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S ıı m ma r y 
Color Management System is minimized the problems about color betvveen the 
producer and the customer in nevvspaper. magazine, catalog and broehure printing 
by offset lithography. At the same time the Color Management System puts an end 
to incompatibility betvveen prepress and press departments. 

In tlıis study, the Color Management System vvas applied to caıton packaging 
printing by offset lithography and opaque vvhite PE printing by flexography. 

İn tlıis study, monitors vvhiclı vvere used in eaclı printing system vvere calibrated 
and profiled. Thcn the printer profile vvas created vvhiclı vvas used for the hard 
proofs by using İT 8/7.3 scale. IT 8/7.3 scale vvas printed both on the card board by 
offset lithography and on opaque vvhite PE by flexography, tlıen the profiles vvere 
created for eaclı printing process. The profiles vvere created by Print open Softvvare 
and, Spectro Scan and Spectro liııo plıotometers. Test priııts vvere carried out by 
using color separations vvhiclı vvere made by using color profiles. The results of the 
test prints vvere compared vvith both monitors and hard proofs. Then, the 
appropriate results vvere taken by editing the profiles. 

ö z e t 
Günümüzde, ofset baskı ile üretilen gazete, dergi, katalog vc broşür gibi konularda 
oldukça adından söz edilen "Renk Yönetimi" müşteri ile üretici arasında renk 
konusunda yaşanan problemleri asgari düzeye indirmektedir. Renk Yönetimi aynı 
zamanda baskı öncesi ve baskı bölümleri arasındaki anlaşmazlıklara da son veren 
bir sistemdir. 

Çalışmada Renk Yönetimi Sistemi ofset baskı ile karton ambalaj ve flekso baskı 
ile opak beyaz PE baskısı konuları üzerine uygulandı. 
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Çalışmada her baskı yöntemi için kullanılan monitörler kalibre edildi ve renk 
profilleri oluşturuldu. İT 8/7.3 skalası ile renk provasında kullanılan prova 
cihazının profili hazırlandı. Daha sonra IT 8/7.3 skalası ofset baskı yöntemiyle 
karton üzerine, flekso baskı yöntemi ile de opak beyaz PE üzerine basıldı ve her iki 
baskı yöntemi için baskı profilleri oluşturuldu. Çalışmada kullanılan profiller Print 
open Yazılımı. Spektro Lino ve Spektro Scan cihazları kullanılarak hazırlandı. 
Hazırlanan profiller renk ayrımlarında kullanılarak adı geçen baskı sistemlerinde 
test baskıları yapıldı. Daha sonra prova çıkışları ve monitördeki görüntü, test 
baskılarının sonuçları ile karşılaştırıldı. Fide edilen sonuçlara göre renk 
profillerinde düzeltmeler yapılarak monitör ve prova baskılarda uygun sonuçlar 
elde edildi. 

I. Giriş ve A m a ç 

Günümüzde genellikle karton ambalaj üretiminde ofset baskı yöntemi ve esnek 
ambalaj üretiminde ise flekso baskı yöntemi yoğun olarak kullanılmaktadır. Her iki 
yöntemde de yapılan baskılarda en önemli problemlerden birisi tasarımda 
hedeflenen rengin baskıda elde edilmesindeki güçlüktür. Bu nedenle çalışına 
ambalaj sektöründe en çok kullanılan bu iki baskı yöntemi üzerinde yapılmıştır. 

Çalışmanın amacı baskı sırasında oluşan renk sapmalarının tespit edilip bu 
sapmaları renk yönelim sistemi ile gidermek ve orijinale en yakın sonuçları elde 
etmektir. Buradan yola çıkarak hazırlanan bir tasarımın çalışma neticesinde 
hazırlanan profiller kullanılarak daha provasını almadan monitörde basılmış halini 
simüle etmek ve tasarımcıya bir fikir vermek çalışmanın en önemli noktalarından 
biridir. Ayrıca dijital prova yöntemlerinde de bu çalışma ile elde edilen profiller 
kullanılarak baskı simüle edilebilmekte ve gerçeğe çok yakın sonuçlar 
alınabilmektedir. Hazırlanan profiller renk ayrım dosyalarına yüklenerek baskıya 
yönelik renk düzeltmeleri profil yardımı ile yapılmakta ve böylece baskı neticesi 
orijinale daha yakın olarak elde edilebilmektedir. 

II. Materyal 
Çalışına ofset baskı yöntemi ve flekso baskı yöntemi ile yapıldığı için her iki baskı 
yönteminde kullanılan materyaller ayrı ayrı verilecektir. 

Genel 
a- Gretag Macbeth Spectroscan spektral fotometre 

b- (îretag Macbeth I) I9C Baskı deıısitometresi 

c- Fag film deıısitometresi 

d- Printopen -1 leidelberger Druckmaschinen AG 
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e- IT-8 7/3 Skala 

f- Grev Balance Skalası 

g- Trapping Skalası 

h- CMYK için %1-%100 arası birer birer artan nokta değerleri ile 
hazırlanmış tramlı skala 

i- ISO 300 Resimleri 

Ofset baskı sistemi için kullanıl an materyaller 

a- Baskı altı malzemesi : SCA Lııro Art 135 g/ııı2 Mat ve parlak kuşe 

b- Kalıp ve kalıp banyosu: lu j i 

e- Mürekkep: Toyo Heeko trigromi 

d- Baskı makinesi : Ileidelberg Speed Mastcr 4 ünite - 35x50 cm 

e- Traııı sıklığı : 70 l/cııı 

f- Renk sırası : Siyah + Cyan + Magenta + Sarı 

Flekso baskı sistemi için kullanılan materyaller : 

a- Baskı altı malzemesi : opak beyaz PE. Yoğunluk: 0.922 (LDPE) 

b- Kalıp ve kalıp banyosu: BASI far - lar d2 

c- Kalıp Sertliği: 52-56 shore 

d- Klişe Bandı : Soft Tesâ 52504 

e- Mürekkep: Üreten Kimya LF serisi 

f- Viskozite: 22-24 sn. 

g- Solvent : Etil Asetat + Davaııol 

lı- Baskı makinesi : Stcllaflcx I 

i- Baskı hızı : 300 dev/dak 

j- Kazan : 480 mm 

k- Tram sıklığı: Dijital klişe için 40 l/cııı. film ile hazırlanan klişe için 34 
l/cm 

I- Renk sırası : Sarı + Magenta + Cyan + Siyah 

m- Anilox : Dİ - Al baskıları: C: 280. M: 280. Y: 280. K: 280. Vol:4 
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D2 - A2 baskıları: C: 220, M: 280, Y: 220, K: 280, Vol 4 

Yöntem ve Bulgular 

Rcıık yönetim sisteminin çalışabilmesi için cihaz profillerine ihtiyaç vardır. Bu 
neden/e öncelikle baskı makiııalarının parmak izinin çıkartılması yani karakter 
özelliklerinin belirlenmesi gereklidir. Belirlenen parmak izi ile makinanın 
basabildiği renk evreni tanımlanmış olur. Belirlenen renk evreni ICC profili ile 
tanımlanır. Bu çalışmanın yapılabilmesi için öncelikle bir test sayfası oluşturuldu. 
Btı test sayfasında %1 ile %100 arasında CMYK renklerin her biri için %1 
kademelerle artan bir skala, profil oluşturmak için kullanılan IT8-7/3 skalası, ISO 
tarafından hazırlanan ve standart kabul edilen resimler ve traping skalası 
bulunmaktadır. %1-%100 tramlı skala nokta kazancını ölçmek ve eğer varsa 
filmdeki, kalıptaki veya baskıdaki hataları görebilmek için kullanılmıştır. Resimler 
ise görsel karşılaştırma için gereklidir. Bunların haricinde baskıyı gözlem altında 
tutabilmek için baskı kontrol şeritleride kullanılmıştır. 

MAT KUŞE 

Grafik 1: Mat kuşe kağıt kullanılarak yapılmış baskının ölçüm sonuçları 

Ofset baskı işleminde ISO 12647-2 standartlarında belirtilen densite ve nokta 
kazancı değerleri baz alınmıştır. Test sayfasının film çıkışı alınırken öncelikle film 
çıkış cihazının kalibrasyonu kontrol edilmiş ve ColorSyııc devreden çıkarılmıştır. 
Bu aşamada dikkat edilmesi gereken unsur test sayfasının hiçbir profil 
yönlendirmesi ve müdahalesi olmadan elde edilebilmesidir. Ancak böylelikle test 
baskısı sonucu hazırlanacak profil gerçekçi olabilir 
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Elde edilen filmlerdeki noktalar kontrol edildikten ve doğruluğu görüldükten sonra 
kalıp çekildi ve aynı kontroller kalıp üzerinde yapıldı. Ardından baskıya geçildi. 
Elde edilen test baskılarındaki traping ve %1-%I()() tramlı skalalarmın ölçümü 
yapıldı. Bunun sonucunda baskıda bir hata olup olmadığı gözlemlendi. 

PARLAK KUŞE 

& <£ fcO <£ aO g, <ğ> # <£> 

Baskı 

Grafik 2: Parlak kuşe kağıt kullanılarak yapılmış baskının ölçiim sonuçları 

Yapılan ölçümler baskının yeterli olduğunu gösterdikten sonra 1T8-7/3 skalası 
spektrofotometre ile ölçüldü ve veriler profil oluşturma programı tarafından 
yorumlanıp baskı profili çıkartıldı. Bu aşamada iki profil oluşturuldu. Bunlardan 
birisi normal ikincisi ise GCR uygulanarak oluşturulan profildir. 

Sonraki aşamada ekran kalibre edilip ekran profili çıkartıldı. Ekran ve baskı 
profilleri ColorSync klasörüne aktarıldı. Daha sonra Photoshop ortamında bu 
profiller kullanılarak ekranda baskı simülasyonu sağlandı. Yapılan çalışmalar ile 
renk yönetiminin ekran simülasyonu özelliği sağlanmış oldu. 

Renk Yönetim Sisteminin diğer bir özelliği olan cvrcıı geçişleri ve nokta 
kontrolünün doğru olarak yapılıp yapılmadığını görmek için hazırlanmış olan baskı 
profili IT8-7/3 skalasına ve ISO standartlı resimlere photoshop programında 
uygulandı. 
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ANALOG KLİŞE A1 

Baskı 

Grafik 3: Analog klişenin C: 280.M: 280.Y: 280.K: 280.Vol:4 aniloks kullanılarak 
baskısı 
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Grafik 4: Dijital klişenin C: 280,M: 280.Y: 280.K: 280,Vol:4 aniloks kullanılarak 
baskısı 

Flekso baskı ile yapılan çalışma iki koldan oluşmaktadır. Birinci kolda film ile 
hazıraııan klişe kullanılmış, ikinci kolda ise dijital klişe kullanılmıştır. Renk 
yönetim sisteminin uygulanması açısından flekso baskıda da izlenen yöntem 
aynıydı. Filmden hazırlanan klişede LUT'lar photoshop programında test baskısı 
için devre dışı bırakıldı. Flekso baskı çalışmasında her iki kalıp hazırlama yöntemi 
için profiller hazırlandı. Dijital kalıp hazırlamada gene LUT'lar devre dışıydı. 
Ancak dijital kalıp hazırlamada %l ile %10 arasındaki noktaların alınabilmesi için 
bu noktaların yükseltilmesi gerekiyordu. Bu durumda sadece söz konusu alanın 
noktalarında ayarlamaları RlP'teıı yapıldı. Baskı analog ve dijital kalıpla ve farklı 
iki aniloks kullanılarak ayrı ayrı yapıldı.Gene ofscl baskıdaki gibi profiller çıkarıldı 
ve bu profiller ekran provası için photoshop programında uygulandı. 

Ofset baskıda olduğu gibi hazırlanmış olan profiller IT8-7/3 skalasına ve ISO 
standartlı resimlere plıotoshop'ta uygulandı. 
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DİJİTAL KLİŞE D2 
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Grafik 6: Dijital klişenin C: 220.M: 280,Y: 220.K: 280,Vol:4 aniloks kullanılarak 
baskısı 

III. Sonuç 

Ofset Baskı Yöntemi İle Elde Edilen Sonuçtur 
• Ekran RGB renk evrenini kullandığı için baskıdaki CMYK renk evreni ile 

tamamen uyuşmadı. Ancak doğru kalibrasyoıı ve iyi tanımlanmış profiller 
sayesinde baskı görüntüsüne ekranda oldukça yaklaşmak mümkün oldu. 

• Profil uygulandıktan sonra resimlerdeki ve IT-8 7/3 skalasındaki noktalarda 
değişik oranlarda geri çekilmeler gözlemlendi. 

• GCR uygulanan profilin yüklendiği resimlerde daha net ve temiz neticeler 
gözlendi. 

Flekso Baskı Yöntemi İle Elde Edilen Sonuçlar 

• Ekran RGB evren kullandığı için baskıdaki CMYK evren ile tamamen uyuşmadı. 
Ancak doğru kalibrasyon vc iyi tanımlanmış profiller sayesinde baskı görüntüsüne 
ekranda oldukça yaklaşmak mümkün oldu. Elde edilen sonuç parlak renklerdeki 
bazı sapmalar dışında baskıya oldukça yakındı. 

• Elde edilen baskılarda nokta kazancının ofset baskıya oranla oldukça yüksek 
olduğu ölçümlendi. 
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• Dijital yöntemle hazırlanan klişeler ile yapılan baskılardaki nokta kazancının 
analog yani İlimden hazırlanan klişeler ile yapılan baskılara göre daha az ve daha 
kararlı olduğu gözlenmiştir. 

• Uygulanan profiller tram noktalarını geriye çekti. Ancak flekso baskının 
değişkenlerinin ofset baskıya göre çok daha fazla olması ve bu değişkenlerin 
istenilen toleranslar içinde kontrol altına alınamamasından dolayı sonuçlar ofset 
baskı yöntemindeki gibi net bir şekilde değerlendirilemedi. Flekso ile ilgili 
çalışmaların özellikle baskı aşamasında sadece test baskısına ayrılmış bir baskı 
makinesi ile yapılması çalışma neticelerinin çok daha sağlıklı alınmasını 
sağlayacaktır. 
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SAPMASININ ÖNLENMESİNE YÖNELİK ÇALIŞMALAR 

THE HALFTONE DOT LOSS RELATED COLOR 
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S u m m a r y 
lı is possible to transfer 1-2% halftone dots from film on to substrate witlı offset 
and gravüre printing methods. However it is not possible to print 1-2% halftone 
dots on to self-adlıesive labels by rotation letterpress printing method with photo-
polymer based. The reasoıı is that in practice it is not possible to transfer the 1-2% 
halftone dots from film to Nyloprint plates. Because of tlıis reason there are color 
deviations occur in the case of printing process colors and degrade. 

İn tlıe first trial print of study the process image vvas printed. The 1-2% halftone 
dots vvere replaced vvith 3-4% halftone dots. And 3-4% halftone dots printed vvith 
extra colors. These colors vvere prepared by adding transparency to the original 
color. The result vvas checked by eye and it vvas seen that the appearance of these 
areas seems like printed vvitlı 1-2% halftone dots. 

In the secotıd trial print of tlıis study degrade image vvas printed. The 1-2% 
halftone dots at the beginning of the degrade vvere replaced vvith 3-4% halftone 
dots and 80% halftone dots at the end of the degrade vvere replaced vvith 85% 
halftone dots. 

In addition the results of tlıe test prints for getting quality printing results vvere 
given. 
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Özet 

Ofset ve tifdruk baskı sistemlerinde %1-2'lik tramton değerindeki noktaları 
filmden baskı malzemesi üzerine nakli mümkündür. Ancak rotasyon letterpress 
(tipo yada yüksek baskı) tekniğinde polyester taşıyıcı11 nyloprint kalıpla kendinden 
yapişkanll etiket malzemeleri üzerine bu %1-2'lik ıram noktalarının nakli başka bir 
deyimle baskısı yapılamamaktadır. Bu problemin temel kaynağı tram noktalarının 
kayıpsız olarak filmden kalıba transfer edilememesi yani kalıpta bu kadar küçük 
noktaların elde edilememesidir. Bu nedenle trikromi ve özelliklede degrade 
baskılarında renk ve ton sapmaları yaşanmaktadır. 

Bu konuda yapılan çalışma çerçevesindeki birinci deneyde nyloprint foto-polimer 
baskı kalıbı kullanılarak normal (standart) şartlarda trikromi ve degrade özellikleri 
taşıyan test baskıları yapılmıştır. Bu baskıda elde edilen ve elde edilemeyen tram 
ton değerleri incelenmiştir. 

İkinci test baskısında ise kalıptaki nokta zayıflaması nedeniyle basılamayan %1-
2'lik nokta yerine %3-4'lük nokta atılarak ve ona göre tüm nokta değerleri ile 
oynanarak nokta kayıplarının önüne geçilmiştir. Koyu tonda ise %80'lik nokta 
degrade baskısında %85 civarlarına çıkarılmıştır. 

Sonuç olarak deııcI baskılar sırasında kaliteli baskı sonuçlarının alınması için 
yapılan tespitler öneri olarak verilmiştir. 

I . G i r i ş 
Kendinden yapışkanlı etiket baskıları tipo (yüksek baskı), flekso, serigrafi, ofset, 
tifdruk, tampon gibi çeşitli baskı teknikleri uygulanmak suretiyle basılabilmektedir. 
Ancak yaygın olarak tipo baskı ve yine yüksek baskı tekniğine dayanan flekso 
baskı tekniği ile basılmaktadır. Bu iki baskı tekniğini ise günümüzde birbirinden 
ayırt edebilmek neredeyse mümkün değildir. Dünyaca tanınan Gallus Etiket Baskı 
makiııaları bünyesi üzerinde çeşitli baskı tekniğini barındıran komple tüm etiketi 
hazırlayan makinalardaıı biridir. UV kurutma üniteli tipo baskı üniteleri, yaldız ve 
kabarma (gofre) baskı üniteleri, kesim ve ayıklama üniteleri ile komple bir etiket 
baskı makinasıdır. 

Testlerimizi ve denel baskılarımızı tüm bu özelliklere sahip dört renk UV 
kurutmalı tipo baskı ünitesi olan tüm ayar ve kalibrasyonları yeni gözden 
geçirilmiş bir baskı makinasında gerçekleştirerek araştırmamızdaki sonuçlara 
ulaşmış bulunmaktayız. 

Bizi araştırmaya iten en önemli bulgu etiket baskılarında yaşanan küçük tram nokta 
değerlerinin kalıba aktarımı esnasında uçması (yok olması) ve dolayısı ile o 
bölgedeki renk ve ton geçişlerinde kopmaların yaşanması ve böylece müşteriye 
provası gösterilip baskı oluru alınmış işlerde baskı sonrası istenmeyen sonuçların 
elde edilmesi neticesinde müşteriden işin geri gelmesi neticeleri yaşanmasıdır. 
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II. Amaç 
Etiketin fonksiyonu kadar (ısıya, ışığa, kimyasal maddelere dayanıklılığı) görsel 
yönden de kısaca müşteri memnuniyeti olarak adlandırılabilecek kalite' 
standartlarını yerine getirmesi gerekmektedir. Matbaacılığın genel hedeflerinden 
olan görsel kalite ise basılmak istenen renk ve ton değerlerinin baskı sonrasında iş 
üzerinde olmasıdır. Bu araştırmamız ile UV kurutmalı Nyloprint kalıp kullanmak 
suretiyle yapılan tipo baskı tekniği ile elde edilen kendinden yapışkanlı etiket 
baskılarında istenen ve basılabilen nokta değerlerini tespit etmek ve sonuçta istenen 
değerlerin basılmasını sağlamaktır. 

III. Konunun Anlatımı Materyal Metod Ve Bulgular 

Tipo Baskı Tekniği (Yüksek Baskı) 
Tipo baskı veya diğer adı ile yüksek baskı tekniği direkt bir baskı tekniğidir. Yani 
kalıp, baskı materyali ile direkt temas ederek, mürekkep basınç ile baskı 
materyaline (kağıda vs.) aktarılır. Kalıp yüzeyinde basması istenen yerler yüksekte, 
basması istenmeyen yerler ise alçaktadır. Yani basması istenmeyen yerler basan 
yüzeylere göre çukurdur. Bir başka yüksek ve direkt baskı tekniği olan flekso ile 
kalıp yapısı ve baskı tekniği yönünden aynı olmakla beraber kalıba mürekkep 
verme yöntemi ve buna bağlı olarak mürekkep verici sistemleri büyük farklılıklar 
arz eder. 

Tipo baskı mürekkebi tıpkı ofset mürekkepleri gibi viskozitesi yüksek ve genellikle 
yağ bazlı mürekkepler sınıfıııdadır. Haznedeki mürekkep, merdaneler vasıtasıyla 
ezilerek (ezici merdanelerle) kalıba ince bir katman olarak transfer edilir. Flekso 
baskı tekniğinde ise mürekkep oldukça düşük viskozitelidir ve hazne içindeki 
mürekkep içinde dönen yüzeyi mürekkebi taşıyacak çukurlara sahip anilox 
merdane ile kalıba transfer edilir. 

\a £ || 
• 

Şekil 1-Tipo baskı (soldaki) ve flekso baskıda (sağda) baskı kenar oluşumu. 

Her iki sistemin baskıları incelendiğinde tipo baskıda basınç ile mürekkep 
tabakasının sıkışması nedeniyle ve kalıbın ayrılması ile mürekkep kendini 
toplayamadığı için noktanın kenarları koyu merkezi açıktır. Böylece tipo baskı 
noktasının kanarında kendinden daha koyu bir halka oluşur. Flekso baskıda ise 
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baskı esnasındaki basınç nedeniyle mürekkep kenarlara doğru çekilir ancak 
mürekkebin oldukça düşük viskoziteli olması nedeniyle kalıbın materyalden 
(kağıttan) ayrılması ile nokta merkezine doğru bir miktar toplanarak merkezin daha 
koyu oluşmasına sebep olur. 

Nyloprint Kıılıp Tekniği 

Polyester taşıyıcılı Nyloprint polımer kalıp tekniği mat emülsiyon tabakalı negatif 
filmden pozlandırılır ve pozladırma işleminde yaklaşık 360 ııııı dalga boyu ışığa 
sahip UV ışık ile pozlandırılır. UV ışığın sahip olduğu foto-enerji sayesinde foto-
polimer tabaka polimerizasyona uğrar ve bu polimerizasyon sonucunda kafes 
şeklinde moleküler yapı oluşur. Böylece bu kısımlar (ışık gören ve baskıda 
basması istenen yerler) sertleşerek banyo işleminde çözünmezler. 

Kuruyucu T a b a k a ^ 

Işığa hassas Tabaka ^ 

T u t u c u ve Hale ö n l e y i c i Tbk. 

Polyes ter T a b a n (Al ı l ık ) -

1. Dolgu Pol imer 

2. Çok işlevi i Vinil 

3. H a s s a s l a r ı n a 

4 Hazır layıcı 

5. Diğerler i 

Şekil 2- Polyester tabanlı Nyloprint kalıp kesiti. 

UV ışık ile pozlandırılan kalıp ışık enerjisi ile ışığa maruz kalan yerlerde 
polimerize olarak suya karşı dayanıklılığı artmıştır. Pozlanan kalıp daha sonra 
pelüş fırçalama düzeneğine sahip banyo cihazında su ile banyo edilerek pozdan 
etkilenmeyen yerlerin yedirilerek çukurlaşması sağlanmış olur. 

Pozlandırma l>ıjı (UV-360 nmı 

Şekil 3- Polyester tabanlı Nyloprint kalıbın pozlandırılması. 
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Tram Çukurları (basmayan yüzeyler) 

LİP 
Baskı Yüzeyi 

Şekil 4- Polyester tabanlı Nyloprint kalıbın sıı ile banyosu neticesinde oluşan basan 
ve basmayan yüzeyleri. 

Şekil 4 'dc de görüldüğü gibi banyo neticesinde basmayan yüzeyler, basan 
yüzeylere göre çukurdadır. Basmayan yerlerin rölyef derinliği şekilde de görüldüğü 
gibi eşit derinliğe sahip değildir. Bu derinlik farklılığı küçük noktaların baskı 
basıncına dayaııamamasına ve kırılmasına veya yamulmasına dolayısıyla noktanın 
veya çizginin gezelemesine sebep olmaktadır. Ayrıca Büyük noktaların bulunduğu 
bölgelerde ise derinlik azlığı nedeniyle baskı basıncı altında noktanı yayılması 
nedeniyle zeminleşmesine veya çok çabıık mürekkep fazlası veya kağıt tozu vb. 
gibi yabancı maddeler nedeniyle dolarak zeminleşme meydana gelmektedir. 

IV. Test Baskıları Ve Bulgular 

Baskı Makinası: IVVASAKI LR 25/4 Etiket Baskı Makinası (1998) 

Özellikler: 

UV Kıırutmalı, Semi-Rotary, 25x20cııı Baskı Alanı, 

4 Renk+Lak+Varak Yaldız+Kesiııı Ünitesi 

Kullanılan Kalıp: Nyloprint WFH III 95 

Özellikler: 

Kalınlık: 0.95 mm 

Maksimum Rölyef Derinliği: 0.65 mm 

Taşıyıcı Malzeme: Polyester Taban 

Yıkama Süresi ve Isısı: 3.5 dakika, 25-28 UC 

Kurutma Süresi ve Isısı: 15 dakika, 60 °C 

Kullanılan Baskı Materyali: Fassoıı MC Priemcoat 5200, BG 40BR 

Kendinden Yapışkaıılı 80 gr/ırf Kuşe Kağıt 

Mürekkep: SICPA Futuıe Trikroıııi Seri 

UV Kurumalı, Yağ Bazlı Tipo Mürekkebi 
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/. Denet Baskı 
%l ile % I 0 ve %90 ile % 100 arası %1'lik basamaklarla, %10 ile %90 arası ise 
%10'luk basamaklarla hazırlanmış bir her renk için skala ihtiva eden ve ayrıca 
üzerinde özellikle açık tonlar ihtiva eden 16 x 20 cm baskı alanı içerisine 
yerleştirilmiş Freelland 8.0 programı hazırlanmış ve 60 İpe (150 İpi) tram 
sıklığında film çıkış alınmış daha sonra mat filme negatifleri alınmış olan iş normal 
şartlar altında basılmıştır. 

Poz süresi orijinal üzerinde %1-2'lik tram nokta alanları olmasına rağmen normal 
poz ve banyo işlemlerine tabii tutularak kalıp çekilmiştir. 

Şekil 5- Test Baskıları için hazırlanmış olan örnek çalışma. 

Bulgular 
Kalıpta Çıplak Gözle Yapılan Muayene: 

a) Skala üzerinde %1-2'lik noktalar kalıba aktarılamamış. Çıkan birkaç 
noktada oldukça zayıf bir tabana dayandığı gözlenmiştir. 

b) %3 ve daha büyük noktalar ise kalıba düzgün olarak (baskı yapacak 
sağlamlıkta) aktarıldığı gözlenmiştir. 

c) %70 ve daha büyük noktalarda ise normalde olması gerekenden daha 
büyük noktalar gözlenmiştir. 
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