometreııiıı 
Densitoınetrcdcıı larkı nedir? Yazımızda bu sorularının cevaplarını \ererek, 
matbaacılıkta yer alan uygulamaları konusunda kısa bilgiler vereceğiz. 

I. Renk Ned i r? 

Bu soru ansiklopedilerde "bir kaynaktan yay unlanan ya da doğrudan (bir kaynağın 
rengi, alevler vb) ya da kendisi ışık kaynağı olmayan bircisinde etkileştikten sonra 
(bir cismin rengi) algılanan bir ışığın göz üzerindeki izleniminden kaynaklanan 
duyum" olarak tanımlanır. 

Renk ile ilgili ilk çalışmaların 17. yy da Nevvtoıı taralından yapıldığı bilinmektedir. 
Nevvtoıı güneş ışınını bir canı prizmadan geçirmiş ve beyaz ışığın karmaşık 
renklerden oluştuğunu bulmuştur. Nevvtoıı'uıı deneyi, dar bir güneş ışığı demetini 
canı bir prizmaya yöneltmeye dayanıyordu. Çıkışta demet, renkleri mordan 
kırmızıya kadar uzanan yanar döner bir tayf halinde görünüyordu. Nevvtoıı. 
üzerinde bir delik bulunan ekran aracılığıyla bu tayfın ıııavi demelini ayırarak bir 
başka prizma üzerine düşürdüğümle, ne yayılma ne de yanar dönerlik gördü. Mavi 
demet de sapmıştı, ama bir bütün olarak. Nevvtoıı bu deneyden: güneşin "beyaz" 
ışığının, prizmanın farklı olarak saptırdığı çeşitli renklerden ışıkların karışımı 
olduğunu, karışınım her bileşeninin ise. bileşenin kendi bir karışını olmadığı için 
bir başka prizmanın ayrıştırmadığı "saf bir ışık olduğu sonuçlarını çıkarmıştır 
Ncvvton'uıı güneş ışığını prizmadan geçirdiği zaman gözlediği gökkuşağına 
"\/>cklrm>r deııir. 

İlk ışık girişini deneyleri ışığın dalgalar halinde yayılan lötonlardan oluştuğunu 
göstermiştir. Işık hava içerisinde 186.000 mil gibi biiyiik bir hızla hareket 
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etmekledir. Nevvlon. çağdaşlarını güneş ışığını çözümlediği gerçeğine inandırmak 
için. ters işlemi gerçekleştirmeye, yani bir çok renkten hareketle hey a/ı elde 
etmeye yönelik bir araç tasarlamıştır İ n bilineni renk dilimlerinden oluşan renk 
çarkıdır. 

II. Renk Değişimine Ktki Kelen Faktör ler 

Reııgin tanımından yola çıkarak renge etki eden faktörlere ulaşabiliri/. Renk 
öncelikle görsel bir olgudur. Renk değerlendirmesinin görsel yapılmasının 
sonuçları sübjektif olacaktır. Bu sebeple görsel renk limitlerinde sapmalar oluşur. 

Bir cismin rengi, bi/e gönderdiği ışığın rengidir diyebiliri/. Oysa. kendiliğinden 
ışık saçan a/ sayıda cisim dışında doğadaki diğer biitün cisimler, yalın/ aldığı ışığı, 
daha doğrusu bir kısmını sûğurdııklarına göre. bu ışığın bir bölümünü yay ımına 
uğratır. Kısaca herhangi bircisinin rengi, aldığı ışık karışımının bileşimine \ e onun 
bu karışımdan soğurduğu renk bileşenlerine bağlıdır. 

Bununla birlikte ışık demeti basılmış mürekkep filmi ü/erine düştüğünde üç olay 
gerçekleşir: 

i) mürekkep İlimi ışığı geçirir. 

ii) mürekkep filmi ışığı yansıtır, 

ııı) mürekkep illini ışığı emer. 

Bu olaylar ayrı ayrı gerçekleşebildiği gibi değişik şekil ve oranlarla aynı anda da 
gerçekleşebilir. 

Şıı halde renk. ışığın madde ü/erine etkime tar/ından başka bir şey değildir veya 
lyııdalITıı ifadesine göre ışığın uğradığı işlemin sonucudur. Çeşitli ışık kaynakları 
farklı dalga boylarında, farklı ışınımlar yay inakladır, buna göre bir cismin rengi 
kendisini aydınlatan ışık kaynağı ile değişir. Nesnelerin gün ışığında ve elektrik 
ışığında farklı renklerde görünmesi bundan ileri gelir. 

Baskılar farklı ışıklar altında farklı renklerde görülebilirler. İki rengin spektral 
davranışları incelenirken, bu iki rengin bir ışık altında eşleşcbildiği. diğer bir ışık 
altında eşleşemediği görülmüştür, bu duruııı "nıe lc ı ıner iz ı ı r olarak tanımlanır. 
Melamerik renklerin spektral eğrileri bir birbiri ü/eriııdeıı geçer, geçiş bir ke/ 
olabildiği gibi birden fa/la da olabilir. 

la ikl i parlaklıktaki baskıların karşılaştırılmasında da ben/er problemlerle 
karşılaşılır. Renk bir açı altında bakıldığında eşleşcbilıııekte fakat farklı bir açı ile 
baktığımızda farklılık göstermektedir. Bu duruııı "geometrik melomeri:ı>r olarak 
bilinir. 

Renk konusuna "mürekkebin rengi" olarak baktığımızda baskı yöntemi, 
aplikasyon. İllin kalınlığı, dayanıklılık (strength). baskı allı malzemesi, mürekkebin 
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viskozitesi, yapışkanlığı (lack) gibi renge etki eden bir çok faktör olduğunu 
görmekteyiz. Mürekkebin dayanıklılığında ve lilııı kalınlığında meydana gelen bir 
değişme renkte değişmeye yol açar. I ilııı kalınlığının değişmesinin renkte yol 
açtığı değişme " ı l i c r o b m " olarak bilinir. 

Renk olgusu içinde ışık kaynağının öııeıııi bilinmektedir, (aıııtük hayatta 
aydınlatma için çeşitli ışık kaynaklan kullanılmaktadır, kullandığımız lambalar 
temelde 3 değişik şekilde ışık üretirler. Standart bir ışık ampulünde üzerinden akını 
geçen bir Ulaman vardır, geçen akımın etkisiy le Ulaman ısınarak akkor haline gelir, 
ışık yayar. Bir lloresans lambada (strip-liglıt) ise Ulaman yoktur. Lambanın içi 
düşük basınçlı ga/ ile doludur. Elektrik akımı devreyi tamamlarken bu ga/ 
üzerinden akar. Gazın yaymış olduğu mor ötesi ışık. Ilorcsanın iç yüzeyindeki 
loslör kaplamaya çarparak görünür ışık haline gelir. Deşarj lambasının da Ulamanı 
yoktur. Lambanın içerdiği düşük basınçlı gaz üzerinden akım geçmesiyle görünür 
ışık verecek şekilde kızarır. İçerdiği gazın cinsine bağlı olarak lambanın yaydığı 
ışığın rengi de değişiklik gösterir. 

Renk kontrolü sırasında kontrollerin gün ışığında yapıldığı kabul edilmektedir. 
I aboratuar ortamı dahi olsa bu doğru değildir, çünkü biitüıı laboratuarlar aynı 
şartlarla aydınlatılmazlar hatta avnı laboratuar içinde farklı noktalarda bile aynı ışık 
şiddeti ölçüleıııeınektedir. Bu karışıklığın giderilmesi amacıyla renk kontrollerinde 
kullanılan ışık kaynakları ışık kabinlerinin kullanımıyla standartlaştırmaya 
çalışılmaktadır, tasarımlarında 1)65 olarak adlandırılan gün ışığı. A olarak 
adlandırılan tungsten lilameııt lamba. 11X1(1 I I ) olarak adlandırılan lloresaıı 
laıııba ile kullanımda olan 1)50. ( ' . I 2 ve l IV lambalar kullanılır. 

I I I . Rengin T a n ı m l a n m a s ı 

Rengi tanımlarken başlıca iiç unsurdan yararlanırız. Bunlar: 

a) Rengin "//ı/c" su. 

b) Rengin ""liriglıtııcss" si. 

e) Rengin "S ı ı t ı ı ru l ion " ııu'dur. 

Bir rengin '7/w""su o rengin spectruıııdaki yeri demektir. Yeşili maviden, 
kırmızıdan ayıran özelliği, pııı dalga boyu olarak sınırlanabilir özelliğidir. Bir 
rengin "/?//,ı;///m'vv"'ı ise spectruıııdaki yeri aynı olan '\mıı lıııe\/aki iki ıc.v/7 
ırıı^in" ışığı aksettiriş veya geçirgenliğidir. Bu surette iki yeşil ayııı lluc'ya sahip 
olmalarına rağmen malzemeleri değiştikçe birisi diğerinden dalıa koyu 
gözükecektir. Bir rengin "Saiuration"'ı ayııı yeşili ele aldığımızda tabii gri ile 
karşılaştııılıııasıılır. Yoğunluğunun daha az veya çokluğuyla rengin kuvvet miktarı 
belirlenecek, sonuçta rengin biri diğerine nazaran daha parlak veya donuk bir 
görüntü verecektir. Rengin bu özelliği saturation diye özetlenebilir. 
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Yıllar boyunca rengi tanımlamak ve ortak bir dil oluşturmak için çalışmalar 
sapılmıştır. Yapılmış olan bu çalışmalar, isimlerini çalışmaları yapan kişilerden 
alınışlardır. 

Mııx\vell - Clıevreul Sistemi 

I800'lü yıllarda Ma.\well ve Clıevreul çalışmalarını yoğunlaştırmışlar ve ortaya 
Maxvvell üçgeni ile t lıevreul çemberi çıkmıştır. Clıevreul yaklaşık I 4100 ton elde 
etmiş olmasına rağmen ba/ı renklere hiç yer vermemiştir. 

1 arklı renklerde iki cisiııı yan yana konulduğunda ıkı renk karşılıklı olarak birbirini 
etkiler. Clıevreul. iki renkli bandı yan yaııa koyarak yaptığı deneyler sonucunda şu 
sonuçlara ulaşmıştır: 

I" Renklerden her birinin loıııı. öbürünün tamamlayıcı rengiyle karışarak değişir. 

2 Yan yana konan renkler tamamlayıcı renklerse, her biri daha canlı ve saf 
görünür. 

.V Bir renk beyazın veya siyahın yanına getirilirse, tamamlayıcı renginde bir hale 
ile çevriliymiş hissini verir ve daha canlı görünür. 

4" İki renk arasında belli bir mesafe bulunsa bile, yine aynı etkiler a/ da olsa 
mey dana gelir. 

Muıısell Sistemi (L a b) 

1905 yılında ressam Mıııısel tarafından yayınlanmıştır. Muıısel reıık sistemini kiire 
olarak tanımlar, Bu üç boyutlu şekilde \-ekseninde kırıııı/ı - yeşil renk değişimini, 
y-ekseninde sarı - mavi renk değişimini, /-ekseni ise lightnessdaki değişimi 
tanımlanmıştır. Küre çevresinde döndükçe değişik tonlar (lıtıe) elde edilir. Küre 
merkezine doğru gidildikçe gri tona ulaşılır. I ıı dış çemberde en doygun 
(saturaled). en saf renklere ulaşılır, /-ekseni 10 eşil parçaya bölünerek liglıtness. 
yarıçap ise 1-1 eşit parçaya bölünerek clıroma değerleri verilmiştir. Munscll 
küresine bakıldığında içten dışa doğru canlanan, aşağıya doğru da koyulaşan bir 
renk skalası görülür. Amerikan standardı olarak kullanılmasına rağmen renk 
toıılarındaki geçişlerin keskin olması gö/e batmaktadır. 

C!K - XYZ Sistemi 

(ieııel olarak Muıısel sistemine ben/er. Spektrofotoınetre ve renk ölçüm cihazlarına 
temel teşkil etmekledir. Spektrofotometreler 380 ile 720 pııı'ler arasında ölçüııı 
yaparlar, her dalga boyunda renk plakasından yansıyan enerji ( % R -relleclioıı) 
kaydedilir. Renk ölçümünde Mavi(X). Yeşil(Y). ve Kırıı ı ı/ı(X) 11 Ürelerden geçen 
ışığın yansıma değerleri "Tris i i ı ı ıu l ı ı s " değerleri olarak ifade edilir, frisliıııulus 
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değerleri kullanılarak kırını/ı. yeşil ve mavinin saflık katsayıları olarak tanımlanan 
x, y. / değerleri tanımlanır. 

Clkl.AB değerleri biitiin retık ölçüm cihazlarında gösterilmekledir. Renk çarkını 
oluşturan a ve b koordinatlarını ba/ almaktadır. Parlaklık ekseni renk çarkına 
dikey durmakta ve I. ile sembolize edilmekte. 0 değeri "snv///,,'ı. 100 değeri 
"iıleal heyaz^'i ifade etmektedir.Renk tonu ve doyum a b ve ( ' değerleri ile 
kaıakierize edilmektedir. Renk tonu a ve b değerlerinin kutupları sayesinde 
kolayca tarif edilebilir. 

Her renk. renk uzayında bir nokta tarif ettiğinden renk sapmaları iki rengin renk 
ıı/ayıııdaki mesafesi belirtilerek tarif edilebilmekledir. Bu mesafe Deltaf ( \l ) 
olarak ifade edilmektedir. 

AE = A ( A L : + A a " + Ab' ) 

Ölçülen renk sapmalarını anlamak için \E değerlerinin anlamını bilmek gerekir. 
ALi değeri sapmanın kalitesi hakkında bilgi verir, ancak renk uzayının hangi 
yönünde olduğunu belirtmez, bu yüzden \l (parlaklık sapması). \ll (renk tonu 
sapması). AC (doyum sapması) değerlerinin de dikkate alınması gereklidir. 

Birçok kullanıcı renk ile ilgili olarak farklı eşitlikler kullanarak elde etlikleri farklı 
değerleri, örneğin Mi* değerini ele alarak tolerans belirtirler, l akal bu problemlere 
sebep olmaktadır, çünkü lek bir terim ile tanımlanan renk laı kı görsel olarak bize 
bir şey ifade etmez. 

IV . Renk K o n t r o l ü n d e İnsan ve Renk Kont ro l C i h a z l a r ı n ı n Yer i 

İnsan yaşamını düşündüğümüzde renk kaçınılmaz bir olgudur, çoğu nesneyi 
tanımlarken rengini de olaya katarız, aıııa yeşilin, kırmızının parlaklığı, yoğunluğu 
değişlikçe tarifi de güçleşir. 

Rengin algılanabilmesi için üç şeye ihtiyaç vardır; 

i) ışık kaynağı. 

ii) algılayıcı(göz). 

iii) renkli cisim. 

Renkleri değerlendiren ve ayırt eden gözümüz ve bey ilimizdir. Görıııe sinirinin 
uzantısı olan retina, gözün dip bölümünü kaplayan duyarlı tabakadır. Işığa duyarlı 
hücreler olan koniler ve çomakçıklar, retinada yer alır. Oysa bu iki luicrc türü 
retina üzerinde düzenli dağılımız. Koniler retinanın ortasında bulunur, oldukça 
hassastırlar ve sayıları çok fazladır. Renklere duyarlılardır, ama çok fazla ışığa 
ihtiyaç duyarlar. Giiçlü ışık allında cisimlerin gönüllüsü burada oluşur. Zayıf ışıkla 
koniler hiçbir şey göremezler. Çomakçıklar ise retinanın çevresinde bulunurlar. 
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Çomakçıklar renkleri a>ırl edemezler, ama çok zayıf ışıkta bile işlevini 
sürdürebilirler. Hareketlerin algılanması konusunda uzmandırlar. (, oıııakçıklar 
mavi renge denk diişen dalga boyıı için maksimum duyarlılık gösterirken, koniler 
sarı-yeşil arası dalga boylarına duyarlıdır. Gözün retinasında 3 adet. renge duyarlı, 
renk algılayıcıları tabir edilen sinir(reseptör) bulunmakladır. Hu sinirler kısa(ıııavi). 
orta(yeşil) ve uzun(kırmızı) dalga boylarına hassastır Hu sinirler yardımıy la renk 
algılanması meydana gelir. 

Hu anlaitığımız olaylar sağlıklı bir gözde gelişen olaylardır. Gözde bulunan bu 
algılayıcılarda meydana gelecek sağlıksız bir durum "Reıık kariliği" olarak 
adlandırılır. Gözde bulunan kırmızı ve yeşil dalga boyuna duyarlı alıcılarda 
meydana gelecek bir hasar "Kır ın ı z ı - yeş i l rcıık korliiğii'"' olarak adlandırılır. 
Kırnıızı-yeşil renk körlüğü derecesi değişebilir, fakat bu şekilde bir göz bozukluğu 
olan kişiler renk çalışması yapamazlar. Monokıomatik renk körlüğü lam renk 
körlüğü olarak adlandırılır. Hu kişiler renkleri algılayamazlar, gri tonları olarak 
görürler. Polikromatikler ise kisiııi renk körleridir. Kırmızı veya yeşile 
duyarlıdırlar. 

İnsan gözii her dalga boyunu tespil edemez: mor ötesi, kızıl ötesi dalga boy ları göz 
taralından algılanamaz. Sağlıklı bir göz 380 - 760 pıtı dalga boylarındaki ışığı 
algılar ki hu ışık "(iörıııııır ışık" olarak tanımlanıl Duyarlılık olarak tiiın insanlar 
aynı göz hassasiyetine sahip değildir, bu sebeple >80 - 7(>0 pııı dalga boylarındaki 
ışığı aynı oranda tespit etmeleri mümkün olmamakladır Kişiler arasımla renkle 
birleşme olmamasının sebebi de budur. 

İnsan gözünün görünür ışığı nasıl değerlendirdiğini tespit edebilmek için bir ölçüm 
cihazının gözdeki üç renk algılayıcısını taklit etmesi gerekir. Renk farklılıklarını 
doğru tarif edebilmek için üç renk algılay ıcısının ölçüm değerlerinin koııverlibilile 
edilmesi gerekmekledir. Bunun için değişik cihazlar ve sistemler geliştirilmiş olup. 
en bilinenleri deıısitouıelrcler. spektrolbtomctrelerdiı. 

V. Renk Ö l ç ü m C ihaz la r ı 

Renk ile ilgili bu çalışmalar içinde spektofoloıııetre. kolorimetre, densilometre gibi 
cihaz isimlerini sıkça duymaktayız Daha önce rengin duyumsal bir olgu olduğunu 
söylemiştik, fiziksel bir olgu olmadığı için onu ölçmek, değerlendirmek zordur. 
Ancak opak bir cisimden yansıyan ışığın miktarı veya traıısparaıı bir cisimden 
geçen ışığın miktarı ölçülebilir, fakat elde edilen enstrümantal değer ile rengin 
değeri arasındaki ilişkinin açıklanması oldukça karışıktır. 

I iiııı renk ölçüm cihazları üç ana parçadan oluşur: ışık kaynağı, filtre veya disperse 
yoluyla spcktruıııun özel bölgesini seçen sistem ve ışığı tutan fotodedeklöı 

kolorimetreler üç renkli filtre kullanarak speklruıııuıı gerekli kısmını seçerler. 
Normalde ışık kaynağı olarak tungsten lilanıcnt laıııba kullanırlar ve sabit şiddette 
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ışık \erecek şekilde dizayn edilmişlerdir. X. \ . / triMiımılus llllreleri içeren lipleıi 
ile nadiren \. Y. /. \ değerlerini ölçen llllreleri içeren tipleri de bnlıımır. Işık 
kasnağından örnek ü/erine gönderilen ışık demeli. Iristimulus librelerden geçtikten 
sonra folodedektör taralından şansıma yüzdesi ( °« Rrefleclaııce) olarak ölçülür. 
1 lıle edilen şansıma eğrisine bakılarak rengin karakteristiği hakkında karar serilir. 
Hu tür cihazların kullanımından önce se -kullanım /anıanına göıc- kullanım anında 
sıfırlama (kalibrasşoıı) işlemi sapılması gerekil Sıfırlama işlemi için siyah kadife 
gibi mal siyah s ii/es se "<• 100 saf mat beyaz harsımı sülfat kullanılır. 

Deıisiioıııetreler. kolorimetrelerin özel bir çeşididir, baskıdaki sarı. ıııagenta. eş an 
se sisah proses renklerinin yoğunluk değerlerini ölçmek için kullanılır. I i İt reler bu 
renkler taralından absoıblanan dalga boyundaki ışıkları seçecek şekilde di/ayıı 
edilmiştir. Kırını/ı llltıe eşaıı baskısı, yeşil filtre ıııagenta baskısı. ıııas i liltre de 
sarı baskıyı ölçmek için kullanılır. Siyahın ölçümü için tiiııı speklrunıdaıı yansıyan 
ışık için kullanılan filtre kullanılır. Yansıma s e dcıısite arasındaki bağıntı 

/ ) lo£ I R seklindedir. 

Burada: 

R R R Yansıyan ışığın şiddeti 

Bey a/ kağıt taralından yansıtılan ışığın şiddeti 

eşitliği kullanılarak /> lı>üı„R„ R bulunur 

Öncelikle örnek ışık kaynağı tarafından aydınlatılır. Işık demeti önce mürekkep 
lllmiııe gelir, bir kı-aııı yaıiMr. böylelikle ışığın şiddeti değişmiş olur Işık kısmen 
mürekkep İlimi tarafından ahsorbe edilir, se kısmen dağıtılır Işığın dağıtılan kı-aııı 
geriye şansıyarak detektöre ulaşır. Homojen olmayan örııeklcı olabileceği 
düşünülerek detektöre ulaşmadan, yansıyan ışığı toplamak \c düzenlemek için 
dairesel ay ııa kullanılır. 

Spektrolöioıııetrelerde tungsten lllament lamba ses a pıılscd \cnon tüp kullanılarak 
kuzey kutup giiıı ışığı (nortlı dayliglıt) olarak bilinen 1)65 işik kaynağı ile sürekli 
ayııı şiddette ışık serilmesi sağlanır. Gerekli spektrıım prizma ile sağlanır. 
Spektruıııun taranması se yansıma yüzdesinin <"<>K) dalga boyuna göre değişiminin 
grafiksel olarak belirtilmesi mümkündür. (,alışına prensibi kolorimetre se 
deıısitoınctrclere bcıı/er fakat daha detaylıdır Işık kaynağı baryum siilfal kaplı 
kürenin içini se örneği aydınlatacak ışın demeti gönderir. Işık 1)65 II İt reden 
geçmektedir. Orııek ii/erinden yansıyan ışık S lik açı ile yerleştirilmiş olan lens 
se referans lensi tarafından toplanır, iç biikcs ayna ile iki/ ayna ii/eriııde odaklanır. 
Burada toplanan ışık bilgisayar iletişimi ile ölçülür. 

Güniimü/dc renk karşılaştırmalarının üç fonksiyonu sardır: renk karşılaştırması se 
lörınülasyoııu. kalite kontrol se iirüıı kontrolü. Keıık ölçümü ve kontrolünde 
spckirolötoıııetreler önemli rol oynamaktadır Speklrolötoıııelreler renk 
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karşılaştırmada (color ınatching). girdi üriiıı kontrolünde, iiretim sırasında birimini 
i/leyen partilerin kontrolünde \e baskıların renk yakınlığının tespitinde yaygın 
şekilde kullanılmaktadır 

Rengin ön planda oynadığı estelık rol dolay isiv la. mürekkebin kullanıldığı lıcı tiirlii 
kağıl. plastik, melal ve lleksilul ambalaj ii/eriııde kullanılan imajın rengi, kullanan 
için temel bir nitelik laşır. Renge verilen önem ile bir mürekkep firmasında ya da 
bir matbaada, renk ile ilgili çalışan kişilerin İşın kalitesi açısından önemi 
anlaşılabilir Hu kişinin görevi, firmanın iıııal ettiği temel renklerinden oluşan 
paleti onaya çıkarmak ve sö/ü geçen renklere karşıt renkler bularak, bunları 
mümkün olduğu kadar mükemmel bir yapını dii/günlüğü içinde, çeşitli 
hammaddeleri kesin sınırlarla tanımlanan oranlarda kullanarak, istek ü/erine iıııal 
edilmesini sağlamaktır. 

\ I. Kay ı ıaklar 

| I | "Coloriınetrv '. By Kalpli Staıı/iola. American hık Maker. I)ec |00> 

|2| "Coloriınetry And Ilıe Calculation Ol Color Di nerelice". By Kalpli 
Staıı/iola. \mcrican lıık Maker. Jaıı 1004 

| 11 "A Beginııeı s (mide lo Spectrophotometers". American lıık Maker. < >ci 
1001 

| l| "Color By Nuıııbers". by Aııdy l eııg. lıık \Vorld. Jaıı-1 eb 1005 

"Instrunıentalioıı I or Coııtrol OT Color"'. By l'eder Nelsoıı. \-Rile Inc.. 
I le\o March 1002 

|()| Ilıe Priııting lıık Maııual". R.ll l.eaelı & R..I. Pieree. I i İtli I dilioıı. Blue 
Prim 

17| I)yo Sadoliıı (irallk Sanatlar Bülteni. I kiııı-Aralık 1980 

|X| Meydan I arusse 

|0| Çeşitli eğilim notları 
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BASKIDA FARKLI TRAM SIKLIKLARINA BAĞLI 

OLARAK TON DEĞER ARTIŞLARININ TESPİT 

EDİLMESİ VE KARŞILAŞTIRILMASI 

T H E I) ET E R MIN ATI ON AND MATCHINCİ O F T O N E 

VALUES INCREASEMENT DEPENDS ON Dil I I R E M 

SCREEN RULLINGS İN PRINTINC 

Y r d . D o ç . D r . l l a y r i Ü N A L 

\rş . ( ; (>ı . l ) r .V1chı iK< O Ğ I X 

M a r m a r a l niversitcsi,I ckııik l.ğitiııı Fakültesi 

M a t b a a Lğ i t imi B ö l ü m ü 

C iö / tcpc - ls tanbu l -Türk iye 

Abstract 

Ilıere are ıııaııv lacloıs tlıat elTeet tlıe selectioıı o T sereeıı rıılliııg belörc priııtiııg 
preparatioıı. Ilıe fııst ol tlıese faetoıs is tlıe treatıııeııt of paper siırface aıul ils 
regnlaritv. Ilıe otlıer faetors are iıık. plato, priııting press. ılanıpeniııg s\steııı. 
priııting eoııditioııs ete. AfTeeteıl a sııitable sereeıı rıılliııg slıoııkl be earelıılls 
seleeteıl. I lıe elıaııge ol toııe \alııes incenseıııent depends 011 tlıe treatmeııt ol'paper 
sıırlace. As it has beeıı kno\\ıı. toııe \alııe iııcensenıent beiııg ıııore less alTecteıl 
aceording to tlıe snıooth or roııglıııess of paper sııı lace treatıııeııt relati\el\. 

I lıese eriteria slıoııld be ııoted dııriııg lıaııdling. as ılıe saıııe coııdilions. as a 
priııting ıııatter. oıılv ılıe dilTereııce ot sereeıı rıılliııg depends 011 toııe \alııes 
iııcensenıent and \\hat are tlıe clıanges it can sho\\? lo prove tlıat. a ditTereııl 
sereeıı rıılliııgs \viılı prepared color separatioıı lilııis. in priııting toııe \alııe 
inceııseınent ıisiııg densiionıeteric ınetlıod for measııriııg and coımling a reaclıcd 
result. 
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O / d 

Baskı öncesi hazırlıkla Iranı sıklığının seçimini etkileyen pek çok faktör sarılır. Hıı 
faktörlerin en başında kağıdın yiizey yapısı ve düzgünlüğü gelir Bıınıııı dışında 
mürekkep, kalıp, baskı makinesi, nemlendirme sistemi, baskı şartları vb etkenler, 
ıranı sıklığı seçiminde dikkate alınmalıdır. Kağıdın yüzey yapısına bağlı olarak ton 
değer artışları değişkenlik göstermektedir.Yii/ey i düzgün olan kağıtlarda, piirüzlii 
olan kağıtlara oranla, ton değer artışlarının daha az oldıığn bilinmektedir. 

Bütiiıı bu kriterler dikkate alındığında, ayııı şartlarda yapılan baskılarda sadece 
tıam sıklıklarının farklı olması durumunda, traııı sıklığına bağlı ton değer artışları 
nasıl bir değişini göstermekledir? Bunun tespit edilebilmesi için farklı traııı 
sıklıklarında hazırlanan renk ayrını İlimleriyle yapılan baskılardaki ton değer 
artışları, dcnsitoınctrik olarak ölçülecek \e matematiksel olarak hesaplanarak bir 
sonuca sarılacaktır. 

I. G i r i ş s e Aıı ıaç 

Baskıda ton değeri artışlarının, standartlarda belirlenen toleranslar içinde olması 
gerekmektedir, loıı değer artışını etkileyen pek çok laklör varilli Iram sıklığının 
değişimine bağlı olarak ton değer artışlarında nasıl bir değişini olmakladır? Hu 
çalışmada ayııı şartlarda ve farklı traııı sıklıklarında yapılan test baskılan 
incelenerek, traııı sıklığına bağlı olarak loıı değer artışlarında belli bir değişimin 
olııp olmadığı araştırılacaktır. 

II. I ram Sıkl ığı s e I ram T o n Değeri 

Bir cm uzunluğundaki traııı hattı üzerinde y er alan traııı (daire.çizgi.. .) say ısına 
traııı sıklığı denir. Iranı sıklığı : 4(1 cııı olan bir lilııı için. I cin lik traııı çizgisi 
üzerinde 40 traııı olduğu s e I cııı alan içerisinde 40 \ 40 1600 traııı olduğu 
anlaşılır. I ranı sıklığı : 150 iııc ! olan bir lilııı için. I iııc lik ıranı çizgisi üzerinde 
150 traııı olduğu s e I iııc alan içerisinde 150 \ 150 22500 Iranı olduğu anlaşılır. 
Iranı sıklığı : X0 cııı olduğunda I cııı de 40 \ 40 6400 traııı olur Görüldüğü 
gibi traııı sıklığı iki kal arttığı zaman cııı deki traııı sayısı 4 kat anmaktadır |2| 

Iranı sıklığına bağlı olarak her bir traııı noktasına ayrılan alan eşinir.Traııı 
noktasının kendine ayrılan alan içerisindeki nokta büyüklüğüne bağlı olarak 
değişen değer traııı loıı değeridir. Başka bir deyişle, bir traııı noktasının, kendine 
ayrılan alan içerisinde siyah alanın tüm alana oranına traııı ton değeri denilir se 
% ' d e olarak ifade edilir. Onıeğiıı %60'l ık nokta ifadesinden, traııı noktasının 
kendine ay rılaıı alanın %60'ıııın siyah olduğu anlaşılır. | I | 
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I I I . I ram Şişmesinin Hesaplanması 

I'ramlar, daire, çi/gi. kare ...vb. geometrik şekillerde olmakla birlikte, yapı olarak 
ikiye ayıdırlar: koııvansiyonel iraınlar ve I VI (frekans modülasyoııu) Iraııılar. İ M 
iraııılar. kristal traııılar olarak da bilinmektedir. İ M traınlarda aynı büyüklükle 
mikıo Iranı noktalan vardır. Hu noktaların birini alandaki sayısının azlığı ya da 
çokluğu t ram ton değerini belirler. Güııüınü/de yaygın olarak daire şeklindeki 
koııvansiyonel traııılar kullanılır. 13.4J 

Iranı şişmesi, fizikseli mekanik) ve optik olarak ikiye ayrılmaktadır, liziksel Iranı 
şişmesi. Iramın geometrik olarak büyümesidir. Optik traııı şişmesi ise. ışığın 
mürekkepsiz kısımlardan kağıtlın içine girerek İramın altına yayılmasından dolayı 
tutulması sonucunda densitoıııelrik olarak elde edilen şişmedir. Optik İranı şişmesi, 
yaklaşık olarak ll/iksel traııı şişmesinin 1.3 kan kadardır. (6()'lık traııı - %40'l ık 
nokta için) Densitometreııin "o 16 olarak ölçtüğü şişmeyi gözümüz yaklaşık % 7 
olarak göriir. Hu şişmenin yaklaşık % l ) ' u optik şişmedir |2] m rr*j 
Şekil I. f ilmdeki traııı noktaları 

K : Nokta için ayrılmış birim karenin kenar uzunluğu 

S : Nokta için ayrılmış biıiııı karenin alanı 

S : Traııı noktasının alanı 

r : f ilmdeki noktaların yarıçapı 

i ı : Baskıdaki noktanın yarıçapı 

ııı : Nokta büy üme oranı 

ııiı: f ilmdeki noktanın traııı ton değeri 

ııi:: Baskıdaki noktanın traııı ton değeri (optik şişme hariç) 

z : fiziksel nokta şişmesi oranı 
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d : Baskı sonucu çaptaki u/ama 

ıl : Baskı sonucu yarıçaptaki uzama 

Onıck I X0 cm traııı sıklığındaki %50'lik traııı noktasının çapının baskıda 0.01 
ıııııı büyümesi sonucunda meydana gcleıı liziksel nokta şişıııe oranının 
hesaplanması aşağıda gösterilmiştir 

K İ 80 0.0125 cm = 0.125 ıııııı 

S K 0.015625 ııını 

S 0,015625 \ % 5 0 0.0078125 nınr 

S = ir r 

r 0.0498668 ıııııı 

d = 0.01 ıııııı d d 2 0.005 ıııııı 

r, r + d 

r, 0.0498668 > 0,005 0.0548668 ıııııı 

/ (n K : ) \ (ı 'ı - r ) 

z % 10,52 

ııı. 1111 + z 

ııi: - %5() »-% 10.52 %60.52 

Örnek 2 60 cııı traııı sıklığındaki "<>40"Iik traııı noktasının çapının baskıda 0.01 
ıııııı büyümesi sonucunda meydana gelen optik nokta şişine oranının hesaplanması 
aşağıda gösterilmiştir : 

\ : Optik nokta şişmesi oranı 

ııı» : Baskıdaki noktanın traııı ton değeri (optik şişme dahil) 

ııı̂  : ııı, + z + \ 

K I 60 0.01666 cııı 0,1666 ıııııı 

S K 0.027777778 ıııııı 

S S \ % 4 0 0.01 I I I I ıııın 

S =; t r 

r 0.05947073 136 ıııııı 

d 0.01 ıııııı d d 2 0.005 ııım 

ı'ı = r + d 
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r, 0.05947073116 4 0.005 0.06447073 136 mm 

/ (7c k ) \ (r ı - r") 

/ = % 7.008 - % 7 

m : = ııi| + / 

111, = % 40 + % 7 % 47 

\ / \ I.3 7 \ I.3 9.I - % 9 

m ı : m ı + 7. + \ 

ııı» : % 56 

Orın-k 3 40 cııı1. 60 cııı . XI) cm \e 120 cm Iranı sıklıklarındaki Iram 
noklalarının çapların ııı baskıda 0.01 nıııı bü\üıııcsis Ic. traııı noktalarının 
çaplarındaki hü\ünıe oranları aşağıda hesaplanmıştır. 

K I ilindeki noktaların çapı 

R Baskıdaki noktaların çapı 

R, R + d 

R/ Noktanın çapındaki hi'ıyiime oram 

I r a ı n s ık l ığı ( c m ' ) U (n ı ı ı ı ) d (n ı ı ı ı ) k | ( m m ) R / ( % " d e ) 

40 0.25 0.01 0.26 % 4 

60 0.166 0.01 0.176 % 6.02 

80 0.125 0.01 0.135 % X 

120 0.083 0.01 0.093 % 12.04 

Yukarıda görüldüğü gihi traııı sıklığı arttıkça, baskıda traııı noktalarının 
çaplarıııdaki büyüme oranı da artmaktadır. |2J 
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0 10 JO 30 40 50 f>0 70 HO 00 100 
Filmde Tram Ton Değeri ("<>) 

Şekil 2. I ark11 tram sıklıklarmdaki ton değeri artış grafiği | I | 

Daha önce yapılan araştırmalarda ela yukarıdaki grafikte görüldüğü gibi traııı sıklığı 
arttıkça . loıı değerlerinin de arttığı tespit edilmiştir 111 

Has kı Öncesi llazıılık 

Renk Ayrım Kilini : "Kodak Geıı 5 I 20/ND75" po/itilTllnı 

Renk ayrını orijinalleri : " I ııji I ady eııı\" ve " I SO >00" test baskı orijinalleri 

kontrol şeritleri: I O G R A / U G R A X2" kalıp ve baskı kontrol şeridi 

" I I t 'MKON rCS 325" baskı kontrol şeridi 

"5ınm-4 color< 19% X-Rite" dijital kontrol şeridi |5| 

I ilin I rain Sıklıkları : 42 cııı'1. 64 eııı \e X0 cııı 

Densitoıııetre : Mac bet Iı 11)31 l i l ı ı ı densitoıııetresi 

(Renk ayrım filmleri ölçülerek standardılara uygun olduğu tespit edilmiştir.) 
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I \ . B a s k ı D ı ı ı ı ı ı u k ı i 

Test liııskısı I 

haskı makinesi 

haskı lıı/ı 

Baskı kalıbı 

kalıbın çözünürlüğü 

Po/laıulırıııa cihazı 

kalıp baııyo 

Nemlendirme sistemi 

I la/ne sııs ıı pl I değeri 

Mürekkepler 

I )ensitonıeirc 

Baskıaltı ıııal/emeleıi 

Test liııskısı 2 

Baskı makinesi 

Baskı lıı/ı 

Baskı kalıbı 

kalıp tarama ıııak. 

Po/laııdırına eilıa/ı 

kalıp banyo makinesi 

I ek üniteli llcidclbcrg Pompalı tabaka ofset baskı 
makinesi 

: -1000 tabaka saat 

: kodak Polyelırome po/itif ofset baskı kalıbı 

: 6p çi/gi. kalıp testinde 30 birimin I. kademesinde ton 
yok 

: Keproıııak 4000 l V' ışıklı kalıp po/landıruıa eilıa/ı 

: lınaf Dia/odevelop P 410(1 

: koınaıisivoııel 

: (,'BS l'ıınlaş tabaka ofset trikroıni KAP IDA serisi II O 

7777 

(iretag D I ' H baskı densitoınetresi 

: I ) 50 jt'm III Haıııur 

2) 70 g m I Hamur 

ı) 70 u ın Şanına 

4) 120 u ııı Parlak kuşelenıniş kağıl 

5) I 70 u ın Mal kuşelenıniş kağıt 

Beş üniteli lleidelberg Speed Master tabaka olsel 
baskı makinesi. (TC (C'oınpııter Priııl t'ontrol) 
bilgisayarlı baskı kontrol üniteleri mevcut 

6000 tabaka saat 

I irsi (ırapltics l i f I B 1051 po/itif olset baskı kalıbı 

: I leidelberg C'PC 3 kalıp okuyucusu 

: Keproıııak 2000W \eııon 

: I lorcell Meı cury 
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Nemlendirme sislemi 

I la/ne sıı\ ıı pl I değeri 

Mürekkepler 

I )ensiiomelre 

Baskıaltı malzemeleri 

Aleolor 

rOYO l.ithostarc.\tra Ireslı irikromi serisi 
Gretag 1)19 (. baskı dcıısitoıııelresi 

1) 9<) g/m I I lamın 

2) 140 »/m Parlak Kuşelenıııiş ka-jıi 

Tram Ton Değeri Ölçümleri 

50 g m III I laımıı iç ııı 

42 cm 64 c m 8(1 cıı ı 

l i l ı ı ı Baskı Baskı Baskı 

% 40 "o 56 % 57 % 58 

% XII % XX 90 °o 92 
l>0 o m I 1 laımıı için 

42 cıı ı 1 64 cıı ı ' SU em 1 

l i l ı ı ı Baskı Baskı Baskı 

% 40 % 55 % 56 % 57 

% xo % 87 % XX % 90 

140 g/m' Parjak Kıijolcnınis Kağıt için 

42 e m 1 64 cı ı ı 1 8(1 em 1 

1 ilııı Baskı Baskı Baskı 

% 40 % 54 % 55 % 56 

% X() % X6 % X7 0,, 89 

Yapmış olduğumuz lesl baskılarının ölçümlerini 
değerlerinin, standartlarda Nerileıı toleransların içeris 
sıklığı arttıkça bu miktar arttığı görülmektedir. 
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V. Sonuç I artışına 

(,'ok l'a/la t*.>ıı geçişleri olan. şiiksek kalite gerektiren baskılar için. yüksek Iranı 
sıklığı kullanılmalıdır. Dalıa ünce yapılan araştırmalaı sor . ıeıı orlaya konulan 
hesaplamalarda \e yapmış olduğumu/ lesl baskılarının ölçümlerinde de görüldüğü 
gihi traııı sıklığı arttıkça nokta şişme oranı da artmaktadır I Ibetle lıaııı sıklığını 
a/altıııak. bi/inı için çözüm olmayacaktır. Yüksek traııı sıklığımla yapılan 
baskılarda, standartlara uygun dii/eyde ton değeri arlişlarım sağlayabilmek için. 
baskıda kaliteyi etkileyen kriterler önemle dikkate alınmalı \e bunu 
gerçekleştirebilecek baskı şartları hazırlanmalıdır. 
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AMBALAJ MALZEMELERİNİN KALİTE KONTROLÜ 
VE NUMl 'NE ALMA YÖNTEMLERİ/ 

Ol Al II V ( O N T R O L ANI) SAMIM İNCİ METHODS KOR 
PAC KA(; iN( . MATERIALS 

O ğ ı . ( , ö r . I ) ı . ( anı lan Sİ 1 İ M U l \ ( ) ( , 1.1 

Arş. ( . ö r . M . Matuhun K l K İ 

M a r m a r a l 'niversitesi, T e k n i k I ğitiııı l akiiltesi 

M a t b a a Eği t imi B ö l ü m ü 

İstanbul - l i i rk i \ e 

Abstraet 

I oda\ paekagiııg is beiııg applied lo alınost e\er\ prodııet regardless lo iis kiıul aıul 
si/c. I be paekage ımıst be staıulardized lo be able lo idcııtil\ anıl ınonilor tlıe 
prodııet llıat's \\h\ soıııe regıılalions ımıst be lolloued ılııring tlıe ıisage aıul 
storage ol printed paekages. I'lıe ınost iıııportaııt siıbjeei ulıeıı saıııpling paekaging 
materials ıs tlıe si/e ol tlıe part\. I be nıımber ol saınples ımıst be detemıiııed 
aeeordiııg lo tlıe part\' si/e. 

Iıı I ıırke>. tlıe latest progıesses in priııtiııg seetoı aııd applicatioıı ol ls<) Staııılards 
h\ ıııaın printers ıııade tlıe qııalit> eoııtrol ııecessarş llırouglıoııt ali proeesses. Iıoın 
rav\ materials and tlıe stıppliers" goods il tlıe llnal prodııcts. Iıı tlıe meaııtiıııe. tlıe 
keş poiııts in saıııpling and qııalil\ eoııtrol teelıııiqııes had becoıııc a \ital 
kno\\ leılge. 

Iıı tlıis stııılv llexible saıııple si/e. loose saınple si/e aııd tiglıl saıııple si/e 
aeeordiııg to tlıe saıııpling ınetlıod and otlıer aceeplabilit\ sahıes are deterıııined. 
Saıııpling si/es al ıııarketiııg. ollset and lle\o priııtiııg bo\es \\ill also be 
deterıııined. 

( )ns i i / 

Ambalaj günümüzde kullandığımı/ en küçiik ürüne kadar girmiştir \e piyasada 
üriiııüıı tanınması \e izlenebilirliği açısından ambalajın standart bir hale getirilmesi 
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gerekmekledir. Bu yüzden hasılı ambalajları kullanacak olan fırına tarafından kabul 
edilmesi \c saklanması esnasında ba/ı kurallara dikkat edilmelidir. Ambalaj 
malzemelerinden numune alınırken dikkat edilmesi gereken en önemli husus. gelen 
parti miktarıdır, (ieleıı partinin büyüklüğüne göre slaııdaıl olarak benimsenmiş 
numune sasıları tespit edilmelidir. 

Son yıllarda fiirkiye'de matbaacılık sektöründeki gelişmeler \e bunun yanı sıra 
IS ( ) standartlarının bir çok matbaa taralından uygulamaya alınması: tedarikçiden 
gelen ürünün kontrolünden, çıkan mamul maddenin kontrolüne kadar kı hiitiin 
proseslerde kalite kontrolün yapılması gerekliliğini doğurmuştur Bu 
gerekliliklerde matbaalarda numune almada nelere dikkat edilmesi ve bu işlemin 
doğru bir şekilde yapılmasını gereklilik haline getirmiştir. 

Bu çalışmada matbaacılık alanında numune alına yöntemlerinin baskı 
yöntemlerine \e diğer kabul edilme değerlerine göre. gevşek örnek alma sayısı, 
normal örnek alma sayısı ve sıkı örnek alıııa sayısı belirlenmiştir. Ayrıca 
pazarlama, ofset ve fle\o baskı kutularında ve dış kolilerde numune alma değerleri 
belirlenecektir. 

I. \ m h a l a j i n Tanımı 

İçine konulan üriinii. üretim aşamasından tüketiciye ulaşıncaya kadar, 
dağılım zincirindeki dış etkenlerden koruyan, bir arada tutarak taşıma, 
depolama, dağıtım, tanıtına işlemlerini kolaylaştıran sargılar ve kaplara 
genel olarak verilen ada ambalaj denir. Önceden yalnız taşıma ve depo 
amaçlı kullanılan ambalaj zamanla içindeki ürünün reklamını yapmak 
gibide bir misyon üstlenmiş bulunmaktadır. Bugün ambalaj, tasarımı ile 
ürünün satış politikasının bir parçası olarak görülmektedir 111. 

II. Muayenede Ö r n e k l e m e 

Örnekleme: hakkımla bilgi lop/tınımızı gcrckcıı hiriııı lo/ılıt/nğıım/aıı. başka bir 
t/e\iıııle tıııa kııiledeıı. saılcce bir kısmını inceleyerek \\ı/>ı/an araşlırımulır kalite 
kontrol* iiıı önemli faaliyetlerinden biri olan muayenede örnekleme ana kütlenin 
uygunluk kalitesini belirleme amacına yönelmiştir. Muayene işlemlerinin 
uygulanmasına geçmeden önce: 

a. "o 100 muayene 

h. Örnekleme ile muayene alternatiflerinden birinin seçilmesi gerekir. 

Ana kütle hakkında en doğru kararın ancak tiiın elemanların tek tek muayene 
edilmesi sonunda verilebileceği düşünülür, fakat ilk bakışla mantığa çok uygun 
gelen bu vargının, iıııalal ve muayene teknolojisi ile maliyet faktörleri açısından 
irdelenmesi halinde her zaıııan geçerli olmadığı anlaşılır |2| 
186 
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Örnekleme ile muayenenin "<>100 muayene karşısında avantajlı duruma geçmesine 
yı*l açan faktörler şöyle sıralanabilir: 

Maliyetler 

Ana kütlenin tümünü muayene etmekle kiiçük bir kısmının muayeneden 
geçirilmesi arasımla büyük maliyet larkı bulunması doğaldır. Ancak bu 
kıyaslamada sadece muayene işlemlerinden doğan maliyetleri göz önüne alıııak 
doğru değildir. Hatalı bir parçayı »ö/den kaçırmanın maliyetini \c bilinen veya 
talimin edilen hatalı parça yüzdesini de hesaba katan bir kıyaslama yapmak gerekir. 
()rııeğin. bir işlemde: 

k Hatalı bir parçayı gözden kaçırmanın maliyeti, 

c Bir paıçay ı muayene etmenin maliydi \e 

p Hatalı parça oranı olsun, (iözdeıı kaçan hatalı parça maliyetinin beklenen 
değeri p.k olup. muayene edilen her parçadan sağlanan maddi yarar (p.k-c) 
farkından ibarettir. I-ger (p.k-c) 0 ise maliyet açısından %l ( ) ( ) muayene için 
yeterli gerekçe vardır.Buna karşılık (p.k-c) < 0. yani p c k ise herhangi bir 
muayeneye gerek yoktur. Ancak bu basil hesaplama sonunda "..100 muayenenin 
avantajlı olduğu anlaşılsa hile örnekleme allcrııatiH üzerinde düşünmekle yarar 
\arc]ır. /İra. değişen öınck hacıııi (ıı) \c hatalı parça oranına (p) bağlı olarak 
belirlenen bir hatalı karar verme riski ile örnekleme muayenesinin daha ekonomik 
olması mümkündür 

",,11111 Muayenenin Verdiği İşın Güven 

Muayenelerde kalite spesifikasyoıılarıııın tümünün gözden geçirilmesi mümkün 
değildir Özellikle "..100 muayenede spesifikasyoıılardan ancak bir kısmı üzerinde 
durulabilir, llaııgi spesilikasyoııların muayene edileceği konusu da genellikle 
ayrıntılı talimatla açıklığa kavıışturıılamaz. Bu duruııı. nasıl olsa tüııı parçalar 
muayeneden geçiyor düşüncesinin verdiği giivcıı duygusu ile çelişir. Diğer bir 
deyişle. % I 0 0 muayene adının ifade ettiği gibi eksiksiz bir yöntem değildir. 

Uygulamada, yüksek kaliteyi veya çok tiliz muayene yapıldığını kanıtlamak için 
% I 0 0 muayeneden geçmiştir ifadesinin sık sık kullanılması bu gerçeğin 
anlaşılamadığını göstermekledir. Halbuki örneklemede daha çok sayıda 
spcsifikasyonıın kontrolü mümkün olduğu gibi. bazı istatistik göstergeler yardımı 
ile aşırı sapmalara neden olan hata kaynaklarını zamanında bulma olasılığı 
y üksekliı 

•87 



kAĞIT-KARTON, MÜREKKEP. MATBAA 

"ı,l00 Muayenede [yıklaıııaya Öııeııı I erilmesi 

(ielcııcksel olarak "-«100 muayenede iv i-kötii ayırımı yapılmakla amaca ulaşıldığı 
\arsav ılır Sağlam parçaları ay ıklamanın ötesîıuie hala tipleri \e bunların nedenleri 
ii/erinde pek durulma/. Hu tutumun kk 'n ı ın temel tamını ve amaçları ile 
bağdaşmadığı aşikardır. 

Muayene İşlem Sayısının Çokluğu 

"«100 muayenede ölçme işlemlerinin sürekli ve çok olması hatalı karar olasılığını 
arttırır. Monotonluğun yol açtığı bıkkınlık yanlışlıkla sağlam kabul edilmesi 
sonucunu doğurur. 

Sağlam Parkaların Reddedilme Olasılığı 

kusurlu parça oranının çok düşük olduğu "o100 muayenelerde işlemleri yapan kişi 
aşırı liıi/lik göstererek ba/ı sağlam parçaları ila reddetme eğilimi gösterebilir 
Bunun nedeni çevreye karşı işinin önemini göstermek veya amirlerinde dikkatli 
çalışıyor i/leniıni yaratmak olabilir Kabul edilebilir nitelikteki parçaların reddi 
sürtüşmelere, iirelim programlarının aksamasına ve maliyetlerin artmasına yol açar. 

Tahrip T,itici Muayeneler 

Ömür. aşınma ve mukavemet spesilikasyonlarımn kontrolünde iş parçasının 
kullanılma/ hale gelecek şekilde tahrip edilmesi gerekir. Bu gibi durumlarda 
kesinlikle örnekleme muayenesine gitme zorunluluğu vardır |2| 

I I I . Örnek lemede İşlenen Ha ta l a r 

Omekleme ile muayene, ö/el haller dışında "»lOO muayeneye karşı daima daha 
avantajlıdır. Bununla beraber örnekleme hakkındaki ba/ı yanlış kamlar ve prensip 
hataları sağlanan avantajların tamamen ortadan kalkmasına neden olabilir. 
Örnekleme muayenesinin temel amacı, içinde bir miktar kusurlu parça bulunan bir 
parti hakkında doğru karar vermektir. Bu karar verilirken ıkı tip hala işlenir: 

1. Kabul edilebilir nitelikteki bir parti reddedilir. (I. I ip I lata) 

2. Reddedilmesi gereken bir parti kabul edilebilir. (II. I ip Hala) 

Belirsizlik tanı anlamı ile elimine edilemeyeceğine göre. hatalı karar verme 
olasılığı, a/ da olsa daiıııa mevcuttur. IMay ıs ı ile örnekleme muayenesinin temel 
amacını "doğru karar verine olasılığını arttırmak" şeklinde dii/eltınek yerinde olur 
Diğer taraftan her örnekleme muayenesinde, çeşitli maliyetler arasında uygun bir 
denge kurulması amaçlanır Örneğin, hatalı karardan doğan maliyetleri azaltmak 
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için örnek hacminin arttırılması gerekir Ancak lııı da muayene maliyetlerinde 
artışa neden olur. 

I \ «ulamada işlenen teknik halalar dışında, örnekleme muayenesinin beklenilen 

sonuçları vermemesine yol açan yanlış kanılar şöyle sıralanabilir: 

Sıfır Kıısıırlıı Parçalı Partiler 
Sıfır hata. sadece son ürünlerde hiçbir kusur olmaması anlamını taşımamaktadır. 
Sıtiı hata faaliyeti ürünün di/aynındaki her aşamasını, üretim, pa/arlaına ve 
yönelim sürecinin tüm aşamalarını kapsamalıdır (ieleneksel sistemde ise. üretim 
aşaması sonunda ürün test edilmekte, hatalar bulunursa düzeltilmekte, va da 
yeniden yapılmaktaydı. Sıliı hata isc.ara düzeltmeler ve hatası olmayan bir ürünün 
üretimine yöneliktir. Bıı anlayışa göre. zamanında teslim edilmemiş, en iyi ürün 
bile değerinden biraz kaybedecektir. Bu nedenle sıliı hata. hatasızlık anlamına 
gelmemektedir Örnekleme muayenesinde asıl aıııaç sıfır kusurlu parçalı parti 
yerine partilerde izin verilebilecek kusurlu parça oranının saptanması olmalıdır 

Gelişigüzel Örnek llartık Kurur I erme 

Orııek grubunun, alındığı ana kütleyi temsil niteliğinde olması önde gelen 
koşuldur. Bunun için örnek seçiminde icsadüiiliğiıı* lanı anlamı ile sağlanması 
gerekir. I akat uygulamada lesadüfilik ile gelişigüzcllik kavramlarının 
karşılaştırıldığı görülür lesadüll örneklemede nasıl ve ne miktar örnek alınacağını 
belirleyen istatistik kurallar vardır. Bunlara uyulmadığı takdirde ana kütle hakkında 
verilecek kararın doğruluk derecesi belirlenenle/ Bııııa karşın birçok işletmede 
muayenecilerin inisiyatifleriyle gelişigüzel seçtikleri birkaç örneğe bakarak karar 
vermesi olağan sayılmakladır. Gerçi /amanla edinilen deneyimlerin bu tür 
örneklemenin geçerliliğini arttırdığı söylenebilir Ancak, imalat koşullarında çok 
sik meydana gelen değişmeler örnekleme kriterlerini de değiştirmeyi gerektirir. 
Pratik örneklemede bu nokta genellikle gözden kaçar, dolayısıyla verilen kararın 
güvenilirliğini belirtme olanağı ila kalına/. 

Sabit Yüzdeye Göre Örnek \lma 

lecriibeye dayanarak oluşturulan başka bir hatalı örnekleme prensibidir. Bazı 
işletmelerde tiiııı partilere eşit şans verebilmek için hepsinden aynı oranda örneğin 
"o 10 örnek alınmalıdır şeklinde ilk bakışta doğru gibi gözüken son derece hatalı bir 
prensibin benimsendiği görülür. Halbuki biri küçük, diğeri büviik iki partiden ayııı 
oranda örnek alınırsa, yanlış karar verine veya gereğinden fazla muayene 
sakıncaları doğabilir. Bilimsel örneklemede yanlış karar verme riski ile muayene 
maliyeti arasında bir ekonomik denge noktasının bulunması amaçlanır. Aslında 
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istatistik olarak örnekleme muayenesinde yanlış karar verine riskinin sadece örnek 
hacmine (n) hağlı okluğunu kanıtlamak mümkündür. 

Kusurlu Parça Kulunun Parkanın Reddi 

Ha/ı örnekleme planlarının çok iyi olması, örnek urubunda lek kusurlu parça 
bulunsa bile parti derhal reddedilir iladesi ile belirlenir, Böyle bir uygulama köıii 
kaliteli partilerin yanlışlıkla kabul edilme olasılığını çok küçültür, l akat diğer 
taraftan kabul edilebilir nitelikte partilerin reddi olasılığı arlar, (iörünüşte çok ıiıi/ 
bir davranışı ifade eden bu prensip muayene masraflarının yükselmesi sonucunu 
doğurur. 

Tesadüfi Örnek Alınanın Gereği 

Örneklerin ana kütleden tesadüfen seçilmesinin gereği genellikle bilinir ve kabul 
edilir. Bunun aksi bir görüşe pek rastlanma/. Ancak istatistik açıdan tcsadüüliği 
tam anlamıyla sağlayan kuralların gereği gibi uygulanmadığı veya bu konuda en 
a/ından dikkatsiz dav tanıklığı sik görülür. Örneklemenin tesadüfi yapılmaması 
halinde muayene ve hesaplama yöntemlerinin değeri kalına/. Ana kütleyi temsil 
etıneven bir örnek urubuna bakarak verilen kararın vanlış olması doüal bir sonuçtur 
PI- ' 

l \ . Ö r n e k A l ına \ ön lemler i 

Örnekleme muayenesinde ana kütlenin ö/ellikleıine ve saplanan amaçlara göre 
başlıca üç yöntemle örnek seçimi yapılır. 

Rasyonel Örnek Uma 

İdeal örnek alıııa yöntemidir. Örnekler ana kütleden üııilörın koşullar allında 
seçilir. Örneğin: bir imalat işleminde örnekler: aynı işçi taralından kullanılan, 
belirli bir le/gahtan belirli bir zaman aralığı içinde işlenen parçalar arasından aynı 
kurallara göre seçilir. Böylece bir örnek grubunda kalite spcsilikasy onlarında 
değişmelere neden olan faktörlerin aynı kalması sağlanır. Diğer örnek gruplarının 
her biri de yine bir tarafa dikkatle kaydedilen koşullar allında oluşturulur. Normal 
değişme limitleri ılışma taşma lespit edildiğinde söz konusu parçanın aıi olduğu 
örnek grubunun koşulları diğcrlcriııinki ile karşılaştırılır. Aşırı sapmaya neden olan 
faktörlerin örnekleme koşullan arasındaki farklara bakarak teşhis edilme olasılığı 
y iiksektir. 

3()0 
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Tesadüfi Örnek Alnın 

Proses. aralarında karmaşık ilişkiler bulunan çok say ıda faktörün etkisi allında ise 
bunların örnekleme esnasında tanımlanıp, sonradan analiz edilmesi nıiimkiin 
değildir. Örneğin: bir atölyede çeşitli tezgahlarda işlenen aynı cins parçaların hepsi 
bir kutuya karışık olarak doldurulur sonra bunlar arasından islenilen say ıda örnek 
alınır. Bu şekilde oluşturulan bir örnek grubunda tespit edilen sapmalarda hem şans 
hem özel faktörlerin etkisi vardır. 

Kademeli Örnek Mnııı 

l arklı kaynaklardan gelen parçalardan örnek alınması söz konusu olduğu zaman 
uygulanan bir yöntemdir, farklı iş istasyonu, ergitme fırını, pres. satıcı firma vb. 
kaynaklardan gelen parçalar belirli miktarlarda seçilerek bir örnek grubu 
oluşturulur. Yani her kaynağın örnek grubunda eşil şekilde temsil edilmesi 
sağlanır. Örnek grubunda hem şans hem özel faktörlerin etkisi ile meydana gelen 
değişmeleri bu açıdan ayırmak mümkün değildir Diğer taraftan örnek daima aynı 
kaynaklardan aynı miktarlarda seçildiğinden lam tesadüfi örneklemeden farklı bir 
duruııı olduğuna dikkat edilmelidir. Bazı özel teknikler uygulandığı zaman, 
kay ııaklar arasındaki farkların nedenlerini ortaya çıkaracak analizler yapılabilir. 

Yukarıdaki üç örnek alına tekniğinde de tesadiilllik temel koşuldur. Ancak birinci 
ve üçüncü teknikte belirli kurallar altında tesadüfi seçiııı yapılır. Bu ııoklada bir 
yanılgıya ilik kal edilmelidir [2.31. 

V. A m b a l a j Ma lzemeler inden N u m u n e A l m a Yöntemler i 

Ambalaj ıııalzenıeleıinden numune alırken dikkat edilmesi gereken en önemli 
Inısus. gelen paıli miktarıdır. Gelen partinin büyüklüğüne göre standart olarak 
benimsenmiş numune say ıları tablo-1 "de verilmiştir |4.5], 
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lablo I. Aınhalaj ıııal/cınclcrdcn parti hü>iikliiğiiııc göre alınacak nııınııııc 
sayısı oranları 

Partinin Hiiviiklüüii (N) Nııuıııııc Sav ısı |ıı) 

1 5()'ve kadar X 

151 300 13 

301 600 20 

601 1200 32 

1201 3600 50 

3601 10000 X0 

10000'den çok 125 

Hıı numuneler, numune alan tarafından sistematik biı metotla alınmalıdır Hıınıın 
için herhangi bir ambalajdan başlanarak ambalajlar 1.2.3.4 şeklinde (N ıı r) 
kadar şaşılır (N ıı) bir tanı şaşı değilse, bıı taııı sayışa tamamlanır ve (ıı)'inei 
ambalaj numune olarak ayrılır. Savına ve aşırına işlemi yukarıda belirtilen ve 
ayrılması gereken ambalaj sayısına crişiliııeeye kadar sürdürülür. 

Örnek: I 500(10 adetlik iç kutulardan numune alışı : (900 adet içeren 166 + (1 artık 
koli) vardır) 

labloya göre 125 adet numune alınmalıdır. 

I ornıiildeıı -4-âUOOO 1200 Her 1200 um ıı /<, kıılıı nıııııııııe o/anık u/ıııır 

125 

Bııııa göre : 
90(1 900 900 900 900 900 900 900 

(300. kutu) (600. kutu) (900. kutu) (300. kutu) (600 kutu) 
(900.kutu) 

olarak gider. I kolide I200"ii sayamadığımı/ için numune alınıyoruz. 2 kolide 
devanı ediyoruz 2. kolinin 300. kutusu ilk nuıııunenıi/dir. lekıaı I den saymaya 
başlıyoruz. 2 kolide 600 sayıp. V kolideki 600.yii numune olarak alıyoruz. 3 
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koliılcn 300 artıyor. 3. kolinin 900.ii bizim 3. numunemi/ olııvor. Numune almaya 
hu şekilde devanı edip. numune say IM 125 olana kadar devanı ediyoru/. 

Örnek: >00 adetlik iv kutulardan numune alınışı. (1(10 adet içeren .>() paket \ardır.) 
I abloy a göre 50 adet numune alınmalıdır. 

3000 = 60 İler 60. /<, kum mımıuıc o/anık alınır 
50 

Numune say ısı 50'yi bulana kadar y ııkarıdaki şekilde numune almaya devam edilir. 
Hu arada alınan numunelerin standardi/asyonunun sağlanması için oda sıcaklığı ila 
18"C 22' ( olmalıdır. I esi içiıı bu ortanı şartları daima ay ııı olmalıdır | t |. 

Alınan ııııınunelerin kalite konlıol işlemleri, sadece baskı sonrası olmamalıdır. Asıl 
makbul olan baskının bütün balları boyunca, her safhada kalite kontrolünün 
yapılması gerekir. Yani kartonun ö/ellikleıinin belirtilmesi gerekir. Sonra baskı, 
keski, yapıştırma \e diğer ö/el işlemlerde kalite kontrole önem vermek gerekir. 

Ambalaj iyııı gereken tesl metotları ise şunlardıı:(iranıaj ve kalınlık, siı yolu. 
spesitikasyon dışı renk şiddeti, güneş ışığına mukavemet, yan yapıştırma, sürtünme 
haslığı, departmanlara göre numunelerin hatalarının tespili. belirlenen standart ve 
toleranslarla kaişdaşlırılmasıılıı 

Aşağıdaki tablo işi bitmiş bir kulunun kalite kontrolünün yapılabilmesi ivin parti 
içinden alınacak örnek sayısını vermekledir. I Yel ile ıı ıııal için şirkette 3 adet hata 
olabilmekledir. Bunlar kriıik. majör ve minör halalardır, kritik hatalar müşteriye 
kesinlikle yollanma/. I ret imde toplam partinin içinde çok düşük orana sahip 
olmalıdır. Majör halaları ise. tiiııı parti içinde oranı minöre oranla bira/ daha lazla 
çıkan halalardır Bu halalar protestoya sebep olabileceği için müşteriye 
yollanınaınay a çalışılır. 

•393 
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Tablo.2. Ambalaj mal/enıclcriııdc parti büyüklüğüne »öıc majör »e minör 
hataların uranları 

Kritik Majör Miııör 
( ) ı ncklı ıiK' l 'aıl i Itimiklügii K K İ K K I K K I 

X Yok Yok ; - ıı 
') 15 V ok 1.1-0 1 - ıı 
1 (» 25 ^ ok 1.1 0 1 - 0 
2<> 50 Yok 1.1 0 1 1 1 
51 »0 50 0 l .1 0 11 ı 
91 150 5o ıı i.t o 20 2 
151 ...280 50 0 50 1 İ2 1 
28! 500 50 (1 s(l 1 sıı 5 
501 1200 5o o X0 2 X0 " 
1201 .1200 200 - 1 125 ; 125 10 
<2n| 100110 200- 1 200 5 200 1 1 
İlli IHI .15000 115 2 115 115 21 
15001 150000 500 1 500 10 1|S 21 
1501101 .500000 80(1 - X xoo - 11 î 1 s - 21 
.silom ııı I250-7 1250-21 115-21 

(içlen ham maddeler veya yarı hammaddelerden İSO \c İ S İ standartlarında 
belirtilen "numune alına yöntemi" ile örnekler alınarak testlere tabi tutulmakta. 
Orııek alına sayısı aşağıdaki tabloya göre belirlenir |5| 

lablo 3. Ambalaj malzemelerinde parti biiyiiklüğiiııe «öre alınacak »evşek, 
normal ve sıkı örnek alma sayısı 

Partideki hobin \ r (.e\ >ek örnek alına Normal örnek alına 
paket \av ısı sav ısı sav ısı S'//./ orııek ıılııııl 

2 X •» T 
9 l> 1 1 > 

l<> 25 .1 ş X 
2(> 50 s X 1.1 
51 9(1 ş 1.1 2o 
91 150 X 20 .12 
151 2X0 1 i 12 50 
2X1 5<HI 20 50 X0 

sol 1200 .12 XII 125 
1201 .1200 5o 125 200 

.1201 10000 Xo 200 115 
10001 - 15000 125 115 500 

Üretilen üründen de çeşitli sayılarda örnekler alınmakta ve kontrolden 
geçirilmektedir. İ S 2756'ya göre örnek sayısı, muayene seviyesine göre 
değişmektedir. Orııek alma şekli, üretilen ürünlerde şu şekilde ö/etlenebilir 

y>A 
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I. Ylııaycııe se\iyesi. Pa/arlaınanm bildirdiği ürünlerde ıı\gıılanır 

Sipariş \dc»li Umacak Orı ıek k a l ı u l 1 ı l i lel ı i l ir Maks imum 1 la la 
- 12(1(1 xo S 1 1 

I2IU 3200 125 - 21 
Î2(l| 10000 2oo 10 12 
IIIOIIİ 15000 i 15 1 1 l'J 
15(KI| 15(10(10 50(1 21 7s 
150001 500000 SOO 12 1 17 
500001 - 1250 19 |T>) 

2. Muayene seviyesi. I (im ol sel ve Ilekso baskılı kumlarda uygulanır. 
Sipariş Vdcdi Vlınacak Örnek Kal ı ı ı l 1 d i k i n i n Maks imum 1 lata 

- 1200 ^ s 7 
l2ol >200 5o i lo 
!20l 10000 xo 5 I I 
10001 15000 125 7 21 
15001 150000 200 lo 12 
150001 500000 î|s I I 1') 
sononı - SIKI 21 7 s 

3. M ıı ay ene sev iyesi. Dış koliler \e kutularda uygulanabilir 

Sıpa ı i s \ d e d i 
Mıııacak <)rııek 

Sa\ ısı 

Isalı ı ı l I ı l i lel ı i l ir 

1. S ınıf K N S 2.5 

Maksimum Mata 

2. Sınıf Is Ns^ 1(1 

- 1200 M 1 > 

I20İ »200 20 •» 

>2n| 10000 .12 lo 

IOIIOI i 5ı 101) 50 5 11 

15001 150000 Sil 21 

15000İ 500000 125 lo 12 

5000111 - 2o() I I l'l 

Hu sayılarda örnekler alınıp kontroller yapılır, kritik hatalar aşılırsa ürünün 
kontrolüne girilir 151 

VI.Sonı ıç 

Ambalaj ve matbaa sektöründe ISO standaıllarına geçildikten sonra, proses kontrol 
daha da önem ka/anmıştır. \yııı /amanda proses kontrol için ürünün seçilmesi \e 
ürünün kalite kontrolü de bir o kadar gelişmiştir, labi bu nedenlerden dolayı. 

34>5 



K I'I - K A R T O N , M İ RKKKKP, M VTBAA 

iiriinün tanımlanması ve kalite kontrolünün doğru bir şekilde yapılması için. 
alınacak olan numunenin de gelişigi'ı/el değil, standartlara uyacak şekilde olması 
gerekir. 

Matbaacılıkta, yukarıda verilen standart değerlere göre numune almak, prosesin 
kontrolünde yada iiriinün kontrolünde kullanılacak olan kontrol çizelgeleri, çetele 
tablosu, baskı da ürünii izlemek için yada maıııııl ürün için çizilen lıistograuılar da 
\c daha bir çok vcıi aktarına da. bu metotlar uygulanarak dalıa stabil \e doğru 
kararlar sunmuş olacaktır. 
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