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Abstract

The carton of production packaging has been importantly increased during the last
fifteen years. Related to this, a number of printing enterprises with big scale were
established or the existing ones became bigger industrial constitutions via
improving their production course. In addition, the flexo printing system has now
been used in a big scale in the world as well as in our country.

In relation these improvements mentioned above, it is important for carton
packaging producers in our country, as a big necessity for their commercial
activities, to have information exchange in between the producers of printing
equipment, the sellers of these items, international organization associations,
universities, standard organizations and packaging software designers. The easiest
way to reach into the information mentioned above is the wide electronic network
of the internet, a vast amount of internet addresses, which will help the carton
packaging producers to reach the required information, were given in a detailed
classification in the present study.

Ozet

Karton ambalaj iiretimi artan talep nedeniyle son 15 yilda biiyiik oranda artmigtir,
Buna bagh olarak biiyiik olgekli birgok basim isletmesi kurulmus ya da varolan
isletmeler tiretim parkurunu gelistirerek biiyiik bir sanayi kolu olmuglardir. Ayrica
diinyada ve tilkemizde karton ambalaj iiretiminde flekso baski sistemi biiyiik
oranda kullanilmaya baslanmistir.

Yukarda anilan gelismelere bagh olarak iilkemiz karton ambalaj ireticilerinin,
ticari faaliyetleri geregi diinyadaki makine ve malzeme iireticileri ve saticilar,
uluslararasi organizasyon birlikleri, egitim kurumlari, standart kuruluslari ve
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ambalaj tasarim program yazihmcilari ile bilgi ahgverisinde bulunmalar
zorunludur. S6z konusu bilgilere hizli, ucuz ve istenilen zamanda ulagmanin en
kolay yolu internetin engin elektronik agidir.

(alismada karton ambalaj ireticilerinin ihtiyag duyabilecegi bilgiye ulagmalarini
saglayacak birgok Kaynak internet adresi kategorilere ayrilarak verilmigtir.

I. Giris

Bilgiye ulagimin dneminin gittik¢e arttigy giiniimiizde internet siteleri biiyiikk 6nem
tagimaktadir. Teknolojik gelismeler, fuar haberleri, egitim faaliyetleri, pazar
arastirmalari, online ahgveris gibi giiniimiizdeki bilgi gereksinimlerine internet
vasitast ile hizh ulagilmas: biiyiik bir avantaj saglamistir. Ambalaj endiistrisine
katkida bulunan ve ambalaj endustrisinde gelisimin temelini olusturan “Kalite™ ve
“Cevre” ile ilgili smirh sayidaki siteler hakkinda bilgi vererek; kurumlar arasi
iletisimin ve bilgiye ulagimin hizh olmasina katkida bulunmak amaglanmistir.

Geligmekte olan karton ambalaj endiistrisi bu geligimle birlikte yeni yonetim,
uygulama ve hizmet stratejilerini de zorunlu hale getirmistir. Yonetim, iiretim ve
hizmet asamalarindaki yeni gereksinimler bu siireglerle ilgili en yeni verilere
ulagilmasiyla ger¢eklesmektedir. Bu bildiride; karton ambalaj iiretimine destek ve
veri saglayan, ambalaj endiistrisinin gelisimi ile ilgili hizmetler sunan internet
kaynaklari tanitilacaktir,

I1. internetin Tarihi

internet 1973 yilinda DARPA (U.S. Defense Advanced Research Projecy Agency)
tarafindan olusturulan bir arastirma projesiyle ortaya ¢ikmistir. Bu arastirma
projesinde bilgisayar aglarim birbirine baglayacak teknikler ve teknolojiler
arastirtlmig ve bilgisayar aglarn arasinda iletisim protokolleri gelistirilmigtir.
Boylece birbirine bagh bilgisayar aglarina “internet” adi ilk olarak bu projede
verilmigtir. [1]

I11. internetin Tanim

Diinya tizerindeki pek ¢ok bilgisayari birbirine baglayan bir bilgisayar agidir. Ag,
birbirleriyle bilgiyi ve kaynaklari paylasmak iizere birlestirilmis bilgisayar ve
bilgisayar donanimlari grubuna verilen addir. Internet iizerindeki tiim bilgisayarlar
birbirleri ile bilgi aligverisi yapabilirler. [2]
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IV. Karton Ambalaj Endiistrisinin Internet Kaynaklar

WWw.incpen.org

Ambalaj, gevre, is giivenligi ve egitim konulart hakkinda gelistirilmig bir konseyin
(The Industry Council for Packaging and the Environment - INCPEN) internet
sitesidir. Ambalaj endustrisini; tabaka gergekleri, derecelendirilebilir ambalajlar,
dioxinler, PVC ve tehlikeli maddeler, geridontisim ve geridoniisiim analizleri,
minimum zorunlu atiklar, dokiintiiler, atuk yonetimi, tekrar kullanilabilen
ambalajlar gibi temel basliklara ayirarak agiklamalarda bulunmaktadir.

Bu internet sitesinde; ambale#j ve cevre ile ilgili egitim kaynaklari bulunmakta
ayrica egitimle ilgili diger sitelerin linklerini de barmdirmaktadir. Egitim bashg
altinda ise; Ambalaj terimleri igin bir index, ambalaj tarihi ve gelisimi ile ilgili
linkler, vaka aragtirmalari, arastirma projeleri, sektoriin tanitimi igin basit terim
agiklamalari ambalaj endiistrisi ile ilgili yaymnlanan yazilar bulunmaktadir. internet
sitesi tiim bu bashiklar ile ilgili veri ve hizmet sunmaktadir. [3]

www.packagingbusiness.com

Bu internet sitesi ambalaj endiistrisine ait bir arama sitesi 6zelligini tagimakta.
Ambala) endiistrisi ile ilgili konu bashklari altinda, ambalaj endiistrisinde ¢ahsan
sirketleri ve ambalaj endiistrisine hizmet veren kurumlari listeleyen ve bunlarla
ilgili iletigim bilgilerini yayinlayan bir internet sitesi. [4]

www.united-packaging.com

Ambalaj endustrisinde ihtiya¢ duyulan bilgilere yonlendirme yapan bir internet
sitesi. Ambalaj ¢oziimleri, yontemler ve materyaller, tiretim siirecinde gerekli olan
temel prosesler gibi konularda agiklamalarda bulunmakta ve bu internet sitesinde
yer almayan konularla ilgili yonlendirme yapilmaktadir. Eski makinelerin
revizyonu ve teknik sorunlarla ilgili destek vermekte, fuar ve seminerler ile ilgili
bilgiler de vermekte. (5]

www.pkg.msu.edu

Michigan State University’ye ait olan bu internet sitesinde: tiniversite tarafindan
verilen ambalaj endiistrisi egitimleriyle ilgili agiklamalar bulunmakta. MSU
ambalaj endistrisini temel baghklara ayirarak, her konuya ayri egitim programi
diizenlemekte. Ambalaj endiistrisi ile ilgili olarak lisans ve yiiksek lisans egitimleri
de vermekte. [6]
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Cam ambalaj enstitiisi (Glass Packaging Institute) tarafindan hazirlanmis olan
internet sitesinde; cam ambalaj ile ilgili rehberler, genel bilgiler bulunmakta ve
farkli alanlarda Kkullanilan cam ambalajlar tamtilmaktadir. Cam ambalaj
Kullaniminin artmasi amaciyla kurulmug olan internet sitesi: dgrenciler igin temel
bilgilendirme boliimi bulunmakta, Cam kullamimi ve geridoniisiimii ile ilgili
bilgiler sunulmakta. [7]

www.womeninpackaging.org

Ambalaj endiistrisinde g¢aligan bayanlara destek saglayan bir internet sitesi. Amaci
sektordeki iggiicii kalitesini yiikseltmek olan internet sitesi, diizenledigi seminer ve
egitim programlar ile sektérdeki bayanlara danigmanlik yapmakta. (8]

www.polystyrene.org

Polistren ambalaj konseyi (PSPC — Polystyrene Packaging Council) iiyesi olan
internet  sitesinde;  konseyin  (PSPC)  diizenledigiseminerlerden, — egitim
faaliyetlerinden ve arastirmalardan elde edilen sonuglarin agiklamalari bulunmakta.
Polistrenin yapisi, 6zellikleri, ucuzlugu, avantajlar, stabilitesi, ¢evresel 6zellikleri
ve kullamm alanlari i¢in agiklamalar bulunmakta. Polistren gergekleri, market
aragtirmalari, polistren ve g¢evre iligkisi, egitim hizmetleri ve egitici arastirmalar
gibi konularda kaynak sunuyor. [9]

www.packagingnetwork.com

Alict ile satictyr  bulusturan internet sitesi; makine, materyal, ambala)
gereksinimleri ve test cihazlari gibi ambalaj endiistrisine hizmet veren firmalara
ulagilmasina olanak sagliyor. Sirketlerin elektronik kataloglarini olusturarak diinya
genelinde ambalaj endiistrisi  misterilerine ulasilmasint  saghyor. Ambalaj
endiistrisi ile ilgili Kitaplari tanitan ve satan internet sitesi, insan kaynaklari
boliimiiyle de is arayanlara hizmet vermekte. [10]

Www.repco.com

Ambalaj endiistrisinin ihtiyag duydugu test yontemlerini gelistiren ve pazarlayan
bir internet sitesi. Kullanim amacina yonelik dogru ambalaja ulagilmasi i¢in gerekli
olan test makinelerinin de tamitildi@i internet sitesinde; diinya ¢apinda satig ve
teknik destek olanagi da belirtilmekte. [11]
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www.tef.marmara.edu.tr/matbaa

Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Matbaa Egitimi Béliimii'ne ait olan
internet sitesi bu boliimle ilgili temel bilgileri sunmakta. Baski sistemleri, baski
kalip teknolojisi, gukur baski teknolojisi, yiiksek baski sistemleri, kartonaj, karton
ambalaj iretim yontemleri, bilgisayar destekli ambalaj tasarimi gibi derslerle
Ogrencilerini matbaa endiistrisine ve ambalaj endiistrisine temel bilgi sahibi olarak
sunmay1 hedeflemistir.

Baski sistemleri dersinde; tek iiniteli, ¢ok iiniteli baski makineleri, kuru ofset,
teneke ofset ve web ofset baski makinelerinin  6zelliklerinin incelenmesi,
makinenin baskiya hazirlanmasi gibi konulara yonelik egitim verilmektedir.

Kartonaj dersinde; karton ambalaj tiretiminde konstriiksiyon tasarimi. Tasarim ve
maliyet iliskisi. Uretim maliyeti hesaplari. Konstriiksiyon ¢izimleri ve uygulamalar
temel konulari teskil etmektedir.

Karton ambalaj iiretim yontemleri dersinde; ambalajin tamimi ve karton ambalajin
avantajlari, bilgisayar destekli karton ambalaj konstriikksiyon ¢izimi, montaji ve
baskisi, kesim kalibinin hazirlanmasi, kesim makinesinin tanimi, kesim, pilyaj,
perforaj, gofre, ayiklama, ayirma islemlerinin uygulamali incelenmesi, yapistirma
islemleri ve otomatik dolum yontemleri, muhtemel uygulama sorunlari ve ¢oziim
yollart 6gretilmektedir.

Bilgisayar destekli ambalaj tasarimi dersinde ise: karton ambalaj tasariminda,
ornek kutu hazirlanmasinda ve kesim kalibi hazirlanmasi asamalarinda kullanilan
bilgisayar destekli tasarim programlarinin temel komutlarinin 6grenilmesi ve basit
kutu ¢izimlerinin yapilmasi dersin temelini teskil etmektedir. [12]

V. Kalite ve ¢evre ile ilgili internet siteleri

www.iso.ch

Uluslararasi standartlar orgiitii (ISO) tarafindan hazirlanan internet sitesinde; SO
standartlar hakkinda temel bilgiler, ISO 9000 ve ISO 14000 kalite sistemlerinin
agiklamalari, uygulamalari ve yorumlar yer almaktadir. 1SO ile ilgili haberler, sik
sorulan sorular ve teknik ¢alismalar ile ilgili veri saglamaktadir. [13]

WWW.ansi.org

Amerikan ulusal standart enstitiisiine (American National Standart Institute) ait
olan internet sitesinde: kalite sistemleri ve Kalite gelistirme ¢alismalari hakkinda
bilgiler sunulmaktadir.Ozel sektor kuruluslari igin kalite standartlari olusturan
enstitil, Kurluglar igin egitim programlari diizenlemekte ve kalite konusunda online
Kitap satig1 yapmakta. [14]
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www.bsi-global.com

ingiliz standartlari enstitiisiine (British Standarts Institute) ait olan internet
sitesinde; BSI'nin olusturdugu standartlarin yaninda ISO standartlarina ait bilgiler
de bulunmakta. Is giivenligi ve i saghig konularinda yaptigi calismalarla BS 8800
standardini olugturmug ve OHSAS 18001 standardinin gelistirilmesine kaynak
teskil etmistir. [15]

www.cenorm.be

Avrupa birligi standartlarimi hazirlayan Komitenin (European Comittee For
Standardization - CEN) internet sitesinde; avrupa birligi biinyesinde her alanda
gelistirilen standartlar hakkinda temel bilgiler bulunmakta. Avrupa birligine iiye ve
tiye adayi iilkelere danismanhik hizmeti sunulmakta. [16]

www.astm.org

Kalite kavrami igerisinde iiriinlerin ve hizmetlerin yani sira malzemelerin, testlerin
ve sistemlerin standardizasyonu ig¢in arastirmalar yapan kurumun (American
Society for Testing and Materials) internet sitesi. Ayrica is giivenligi ve saghk
konularindaki standartlarla ilgili ¢aligmalarda yapmakta. Merkezi amerikada olan
kurulug diinya ¢apinda hizmet vermekte. [17]

Uluslararast  standartlar ve teknoloji enstitiisiine ait olan internet sitesinde;
endiistriyel araglarin, teknolojinin ve standartlarin gelistirilmesi ile ilgili
faaliyetlerin agiklamalari ve sonuglari bulunmakta. Teknolojinin gelismesi ile ilgili
calismalari yonlendirmekte ve ¢alismalarin endiistriye aktarilmasinda standartlar
gelistirmektedir. Geligtirilen standartlar, modifiye edilen iiretim prosesleri ve kalite
gelistirme ¢alismalari ile ilgili temel veriler sunulmaktadir. [ 18]

www.kalder.org.tr

Kalite kavramimin Tiirkiye'de etkinlik kazanmasi amaciyla kurulmus olan Kalite
Dernegi'nin internet sitesinde; kalite kavramlan ile ilgili temel bilgiler, yayin
faaliyetleri, kitaplar, etkinlik haberleri, egitimler ve hizmetlerle ilgili agiklamalar
bulunmakta. Kalite kavrammin is diinyasina aktarilmasina ve toplam Kkalite
felsefesinin yayginlasmasina 6nemli Katkilari olan KALDER, internet sitesi
vasitasi ile diizenledigi faaliyetler ve kalite sistemlerindeki gelismelerle ilgili
bilgiler de sunmakta. [19]
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WWW.epa.gov

Bu internet sitesinde; gevre teknolojilerindeki yenilikler, ¢evre standartlari, Kirlilik
raporlari, vaka aragtirmalari, sektorel raporlar, ¢evre ile ilgili yazilim programlari
gibi temel konularda bilgiler ve linkler bulunmaktadir. [20]

Is giivenligi ve is saghg ile ilgili ¢alismalarda bulunan OSHA (Occupational
Safety & Health Administration) internet sitesinde; ergonomi, is giivenlifi ve i
saghg ile ilgili standartlar, teknolojik gelismeler gibi konularda bilgi vermekte.
Ayrica sanal kiitiiphane hizmeti de sunmakta. [21]

VI. Sonug

internet teknolojisinin giinliik hayata yaptigi katkilarin yani sira endiistriye olan
katkisi da onemli degisikliklere ve gelismelere yol agacak olgiidedir. Internet
teknolojisi bilgi ¢aginin geregi olan en yeni verilere ulasiimasina, teknik ve
sistemsel rehberlik hizmetlerinden faydalanilmasina, elektronik ticaretle pazar
paymnin arttirillmasina ve daha pek ¢ok gelisime olanak saglamaktadir. Ambalaj
endistrisine hizmet veren tiirkce internet kaynaklarinin artmasi da bir gereklilik
haline gelmistir.
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COLOR MANAGEMENT

Ferit Can Ondedir, Belgin Pehlivan, Ipek Tansel
Wetzel Graviir A.S.-Tirkiye

Abstract

Communication by visual information transfer is a key factor of our time. One of
the most effective source of visual information is acquired by the printed materials
used in packaging industry. The most effective items are the photographs, the
graphical figures and the pictures. The required competitiveness is often achieved
by the attractive printed figures, the colors and the pictures onthe product presented
to the customer on the market shelfs. The aim of printing can be thought as to get
the colors and pictures reproduced close to the actual case. In contrast however, in
most applications the pre-press and printing companies using and adapting various
color processing and graphics techniques readily obtain more charming and fascinating
colors, figures and photographs than reality. The study presented here reviews the
primary factors, color and graphic processing techniques and applications.
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RENK YONETIMI

Ferit Can Ondedir, Belgin Pehlivan, Ipek Tansel
Wetzel Graviir A S .-Tiirkiye

Giris

21.Asirda iletisim en 6nemli faktérlerden biridir. iletisimde en Gnemli unsurlardan
biri baski ile elde edilen materyaldir. Etkisi en fazla olan 6geler, fotograflar, grafik
ve resimlerdir. Raftaki triinlerin birbirleriyle olan rekabetini saglayan, ambalaji
tizerindeki tirtinii tanitan en giizel resim ve grafik sekillerdir.

Basinda hadiseleri, reklamda segilen konuyu ve ambalajda igindeki malzemeyi en
iyi gosteren resimleri, fotograflan ashina sadik renklerle basmak tercih sebebidir.
Uygulama yapan firmalar aslindan daha g¢arpici ve gozalici goriintiileri renk ve
grafik isleme teknikleri ile olusturarak kullanirlar. Bu ¢alisma kapsaminda ana
faktorler, renk ve grafik isleme teknikleri ve uygulamalar gozden gegirilmigtir.

1. Etken: Isik

Isik olmagsa ne cisim ne de renk goriiriiz. [sik kaynag olarak tamdigimiz giines
300.000 km/saniye ile gelen elektromanyetik dalgalar yayar. Bu dalgalar, aynen
sudaki dalgalarin yayilmasi gibi havada yayilarak bizleri sarar. Bunlar, kozmik,
gamma, X, ultraviole, gériiniir 1g1klar (mor, mavi, yesil, sari, turuncu, kirmz),
kizil6tesi dalgalar, mikrodalgalar, radar, televizyon, radyo dalgalandir.

Uzun Dalga VHF RADYO Radar Intrary) fireen— Ultraviole Gamma Iginlan
- Ian NLe W T A A VAN VAR L AVAYAYAY T
Radyo Televizyon Microdalga X-lginlan Kozmik lgmnlar
Goranuar
Igik

il

Kirmizy Turuncu Yegil Mavi Lacivent Mor

N I Y

Bu dalgalarin tepelerinin bir birine olan uzakhigina dalga boyu denir ve A ile
gosterilir. Goriindr 1giklarin dalg aboyu milimetrenin milyonda biri olan (nm) ile
Olgiliir. [1]

322



2™ INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS & EXHIBITION

Beyaz 1g1k bir prizmadan gegirilirse muhtelif dalga boylan farkli olarak sapar, 400
nm degerli mor renkten 700 nm degerli kirmizi renge kadar bir tayf elde edilir.

mor mavi yegil sarn turuncu Kirmizi

T T T T

SN SN SERN SN SNNNT SESE GEND GEES (M [
400 nm 500 nm 600 nm

700 nm

Bir prizmada aynstinlan 7 rengin yolu iizerine
sar1 bir filtre konulursa mavi ve mor renkler bu

[ ./ ‘%l\__/ filtreden gegemez, gegen kirmizi ve yesil renkleri

I

e | \‘-/ bir prizma ile toplayarak ckranda sar renk clde
l ederiz.
[ ==
Isigin Derecesi ‘ 200
Bir 151k kaynaginin rengi (Kelvin K) degern ile M b0 ¢
Olgilir. Bir cisim mesela mctal, i1sitilarak harareti
. L
arttirthrsa, rengi koyu kirmizidan turuncuya,
sariya ve beyaza gider, hatta kimyasal veya fiziksel - a

bir degismeye ugramazsa mavi 11k verir. Bir mum

2000 K, mavi gokyiizii 12000 K ile 18000 K —
arasi, giines dogar ve batarken 5000 K, kapah
hava 6250 K civarindadir. ~ [1]
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2- Etken: Cisim
Renk bir cisim tarafindan degistirilmis 15181n géziimiizdeki algisidir. Mesela kirmizi
bir elma {izerine beyaz 151k diisiiriilse elma bu 151k i¢indeki yesil ve mavi renkleri
yutar, yalniz kirmiziy: bize aksettirir, onun i¢in elmay1 kirmizi goriiriiz.
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YUTULMA VE YANSIMA

m!.
Mum 151g1 derecesi 2000 K dir.
Kirmizi ve sart gibi uzun dalga
boylarini ,yayar. Elmadaki mavi ve
yesil renkler goziikkmez.

o 4200 300

Fotografcilarin  kullandign 6000 K
civarindaki biitiin renklerin oldugu
1giklarla, elma tabii renkleriyle gortiliir.

\74.
’ —

Normal lambalar 3000 K civarinda
1is1k verir, elma sanmtirak gozikiir.
Mavi ve yesil renkler daha koyu
gozukiir.

S g™

=

-

-
—— ~
TR X0 4o Ao

Renk kontrol masalari 6500 K-5000
K dalga boylarini kanistinip notr bir
151k verir. Elma tabii goziikiir.  [1]

=
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3- Etken: Insan

turuncu

Radye Daigaian

kirmiz)

kizilotesi

insan gozii elektromanyetik spektrumun 380-760 nm arasindaki dalga boylarim
goriir ve biz bu renklere isim veririz. Gelen dalga boylan gozlerdeki farkhiliklar
dolayisiyla, esit tesirler yaratmazsa o zaman kisiler ayni cisimi degisik renklerde
algilarlar. Hatta bazen renkleri gérmeden renksiz siyah beyaz, bazen de yesili
kirmizi, kirmiziyi yesil gortirler. 3]

Bir prizma yardimiyla ayirdigimiz tayfin yolu
tizerine kirmizi filtre koyarsak mor ve mavi renkler
yutulur, sadece kirmuzi ve uzun dalga boylan geger,
yesil fiftre koyarsak kirmizi, mor ve maviler yutulur
yesil ve sarilar geger , mavi filtre konulursa kirmizi
ve yesiller yutulur, mavi ve kisa dalga boylan
geger.

Ug¢ ana rengin o6niine bir cyan filtre konulacak olursa kirmizilar yutulur mavi ve
yesiller geger. Eger magenta filtre konulacak olursa yesiller yutulur mavi ve
kirmizilar geger, san filtre konulacak olursa mavi renk yutulur yesil ve kirmizilar
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TOPLAYICI SISTEM

Beyaz 15181 renklerine ayirdigimiz gibi 3 ana 151k
olan Kirmiz1 - Yesil - Mavi (RGB) renkli 1siklarida
birbiri {izerinde birlestirerek, gitgide aydinlanan
ara renkler ve hepsinin birlesmesiyle beyaz renk
clde ederiz. Bu sistem monitorlerde, televizyon
ckranlarinda kullanilir, hatta goziimiizde bu sisteme
gore ¢aligir.

TOPLAYICI RENKLER EKRAN
=N

Renk Cikartici Sistem:
Bir de beyazdan igindeki renklen g¢ikararak yeni renkler elde edilen ¢ikartici sistem
vardir. Bilhassa baski iglerinde sik sik kullamilan beyaz bir alan iizerine (mesela
kagit) renkli boyalar siiriilerek beyazdan istemedigimiz renkleri ¢ikartmak imkam
vardir.

\ﬁ/

‘:':-Z‘F Cikanc Sistem Renkleri

Baski tekniginde kullanilan 3 ana renk Cyan - Magenta - Sar1 (CMY) renklerin iist
tiste basilmasiyla koyu bir kahverengi elde edilir, tam siyah elde etmek igin
dordiincii renk siyah (K) gereken yerlere basilir. Cikartilacak higbir renk kalmaz ise
yani beyaz kagittan goziimiize gelebilecek biitiin renkler siiriilen miirekkeplerle
yutulursa, kagit siyah goziikiir. [1]

326



2" INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS & EXHIBITION

I- OFSET

///,’ 7

/

Y Hatt Prasor
Mardanes:  Prosor Silindin Baskis)
2- GRAVUR
Fazia Presor Presor Rosim silindire dennligine
Baskis Siindin oyulmugtur

Gravr
Sikndir

Murekkep

Teknos: Gravur Hucrelern

3- FLEKSO

Aniloks \

Fotopotimer Kalp .~
Singin ¥ Orc., L

ve Sinder

/ Doktor Bigade
Doktor Bigads

Mrokkop
Haznosi

Mucokkep
SHindin

CMY renklerin skalalari st iste basilarak
notr ton renk skalasi elde edilir. Bir skala
degeri digerlerinden eksikse 2 rengin karigimi
olan renk meydana gelir. Omegin  magenta
rengin cksik olmasiyla yesil renk elde edilir.
Bu ana renklerin  muhtelif tonlarinin
kansimuyla ¢esitli ara renkler elde edilir.

Basan ve basmayacak yerler diiz metal alan
tizerindedir. Basacak yerler miirckkep alacak
sekilde hazirlanmistir. Basmayacak yerler
su ile slatilarak  kullanmilan  yagh
miirckkeplerin tutunmamasi temin edilir. Bu
sckilde baskiyr yapacak mirckkep bir
kauguk alana nakledilir, oradan da baski
malzemesi tlizerine aktanhr.

Metal silindir (izerine baski yapacak yerler
igin elmas 1gne veya kimyasal yolla
muhtelif derinlikte g¢ukurlar agihir. Bu
silindir miirekkep haznesine batar, silindir
ve oyuklar miirekkeplenir, doktor bigag:
denilen bir bigak yiizeyi siyirir, gukurlardaki
miirekkep kalir, baski malzemesi presor
denilen bir kauguk ile silindir arasindan
gegerken bu miirekkepleri ahir. Bu sekilde
bask: yapilir.

Basicak yerler Fotopolimer malzeme
tizerinde ¢ikinti halindedir. Miirckkep
tcknesinden mirekkep, anilox denilen
¢ukurlardan yapili bir silindirin ¢ukurlarina
dolar, doktor bigagi yiizeyi siyirir miirekkep
fotopolimer malzemenin ¢ikinti yerlerine
stiriiliir. Bu yerlerle presor arasindan gegen
baski malzemesine mirckkep basilir. 4]
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Simdi bir fotografi orijinaline benzer bir gekilde biitiin tonlan ile basmak igin

yapilacak iglemleri g6zden gegirelim.

Sekildeki orijjinalin  tonlarini  bir
dansitometre ile okur ve kaydederiz.
Baski sistemine gore kullanilacak
kalibin uygun bir kenarina bu tonlan
gosteren bir skala koyanz, baskida bu
tonlarin da dansitelerini  okur ve
kaydederiz.
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Orijinaldeki ton dansite degerlerini X eksenine, baskida okunan dansite degerlerini
Y eksenine yazariz. Orijinaline uygun baski igin bu grafik bir dogrudur. [5]

Baski Malzemes! E2iimig Fotopolimar

Fari Baski

A

O&;::: w::\\\
-

Marekkep
= Rk

Bask)
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Umumiyetle bu dogrunun orta noktalan
icap eden degerden daha koyu olarak basilir.
Buna nokta biiyiimesi sebep olur. Nokta
biiytimesi Graviirde kalip g¢ukurlarindaki
boyanin baski alaninda yayilmasindan,
ofsette baskiyr yapacak yagh boyali
kisimlarin  kalip ve presor arasindaki
sikismasindan, flexoda ise yumusak
fotopolimer tepelerin  ezilerck boyayi
yaymasindan dolayr meydana gelir. [4]
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' f,“"'»“ ‘whas’  Ayrica farkh baski

malzemelerine
bagh olarak, aym
kalhiptan  farkh
koyulukta
ncticeler clde
edilir. [5]

Ayni  bir renk
(mesela sekildeki

malzemelerde
farkli  koyulukta
renkler meydana
getirir. [6]

Renkli bir fotografi Cyan-Magenta-Sari-Siyah renklerine
ayirarak Siyah - Beyaz renk ayirimu elde edilir. Bu aynlmig
renkleri, segilen bir baski sistemine gore hazirlanmig kaliplarla
Sar1 - Magenta - Cyan ve Siyah miirekkeplerle iist iiste basarak
tam renkli bir baski elde edilir.

Asagida; ortadaki fotograf normal, fotograf ise, baskida nokta
biiyiimesi dolayisiyle resim koyulasacaktir. Renk ayirimini
yaparken baski makinasi, malzemesi, miirekkep cinsi, nokta
buyiimesi gibi degiskenleri diisiinerek renk aymrmimizi bir

"’ K onceki sayfadaki grafikte gorilen orta tonlari agarak
Vale (A - hazirlarsak baski sonunda orjinale uygun baskiyi aliniz.
Orta Tonlar1 A¢ilmig Normal Baski Koyulagmis Baski
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[s1k, cisim, insan faktorlerinin baski neticesinde getirebilecegi degisiklikleri gordiik.
Ama herhangi bir kisi baskiy: eline alir, "grafik orijinaldeki ¢elma daha kirmizi idi"
diyebilir. Bunun igin renkleri insan kararindan ayirip, yerine elektronik kolorimetre,
spektrofotometrelerle sayisal degerlere baglamak icap etmistir.

1931 de ( Commussion Internationale de I'Eclairage) CIE sistemi
kurulmustur. Bu sistemde renkler x ve y eksenleri iginde bulunan
alana, at nali bir liggen seklinde konmustur. Uggenin kenarlarina
mordan kirmiziya kadar goziimiize gelen renkler-(Hue) degerleri

dalga boyuna gore yerlestirilmistir.

Renk Renk Doygunlugu Renk Aydinhgi
(Hue) (Saturation-Croma) (Lightness-Luminosty)
A\

/\ /

\ 4 | 2

Merkezdeki beyazdan kenarlara dogru rengin doygunlugu " = o
(Saturation-Chroma) yani griden uzakhgi; doygun renge ;
yaklagmasidir. Bu alana dik uzay Y ckseni olarak belirlenmis
renklerin aydinhk yada soniikliigii (lightness-luminosty)
degerleri bildirilmistir. Bu sistem halen ¢esitli cihazlarin renk
yelpazesi (Gamut) degerlerini gostermekte kullanilmaktadir.
(1] ]
Renkleri tam matematiksel degerleri ile veremiyen bu sistem yerine 1976 senelerinde
CIE Lab modeli yaratilmigtir.

pit]
.

gﬁﬁw ) ¢ L: Renklerin aydinlik ve soniikliiliigii
i (Lightness) degerlerini verir, (0) siyahtan
Sy (100) beyaza kadar degisir.
S ;T-l T < a:+a (+100) kirmizi renk degerinden (0) notr

gri renge, (0) notr gri renkten -a(-100) yesil
- renk degerine gider.
. b: +b(+100) san renk degerinden (0) nétr gri
renge, (0) notr gri renkten -b(-100) mavi
renk degerine gider. -
Merkezdeki (0) degeri notr gridir, yukandaki L
T harfine tabi olarak, (0) siyah degerinden (100)
Y semsEs beyaz degerine kadar degisir. (2]

Bu gekilde Lab uzayinda bir rengi matematiksel degerleri ile bildirmek kabildir.
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Ornek olarak bir kirmizi topun Lab degerlerini tespit etsek, baskidan sonra
baskidaki Lab degerlerini de tespit etsek, bu iki degerler ayn1 ise renkler tamamiyle
birbirinin esidir. Arada bir fark varsa bu iki degerin arasindaki farklan buluruz.

Al*= 4340 = 5555
An*=42,60 0i=4+5432
Ab*=+180 by =+21,09

Renklerin kabul edilebilirlik miktan olan AE degerini veren formiil agagidadir:

AE=/ALU+Aa*Ab*

( = — = — =

AE< 0.2 goriinmez

AE=0.3-1  ¢ok kiigiik fark Bu okudugumuz degerleri formiile tatbik edersek:
AE=2-3  kiigiik fark \V3.442.6%1.8° =4.64
kabul edilebilir | AE toplam renk farki olarak 4.64 buluruz.
AE=4-6  ortalama fark Goziimiiziin kabul edecegi ve edemeyecegi
dizeltilmeli | AF renk farkliliklart yanda belirtilmistir.
AE=6- bilylk fark Yukandaki 6rnege gore bu farkin

‘ kabul edilmez

diizeltilmesi gerekir. [3]

Masaiistii yayincilik ve baskida kullanilan aletleri gozden gegirelim:

Tarayicilar, g¢esitli RGB filtreleri, farkli 151k kaynagi kullanirlar ve gesitli
hassasiyettedirler. Yazilimlar birbirlerinden ¢ok farkhidir. Monitorler ¢esith fosfor
kullanirlar; video kartlari, gammalari ve Kelvin renk dereceleri, markalari,
cahistinldiklan yerlerdeki 1siklar farkhdir.

Renkli ¢iktilarin miirekkepleri, tonerleri, kagitlari, baski yontemleri, nokta biiyiimesi
birbirlerinden farklidir. Orjinalden baskiya ayni neticenin elde edilmesi igin
yukarnidaki biitiin degerlerin standartlastirilmasi lazimdir. Bunun igin renk yonetim
sistemi (Color Management System) CMS kullanilir.

Bu sistem goriintiinlin yaratilmasindan en son trine kadar renk doniistimlerini
gergeklestirmeye yonelik sistematik bir ¢alismadir.

Bugiinkii teknolojiye uygun sistemde renk ayrimlani dijital ortamda, dijital
tarayicilarla, bilgisayarlar ile yapilir, baskiya girmeden 6nce renkli ¢iktilar alinir,
kontrol edilir, renk ayinminda gerekli degisiklikler yapilir.

Arka sayfadaki renk aynnminda orijinalin 1siklan, orta tonlar ve gélgeleri giris ve
¢ikiglariyla oynayarak yapilabilecek degisiklikler anlatilmistir, burlarda renkli
fotograflarda gosteriimistir.
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“  GAMA RENK
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DUZELTME EGRISi

Cesitli tarayicilar,
optiklerinde ve
yazicilarinda fark oldugu
icin degisik renk neticeleri
verirler. Bazi tarayicilar
kirmizi veya maviye kagan
renklerle tararlar. Orjinali
hazirlayan artistin
arzusuna uygun baski icab
cder. Bir kisim tarayicilar
tararken operator renk
ayar1 yapabilir. Birgok
kullanma programlarinda
taranmig resmin gamma
egrileri  degistirilerek
1siklar1, orta tonlar,
golgeleri ayarlayip renk
ayari yapilabilir.

Gamma egrilerinde giris
degerleri ¢ikisa  gore
yukan ¢ekilerek daha koyu
veya asagiya cekilerek
daha agik neticeler elde
etmek mimkiindiir. [1]
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TARAYICILARIN
AYARI
Giris olarak bir

referans resmi
segilir. Bu
laboratuarlarda

spektrofotometre
ile hazirlanmig 1y1
tarif edilmis ideal
degerlerdir ve bir
diskete
yiiklenmigtir.
Ayrica dia ve
baskih bir érnek
vardir. Baskili
ornek tarayiciyla
taranir, disketten
gelen data ile

Tam CIE Gamut  CMYK Gamut

-

Tarayicmuin
renk uzayim
PR bilmek renk
A na
- yonetum
\\:\' - vistemini
»e

kolaylagtng

Referans degerient disketiodir
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Baglama
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Tarayrcr galigtinlir ve
caliyma derecesine
wnmas beklerur

kalibre edilir

\

Kalibrasyon

Tarayici normal galigma
degerienne syarlanyr ve
yukandaks skal

Gamut Tesbiti

Koyu toa  Orta joa

renkler  renkler
1SO standartlanna gore 123488tV
hassasiyetle yapimiy CIE
L*2*b* renk wsay Srmeds
ysndadur

~moow»

Ik: cins girly dmegi
vardir. Binsi transparan
digen baskdu :

Agkon  CMYK
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VER TR0 e
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Ten renkleri ve segileuiy busus renkler
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Referans Taramas:

il

Renk Yonetim Sistemi

Cihazin syarlan normal
degerinde tutulur ve
referans resmi tarsnir

Tarama depen okunur,
CIE modeli ile
karpilagtinlr CMS renk
profili yaratir

a ile

L

= @ Y

Olgme ve ly

Akpns Tatbik

CMS e elde edilen
renk profil tatbik edilir
Burkag tecribe (e
cihasin ayan yapiur

taranan data kangilastinhir ve idealden olan fark tespit edilir. Omegin tarayicinin
mavi renkleri fazla, kirmizilan az verdigi, renk yonetim sistemi(CMS) ile tespit

edilir. Bundan sonraki kullanmalarda tarama otomatik olarak dizeltilir. [1]

MONITORLERIN tactt cest corx Gomm

AYARI

Monitorlerin
aydinlik,
kontraslik,
gamma degeri ve
beyaz nokta
Kelvin derecesi
ayarlanmalidir.
Bu iglem operator
tarafindan yapilr.
Bundan sonraki
hassas adim da
151k olgiict
Kolorimetre veya
spektrofotometre
kullanilmasidir.
Bu cihazlar
monitérin

ekranina tatbik edilir. CMS kontrolu ele

v b

Beyaz noktanin Kelvin derecess yukan
kalktikga resim mavi gorindr CMS
bunun normal gocdnmes: saglar

alals

Iy Alap

Monitor gahgtinkie ve
aliyma derecesine

winmasi beklenir DEYES V8 FiyAS

Kalibrasyon

Kontrastlips, partakhipy
kalibrasyon skalas ie

ayarlanir Dig igik
standart tutulur

Gamut Tesbitd

Monitdriin gamma seviyes: bilgisayann
diskindeki girty renk degeriyle gikiy
degen aramndaki mGnascbets gamma
seviyem ayarlar Gamma seviyes: hatta
beyaz nokta degen hilgisayann yag ve
ncaklis ile degigir Beyaz nokta degeri
RGH kasallannin tam renkleninin
bulegmesiyic meydana gelr Momtdrden
monitdre bu renkler degisebily CMS
bir tam kumuz yolladiysa fakat monitor
buna %1 mavi katarak verdiyse bu bilgi
cihaz tanfindan okunur Daha sonraki
salipmalarda CMS bunu dizeltr

Referans Model Tutbiki  Renk YOnetim Sistemi

Olgtilen deerier CMS'e
okutular Ekrandan gelen
RGH degerlen ile 8lg0
degerienni karpilaguns ve
bir profil yaratr

Monsdean renk
Ialibrasyonu yapile ve

mokin CMS renklert gagnlir

- b

[ [¥] b3
Olgme ve Iy
Alagins Tatbik

Renk profili usteme
ayarlandikian sonra
burkag tecribe yapiarak
islem bitmiy olur

alir ve ekrana muhtelif renkler yollar.

Ekrana gelen bu renkler cihaz tarafindan 6lgiiliir ve bu data CMS'e gen yollanir.
CMS bu degerle ideal degerlerin karsilagtirmasini yaparak bir renk profili yaratir.
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flexo baskilar
vardir. Ofset,
inkjet, gravir
miirekkepleri,
dijital  baski
tonerleri  ¢ok
¢esitlidir.
Bunlarin renk
uzaylarn baskilar
arasinda ¢ok
farklidir. CMS
bu renk uzaylan
arasindaki

farklar1 yokederek her cins baskinin neticeye uygun olmasini saglar. Dort renk
baski yerine alti veya daha yiiksek renkli baskilar yapilarak kalite arttinhir.
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CMS sistemi orjinal CMYK degerleri ile karsilastirir, renk profili hazirlar. Sistem
baskiya gonderilen renk bilgisini diizelterek 6rnek baskiyr saglar.  [1]
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Sonug

Masadistii yayincilik ve baski diinyasi yukarida verilen teknikleri ve geligmiy cihazlan
kullanmak suretiyle gorsel iletisimi etkili sekilde giinliik hayatimiza sokmustur.
Gorsel iletigim insan davranigini yogun sekilde yonetmektedir. Ambalaj sanayiinde
fotograf, grafik goriintiiler, renkler agirlikli olarak insanin giinliik tiiketimine sunulan
tirtinlere gekici ve gozalici 6zellikler kazandirmak igin kullanilmaktadir. Bu amaglarla
kullanmak tizere renk, grafik, resim ve fotograf islemek igin teknikler, siiregler
gelistirilmig ve gittikge daha yiiksek yetkinlikte cihazlar iretilmektedir. Mevcut
teknolojinin kullanimi bilinen yontemlerle sinirli kalmamakta ve uygulayici firmalar
bir¢ok durumda kendilerine 6zgii teknik ve "know-how" gelistirmektedir. Firmalar
sadece renk, grafik, resim unsurlarinin gozahict yonlerini yaratmakla kalmayip
uygulamada ortaya ¢ikan, ¢ogu zaman uzman olmayan gézlerin farkedemedigi,
mithendislik sorunlarimi ¢6zecek teknikleri kendi uygulamalarinda geligtirmektedirler.
Yogun rekabet ortaminda, iiriin ambalajlarinda gittikge daha fazla gereksinim
duyulan kusursuz gériintiileri ve garpici renkleri elde etmektedirler.

Referanslar:

[1] Patrick Gypen, The Secrets Of Color Management (AGFA) , ND7VS, 1997
[2] Patrick Gypen, Fundamentals Of Color And Appearance (GretagMacbeth)
[3] Alain Chrisment, Color And Colorimetry (Datacolor) , 1998

[4] Barry Lee, Flexography And Packaging (AGFA) NEEJ1, May 1997

[5] Eugene Hunt, A Guide To Color Separation (AGFA) , NDJKC, March 1995
[6] Rich Cook, Under standing Color Communication (X-Rile) , 1996
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BASKIDA MEKANIK NOKTA SISMESININ
UYGULAMALI INCELENMESI

THE APPLIED INVESTIGATION OF MECHANICAL
DOT GAIN TO THE SURFACE OF ROUGH AND
SMOOTH PAPER IN THE TRAMMED PRINT

Yard. Dog. Dr. Cem AYDEMIR*  Yard. Dog. Dr. Mehmet OKTAV*
Ars. Gor. Osman SIMSEKER *
* Marmara Universitesi, Teknik Egitim Fakiiltesi, Matbaa Egitimi
Boliimii, istanbul.

Abstract

In this study, the dot gain in the different paper grades using the UGRA 82
standard Control Scala Print which was created by FOGRA to the rough and
smooth papers in the stable printing conditions by a computer controlled offset
print machine.

First, the theoretical aspects of the subject was evaluated and then the optical and
mechanical dot gain and horizantal spread and vertical absorption were established.

The controls and evaluations were carried out using both a print densitometer from
the direct print parametrically and a stereoscobic microscope using the test print
papers visually. The determinants affecting dot gain the measurements decreasing
this parameter were given.

Ozet

Bu ¢alismada bilgisayar kontrollii baski yapabilen (CPC — Computer Print Control)
bir ofset baski makinasiyla, degismez baski sartlarinda, yiizeyi piiriizlii ve piiriizsiiz
baski kagitlarina FOGRA nin kalip ve baski kalite kontrolu igin iirettigi UGRA 82
Standart Kontrol Skalasiin baskisi yapilarak, farkli kagitlardaki nokta sismesi ve
yayilmasi uygulamali incelenmistir. Konunun 6nce teorik esaslari incelenmis, sonra
test baskisi yapilan kontrol skalasi iizerinde nokta sismesinin en iyi tesbit
edilebilecegi % 40°hik tramton degeri tizerinde optik ve mekanik nokta sismesi ve
vatay vayilma ile dikey niifuz tesbit edilmistir. Kontrol ve tesbitler; direkt baskilar
iizerinden refleksiyon baski densitometresi ile parametrik olarak, test baskisinin
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yapildigi kagitlar iizerinden stereoskobik mikroskopla ¢ekilen fotograflarla da
gorsel olarak yapilmistir. Yapilan tesbit ve degerlendirmeler paralelinde nokta
sismesine etki eden unsurlar ve azaltici énlemler verilmistir.

I. Giriy

Ofset baski, saf aliiminyumdan yapilmis grenli kalip yiizeyinde su ile yag bazh
miirekkebin birbirlerine tepkimesi esasiyla ¢ahigan endirekt diiz baski yontemidir.
Sistemde kahip silindirine sarilmig kalip izerindeki goriintii 6nee kauguk silindirine
sarilmig baski kaugugu iizerine nakledilir, sonra kauguk silindirle baski silindiri
arasindan gegen baski malzemesi goriintiiyi kauguk tizerinden ahr. Bu endirekt
goriintii naklinde en O6nemli kalite kriteri goriintiiyii olusturan mikro tram
noktalarinin ve mikro ¢izgilerin boyut ve sekil kaybina ugramadan, kagit {izerine
aktarilmasidir. Ancak tram noktalarinin filmden kagit tizerine ayni biyiikliikte
gegirilmesi miimkiin olmamaktadir. Bunun nedeni nokta kazancidir. Nokta kazanci
bir baski kusuru degildir ve mutlaka olur. Nokta kazanci kontrol edilebilir ve kabul
edilebilir toleranshi smirlarda tutulabilir. Bu nedenle baski uygulamalari sirasinda
siirekli izlenmeli ve olumsuz durumlarda miidahale edilmelidir. [1]

Nokta kazanci optik ve mekanik olarak iki sekilde meydana gelir. Optik artig, 151k
toplanmasi yiiziinden meydana gelir. Baskisiz ara alanlara diigen 151k pargalar
buradan noktalarin altina yayihir. Bu 1sik daha sonra, baskisiz alan tarafindan
yansitilmak yerine miirekkep tabakasma niifuz eder.Bu 151k azalmasi sonucunda,
densitometre tarafindan belirgin bir nokta sigmesi kaydedilir. Mekanik nokta
kazanci baski sirasinda noktanin kahptan kauguga ve sonra kagida nakli sirasindaki
baski basinci nedeniyle bitylimesiyle meydana gelir.

Nokta sismesi asagidaki sekilde gosterilebilir:

)
]
oo
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Filmdeki % 40’1k nokta

Kalip kopyasindan sonra % 371k
kavba ugéramis % 37°lik nokta

Bask1 sonrasi densitometreyle 6lgiilerck
% 11 optik biiyliyen % 54°lik nokta
Toplam nokta kazanct = 54 — 40 = % 14

@ Baskida basing nedeniyle %6 sisen % 43'liik nokta

Sekil 1 : % 40°hk tramton degerindeki bir noktanin film-Kalip-baski malzemesine
naklinde optik ve mekanik nokta Kazancimin sematik gosterimi. 4]
Nokta biiyiimesine neden olan faktorler ise soyle siralanabilir:

e Kagitlarin yiizey yapr farkhihklar (kagidin parlakhgi, beyazhgi, opakhgi ve
gozenekliligi).

e Baskir makinesinin silindirleri arasindaki baski basincinin gereginden fazla
olmasi (forsa fazlahg, kalip ve blanket alti beslemelerin standart digi olmasi).

e Miirckkebin viskozite ve tack gibi reolojik ozellikleri, miirckkep — su balansi,
pigment orant (miirckkebin verimliligi), kagit yiizeyindeki mirekkep film
kalinhigi (baski densitesi).

e Nemlendirme suyunun pH derecesi ve sertligi, baski makinesinin
nemlendirme sistemi.

e Nemlendirme suyunun formiilasyonu (hazne suyu katki maddesi, alkol, tampon
¢Ozelti, saf su miktarlarr).

e Blanketin yiizey esnekligi, yeniligi, gerginligi, yiizeysel 6zellikleri.

e Kalibin ¢oziiniirligiine bagh poz siiresi ve vakumu, banyo konsantrasyonu.
e Kalibin gren yapisi.

e  Miireckkep merdanelerinin ylizey yapist.

e Makinenin baski siirati.[2,3]
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II. Materyal Ve Metod

Test baskisi bilgisayar kontrollii 50 x 70 cm kagida baski yapabilen ofset baski
makinasinda yapildi. Baski makinasina ve malzemeye ait teknik ozellikler asagida
verilmistir:

Baski Makinasi : 4 dniteli, 52 x 72 ecm CPC Speedmaster,
Kurutmal
Nemlendirme : Alkolli, pH 5,2
Miirekkep : DIN 16524 normlu siyah
Kalip : Fabrikasyon hassaslagtiritimig 0,5 mm saf aliminyum
Baski1 Odasi . 22°C, % 65 nem )
Kagitlar : Seka 60 g/m2 III. Hamur

Seka 54 g,/m2 Gazete Kagidi
170 g/m” Mat isveg Kuse

Optimum sartlarda pozlandirnilan baski kalibi  banyo edilerek otomatik
miirekkeplendirme taramasi yapildi ve baski makinasina takildi. (Sekil 2,3) Kagit
kalinhiklari mikrometre ile 6lgiilerek (III. Hamur 115 mikron, Gazete Kagidi 90
mikron, Mat Kuse 195 mikron) kazan forsalari otomatik yapildi ve bu kagitlar
tizerine baski sartlari sabit tutularak baskilar yapildi. (Sekil 4,6),(Grafik 1,3).

Il Test baskisinda ise sadece kazan forsalari | kademe arttirilarak mekanik nokta
sismesine neden olacak sekilde baskilar yapildi. (Sekil 5,7),(Grafik 2,4).
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Sekil 2- UGRA 82 iizerindeki % 40 tramton degerindeki noktalarin 180 kez
biiyiitiilmiis goriintiisii.

Sekil 3- UGRA 82'nin kalip iizerine optimum sartlarda pozlandirilmasi
sonrasindaki % 40 tram ton degerindeki noktalarin goriintiisti (Ton kaybi %8)
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R s,

~ d e -
Sekil 4- UGRA 82'nin IIl. Hamur piiriizlii yiizeyli kagida optimum forsa ile
basilmig % 40 tramton degerli noktalarin 180 defa biiyiitiilmiis goriintiisii.

Aé’;‘q
& -

Sekil 5- UGRA 82'nin II. Hamur piiriizli yiizeyli kagida arttirilmis forsa ile
basilmig % 40 tramton degerli noktalarin 180 defa biiyiitiilmiis goriintiisii.
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Sekil 6- UGRA 82'nin piiriizsiiz yizeyli mat kuse kagida optimum forsa ile
bastimig % 40 tramton degerli noktalarm 180 defa biiytitilmis goriintisii.

. . : e
n pliriizsiiz yiizeyli mat Kuse Kagida arturilmyg forsa ile
basiimig % 40 tramton degerli noktalarin 180 defa biiytitilmiis goriintiisii.
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Ill.LHamur Kagit Optimum Forsal Baski Sonucu
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Grafik I- UGRA 82'nin 1II. Hamur piiriizli yiizeyli kagida optimum forsa ile %
10-100 tramton skala baskisimin film, baski ve ISO 12647-2 nokta kazanci
standardina gore grafigi.
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lll.LHamur Kagit Yilksek Forsali Baski Sonucu
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Grafik 2: UGRA 82'nin I1l. Hamur piiriizli yiizeyli kagida arttirnillmis forsa ile %
10-100 tramton skala baskisimin film, baski ve 1SO 12647-2 nokta kazanci
standardina gore grafigi.
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Kuge Kagit Optimum Baski Sonucu
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Grafik 3- UGRA 82'nin Mat Kuse kagida optimum forsa ile % 10-100 tramton
skala baskismin film, baski ve ISO 12647-2 nokta kazanci standardina gore grafigi.
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Kuge Kagit Yiiksek Forsali Baski Sonucu
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Grafik 4- UGRA 82'nin Mat Kuse kagida arttirilmig forsa ile % 10-100 tramton
skala baskisinin film, baski ve ISO 12647-2 nokta kazanci standardina gore grafigi.
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Tablo 1- ISO 12647-2 (1996) Nokta Kazanci ve Tolerans Standardi [5]

- . NOKTA NOKTA
KAGITTIPI  RENK | S0t KAZANCI  KAZANCI
240 780

c 1,55 16 12

M 1,5 16 12

Klll;/:llll,légl;lis X 1549 e "
Y(T) 1,05 16 12

K 1,85 19 13

C 1,45 16 12

M 1.4 16 12

Kusg{fgwmis Y 1,25 1o 12
Y(T) 1 16 12

K 1,75 19 13

C | 22 14

M 0,95 %) 14

KUSELENMEMIS Y 0,95 22 14
Y(T) 0.8 22 14

K 1,25 25 14

NOKTA KAZANCI TOLERANSLARI
PROVA 3 2
BASKI 4 3
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Sonu¢ Ve Tartisma

Mekanik ve optik nokta sismesi noktanin film-kalip ve baski materyaline
naklinde muhakkak meydana gelmektedir. Nokta kazanci toleranslar dahilinde
kaldig: siirece baski kusuru degildir.

Yiizeyi piiriizlii kagitlarda baski sonrasinda kabul edilebilir bir nokta gigmesi
tesbit edilmistir. Ancak bu tiir kagitlarda tam kuruma bazen birkag giin
stirebilmektedir. Bu kuruma siirecinde noktanin normal kazancin {izerine
yayilmaya bagl % 5°lik bir sismesi tesbit edilmistir.(Sekil 5). Bu sismeye en
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etkili unsurlar kagidin porozitesi ve Kapileritesidir. Kagidin bu 6zelligi
dolaysiyla nokta kenarlarinda deformasyon saptanmustir.

-~ Yiizeyi piiriizsiiz kagitlarin  baskisinda ¢ok hizh oksidasyonla Kkuruyan
miirekkep kullamlmasi nedeniyle bu kagitlarda ise sadece normal sinirlarda
nokta kazanci tesbit edilmistir.

IV. Kaynaklar

[1]Oktav,M. Gengoglu,E. “Matbaacihkta Kalite Kontrol”, Yaynlanmamig ders
notlari, M.U. Matbaa Egitimi Béliimii, Istanbul 2001.

[2] Aydemir,C. “Heat-set Web Ofset Miirekkeplerinin Buhar Basmci Yontemiyle
Ideal Kuruma Sicakhgmm Belirlenmesi”, Doktora Tezi, M.U. Fen Bilimleri
Enstitiisti, Istanbul 1999.

[3]www.usink.com/what is dot gain.
[4] GRETAG Densitometre Teknik Kitapgigi.

[5]www.gretagmacbeth.com
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OFSET BASKIDA FIiLM, KALIP VE BASKININ
DENSITOMETRE ILE KALITE KONTROLU

Yrd. Dog. Dr. Hayri UNAL  Yrd. Dog. Dr. Hiiseyin N. BEYTUT
Ars. Gor. Mehmet OGUZ

Marmara Universitesi, Teknik Egitim Fakiltesi, Matbaa Egitimi Bolamii Istanbul — Tirkiye

Summary

A printer should be able to complete his work in a short time economically and in
an adequate quality. The three important parameters ie. time, economy and quality
must be considered together as these complete each other. Although the
measurements of time and economy are clear, there is no method to monitor the
quality directly. The quality parameters to be measured are very limited as these
are subjective and depends on the culture and the way of the life standards. The
original must be prepared according to the customer’s needs with a suitable colour
and it must be printed according to the standards neccessary.

The quality can be understood from the degree of the similarity of the finished
work with the sample or proof print. These similarity degrees are some factors ie.
tone densities, dearness and deanness. To obtain the results, the quality control
studies can be carried out in three steps during the print such as :

. by the experience of the printers and visually,
2. by print control strips and visually,
3. by print control strips and densitometry.

In this way, the printer can maintain the level of quality by considering the solid
density and dot gain as a controlled way from the first print to the finished work. In
the present poster, the way of quality control experiments in the printing and the
criteria required will be demonstrated.

Ozet

Bir baskici, baskisini kisa siirede kaliteli ve ekonomik olarak yapabilmelidir.
Burada ii¢ unsur; zaman, ekonomi ve Kalite birlikte bulunur ve birbirini tamamlar.
Zaman ve ekonominin olgiileri bellidir. Fakat kaliteyi dogrudan olgebilecek bir
yontem gelistirilememistir. Olgiilebilecek nitelikteki kalite unsurlari gok azdir.
Kalite konusunda herkesin diigiince tarzi baskadir. Yani subjektifdir. Bu, insanmn
kiiltiiriine ve yetistigi ortama bagh olarak degisir. Orijinal, misterinin hedefledigi
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amaca uygun ve renkte hazirlanmali ve buna gore gerekli standartlara uygun
basiimalidir.

Kalite; basilmig igin, verilen 6rnegine veya prova baskisina benzerlik derecesinden
anlagilir. Bu benzerlik derecesi agik, orta, koyu ve zemin renk tonu yogunlugu,
renklerin st tiste oturmalari, netlik, temizlik gibi faktorlerdir. Bu sonuglari elde
etmek igin baski sirasinda kalite kontrol ti¢ asamali yapihr :

1. Baski ustasinin tecriibesi ile gorerek,
2. Baski kontrol seritleri ile ve gorerek,

3. Baski kontrol seritleri ve bunlarin iizerinde tanimlanmis alanlardan
densitometre ile 6l¢iim yaparak.

Baskici, bu sayede elde ettigi kalite seviyesini ilk baskidan son baskiya kadar,
zemin ton yogunlugu ve nokta sisme standartlarina dikkat ederek, kontrollii bir
sekilde devam ettirebilir.

Bu bildiride, filmden baski kalibina, baski kahibindan kagida, kalite kontroliin
densitometre ile nasil yapildigi ve uyulmasi gereken kriterler anlatilacaktir.

I. Giriy

Ofset baski kaliplarinda ¢inko kaliplar, manuel hassaslagtirilan aliiminyum kaliplar,
fabrikasyon emiilsiyonlu kaliplar ve silikon kauguk yiizeyli susuz ofset kaliplarina
dogru teknolojik bir gelisme olmustur. Bu kaliplar baskiya normal filmli
pozlandirma yontemiyle hazirlandigr gibi filmsiz dijital pozlandirma yontemiyle de
hazirlanmaktadir. Giiniimiizde yaygin olarak film ile pozlandinlan fabrikasyon
emiilsiyonlu ofset baski kaliplari kullanilmaktadir. Bu bildiride, densitometreyle
kalite kontrol asamalari anlatilirken fabrikasyon emiilsiyonlu ofset baski kaliplari
ve bu kaliplarla yapilan baskilar anlatilacaktir.

Film, kalip ve baskinin kalite kontrolii, ¢esitli firmalarin hazirladigi dogru olarak
hazirlanmig alanlara sahip (Zemin ton, Tram ton, Ciftleme-kayma, Trapping, vb.)
kalip ve baski kontrol seritleri tizerinden yapilir.

II. Amag

Ofset baski yontemiyle ¢ogaltilacak olan karton ambalaj, dergi, kitap, afis gibi
baski iiriinlerini hedeflenen amaca uygun kalitede ¢ogaltmaktir. Hedeflenen kalite
her zaman, basilmasi i¢in onay verilmis prova baski kalitesini veya rengi dogru
kabul edilen dia kalitesini, renk ve ton gegisleri olarak aynen veya ¢ok yakin olarak
kagit veya Kkarton iizerine basmaktir. Bu da, kalip ve baski kontrol seritleri
yardimiyla, kabul edilen standart degerleri baz alarak densitometrik kontrollerle
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gergeklestirilebilir. Kaliteli baskiyr elde edebilmek igin gerekli ideal kosullar,
yontemler, cihazlar ve kabul edilen standartlar anlatilmaya ¢alisilacaktir.

I11. Filmde Kalite Kontrol:

Ofset baski igin hazirlanan filmler asagidaki 6zellikleri tasimahdir. Kalip
kopyasinda kullanilan biitiin filmler, pozlandirma sirasinda basmasi istenen
yerlerin 1s13a  duyarh  baski  kahbma, kabul edilen standart degerlerde,
aktarilabilmesi i¢in asagidaki ideal 6zellikleri tasimahidir. ideal 6zelliklerdeki her
noksanlik, baski kalibina transferde ve dolayisiyla baski kalitesinde olumsuz etkiler
yapar.(5)

I. Filmlerdeki siyah olan yerler, pozlandirma sirasinda 15181 gegirmeyecek
ozellikte tam siyah, 3,50-5 densite (yogunluk) degerinde olmahdir. Beyaz olan
yerler ise pozlandirma sirasinda 15131 kirmayacak ozellikte seffaf, en fazla 0,05
densite degerinde olmalidir.

2. Ton gegis detaylari ¢ok olan bir reprodiiksiyon orijinalinin basimi igin
hazirlanan renk ayrim veya tek renk tramh filmin en agik yerinde %2-3, en
koyu yerinde ise %97-98 tram ton degerinde nokta bulunmalidir. Bu noktalarin
da 151k gegirmeyecek 6zellikte olabilmeleri igin filmin zemin ton degeri 4
densitenin distiinde olmalidir.

3. Filmlerdeki yazi, ¢izgi ve nokta kenarlar keskin hath olmalidir. Kenarlarda
piiriiz ve girinti, ¢ikinti olmamahdir.

4. Kopya igsleminde kullanilan biitiin filmlerin emiilsiyonlu yiizeylerinde goriintii
ters olmahdir. Boylelikle filmin emiilsiyonlu yiizii ile baski kalibmimn
emiilsiyonlu yiiziinii birbirine ¢akistirarak, iyi bir vakum ile film kalinligindaki
istk dagilimlarini 6nleyerek kalipta standartlara uygun diiz bir goriintii elde
edilir.

5. Filmlerdeki tram sikhid, asagidaki kriterlere uygun olarak segilmis olmahdir.

e Baski yapilacak malzemenin (Kagit, karton vb.) yiizey yapisi, Yiizeyinin
diizgiin, piirtizlii, grenli ya da kuselenmis olmasina gore.

e Kalibin tiirti, gren yapisi ve emilsiyon duyarlih@ (Fabrikasyon
hassaslastirilmig kalip, manuel hassaslastirilmis kalip, silikon yiizeyli
susuz ofset baski kalibi.)

¢ Blanket tiiri (Havali-Konvansiyonel)
e Makinenin nemlendirme diizenegi (Alkollii-Konvansiyonel)

e Makinenin yeniligi ve ayarlanabilir olusu.
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Bir iin yiiksek tram siklig1 ile basilabilmesi igin asagidaki 6zellikler olmalidir :

Kuselenmisg diizgiin yiizeyli baski malzemesi olmahdir.
Fabrikasyon emiilsiyonlu veya susuz ofset baski kaliplari kullaniimalidir.

Baski makinesi alkol nemlendirme diizenegine sahip olmahdir. (Susuz
ofset kaliplari i¢in su diizenegi yoktur.)

Boyama giicii yiiksek olan verimli miirekkepler kullaniimalidir.
ince tramh hassas isleri basabilecek havali blanketler kullanilmalidir.

Baski makinesi yeni ve ayarlanabilir olmahdir. Merdane sayisinin fazla
olmasi, ince bir miirekkep film tabakasi elde edilmesini saglar.

Merdane ¢aplari standart degerlerinde olmahidir.

Baski ortaminda sicakhik 18-22 °C, nem orani % 65 degerinde olmalidir.
Kalibi kurutacak hava sirkiilasyonu olmamalhidir.

Makine ustasinin, kalifiye ve tecriibeli olmasi gerekir.

I'V. Kahpta Kalite Kontrol

Ofset baskida son zamanlarda en ¢ok elektrokimyasal yontemlerle grenlenmis ve
fabrikasyon olarak 1s13a duyarh hale getirilmis baski kahiplari kullaniimaktadir.
Kahp emiilsiyonlari 350 - 450 nm. isi3a duyarhdir. Kaliplarin pozlandirma
isleminin yapildigi kopya cihazlarindaki 1s1k kaynaklarinin spektral igimalari da
350 - 450 nm. nokta 1s1k kaynakli metal halojen (U.V.) lambalar olmalidir.
Pozlandirma cihazi ve kalip pozlandirma atelyesi asagidaki 6zellikleri tasimalidir:

(1,2)

=)
wn
SN

Lamba U.V. 151k veren tiirde olmali

Elektrik akim degisimine karsi zaman ayarlayici fotoselli poz sistemi
olmah

Cok 1yi vakum diizenegi olmali
Diflizyon poz sistemi olmah
Kalip pozlandirma atelyesi ise;
Direkt giin 1511 almamal

(Galigma ortam rengi U.V. 15181 icermeyen renkte olmali (6rn. Turuncu ve
tonlari)

Duvar rengi de U.V. 15181 emen renkte olmali.(6rn. Turuncu ve tonlari)
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— Ortam temiz olmal, toz tutmamal ve 1sisal kosullari normal olmali (18-
24°C)

—~ Kahp banyo makinesi kullanitlan banyoya uygun 1siya ayarlanabilen
termostat diizenegine sahip olmali.

100

Nispi Enerji 1 —3pp Birmetal halojen lambanin spektral isik siddeu
+

60 +
Fabnkasyon emulsiyonlu pozinf ofset baski
40 A | /vkuhlnnm spektral itk duyarhliga
20 .
0

300 400 500 600 200 Dalga Boyu (nm)

Sekil 1:Pozlandirma cihazinda kullanilan lambalar ve fabrikasyon emiilsiyonlu
pozitif baski kalibinm isik duyarhhgi. (1)

V. Filmden Kaliba Ton Deger Nakli

Filmden kaliba nokta naklinin kontrolii dogru hazirlanmig orijinal UGRA 82 kalip
kontrol seritleri gibi skalalarla yapilir. Bu skalalar iizerindeki 4.5 mm ¢apinda ve 4
pm ile 70 um arasinda degisik kalinlikta pozitif ve negatif ¢izgiler vardir. Bu skala
ile kahba aralarinda 1.41 kat fark olan kademeli poz verilerek, kalibin ¢oziiniirliigii
ve ideal poz arahgr bulunur. Bu poz arahigina gore de noktanin degisimleri kontrol
edilir (Tablo 1-6). Ideal hazirlanmig pozitif tramh bir film, ideal nokta 151k kaynak
bir pozlandirma cihazinda film emiilsiyonu ile Kalip emiilsiyonu ¢akistirilarak, iyi
bir vakum ile aym &lgiilerde % 100 olarak pozlandinhr. Kalibin diizgiin satihh
olmayip 1-2 mikron derinliginde grenli (piiriizlii) olmasi nedeniyle filmden % 100
olarak gegen 151k bu grenlerde ve kalip emiilsiyonunda kirtlarak alt iginim olayi
meydana gelir. Boylelikle filme gore daha fazla alan pozlanmis olur. (4,5)

Pozitif emiilsiyonlu ofset baski kahplarinda poz giren yerler banyo isleminde atilip
baski yapmayacagindan dolayr da noktalar kaliba zayiflayarak geg¢mis olur. (Poz
gormeyen yerler baski yapar.) Ideal kabul edilen pozlandirma sonucu: Filmdeki
%40°hk noktalar kalip emiilsiyonunun reziilasyonuna bagh olarak kaliba yaklagik
%37-38 , %80°lik tram delikleri ise %78-79 gibi filme gore zayiflayarak
(kiigiilerek) gegerler. Buna bagh olarak basilacak iste bir agiklik s6z konusudur.
(Sekil-2) (4.5)

Negatif emiilsiyonlu ofset kaliplarinda ise poz goren yerler baski yapugindan
dolay: (Poz gormeyen yerler banyo igleminde atilir) kaliba siserek geger. Filmdeki
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%40’ lik noktalar kalip emiilsiyonunun ¢éziiniirliigiine bagh olarak kahba %42-43,
%80’ lik tram delikleri ise %81-82 gibi filme gore siserek biiyliyerek gegerler. Buna
bagl olarak basilacak is biraz daha yogun ¢ikar. (Sekil-3)

L. Pozitif

I'ram Noktasi Tram delifgn

gmé Film qugp, Fim
) 1

( [N

i (
Kalip emilsiyonu [ Baskit kaliby
g N ') ( V/
Wl
N (

- — —

.
Kn‘lp emilsiyonu

Altigimma ugramig kenar bolgesi
Sekil-2: Pozitif kahplarda filmdeki bir tram noktasi ve bir tram deliginin
pozlandirma sonucu alt 1gimim etkisiyle zayiflamasi (1)

Negatif Kopya

T'ram noktas
} Film
R

Kalip Emlgl)‘anu : : : Baski Kuh‘n
|

( y ( \

Tram deh@

Film

Knha Emilsiyonu

)

|
_’;Q___. —_—

|
: Altigimima ugramig kenar bolgesi

Sekil-3:  Negatif kahplarda filmdeki bir tram noktast ve bir tram deliginin
pozlandirma sonucu alt 1ginim etkisiyle sismesi (1)

Kalip emiilsiyonunun reziilasyonlarina (¢6ziiniirliiklerine) bagh olarak negatif ve
pozitif emiilsiyonlu kaliplarin pozlandirma ve banyo islemleri sonucu alt 1g1mim
etkisiyle ideal kabul edilen nokta degisimleri agagida Tablo 1-6 da standart alanlar
olarak gosterilmistir. Orne@in ¢oziiniirliigii 5-8 mikron arasi olan pozitif
emiilsiyonlu bir kaliba UGRA 82 kalip kontrol seridi ile 12-15 mikronluk ¢izgileri
elde eden poz siiresi arahi@ kadar poz verilmelidir. Bu kahiplarda tablo 2 deki
standart alanda goriildiigii gibi %10’ luk nokta %8-8.5 , %40°lik nokta %36-37.5 ,
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%80’lik nokta ise %77.5-78.5 degerinde kaliba geger. Pozlandirma cihazi nokta
15tk kaynakh degil de daginik 151k yayiyor ise noktalardaki zayiflama daha gok
olur. (3,4)

Nokta 151k kaynakh pozlandirma cihazlarinda, film kenarlarimi ve film tizerindeki
parmak ve bant izlerini yok etmek i¢in diflizyon (daginik) 11k veren poz sistemi de
olmahdir. Difiizyon pozu, gerekli durumlarda ana poza ilave olarak verilir. (3,4)

Tablo 1- Pozitif Emiilsiyonlu Kaliplar i¢in Kopya Tablosu.
(Reziilasyon 5 um ye kada) (4)

Pozitif Kalip Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri

Cizgiler % 10 luk % 40 ik % 80 lik
4 um % 10 % 40 % 80
6 wm % 9.5 % 39.0 % 79.0
8 um % 9.0 % 38.0 % 78.0
10 pm % 8.5 % 37.0 % 11.5
12 pm % 8.0 % 36.0 % 77.0
15 pm % 7.5 % 35.0 % 76.0
20 pm % 6.0 % 33.5 % 74.5
25 pm % 5.0 % 32.0 % 73.0

Standart Alan :
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Tablo 2- Pozitif Emiilsiyonlu Kaliplar i¢in Kopya Tablosu.
(Reziilasyon 5 um - 8 pm ye kadar)

Pozitif Kalip Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri

Cizgiler % 10 luk % 40 Ik % 80 lik
6 um % 10.0 % 40.0 % 80.0
8 um % 9.5 % 39.5 % 79.5
10 pm % 9.0 % 38.5 % 79.0
12 pm % 8.5 % 37.5 % 78.5
15 um % 8.0 % 36.0 % 77.5
20 pm % 7.0 % 34.5 % 76.0
25 um % 6.0 % 33.0 % 74.5

Standart Alan :

Tablo 3- Pozitif Emiilsiyonlu Kahiplar i¢cin Kopya Tablosu.
(Reziilasyon 8 pm - 12 um ye kadar)

Pozitif Kalip Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri

Cizgiler % 10 luk % 40 hk % 80 lik
10 pm % 10.0 % 40.0 % 80.0
12 um %9.5 % 38.5 % 79.5
IS um % 8.5 % 37.0 % 78.5
20 um % 1.5 % 35.5 % 77.0
25 um % 6.5 % 34.5 % 76.5
30 um % 5.5 % 33.0 % 75.0

Standart Alan :
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Tablo 4- Negatif Emiilsiyonlu Kaliplar i¢in Kopya Tablosu.

(Reziilasyon 7 pm ye kadar)

Film Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri

% 90 luk % 60 hk % 20 ik

Negatif Kalip Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri
Cizgiler % 10 luk % 40 hk % 80 lik

4 um % 10 %40 % 80)
6 um % 11.0 % 42.5 % 81.0
8 um % 11.5 % 44.0 % 82.0
10 pm % 12.5 %0 45.0 % 82.5
12 um % 13.0 T 46.0 % 83.0
15 um % 14.0 % 47.5 % 84.0
20 um % 15.5 % 49.0 % 85.5

Standart Alan :

Tablo 5- Negatif Emiilsiyonlu Kahliplar i¢in Kopya Tablosu.

(Reziilasyon 7 pm - 9 pm ye kadar)

Film Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri

% 90 luk % 60 hk % 20 lik

Negatif Kalip Uzerindeki Tram Noktalarimin Ton Degeri
Cizgiler % 10 luk % 40 hk % 80 lik
8 um % 11.0 % 41.5 % 81.5
10 pm %115 %43.0 % 82.0
12 pm % 12.0 % 44.5 % 82.5
15 um % 13.0 % 46.0 % 83.5
20 pum % 14.5 % 47.5 % 85.0
25 um % 15.0 % 49.0 % 86.0
30 pum % 15.5 % 50.0 % 80.5

Standart Alan :
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Tablo 6- Negatif Emiilsiyonlu Kaliplar i¢cin Kopya Tablosu.
(Reziilasyon 9 pm - 11 pm ye kadar)

Film Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri

Yo 90 luk % 60 hk % 20 lik
Negatif Kalip Uzerindeki Tram Noktalarinin Ton Degeri
Cizgiler % 10 luk % 40 hk % 80 lik
10 um % 11.0 % 41.5 % 81.0
12 pm % 11.5 % 43.0 % 81.5
15 um % 12.5 % 45.0 % 82.0
20 pm % 14.0 % 46.5 % 83.5
25 pum % 14.5 % 48.5 % 85.0
30 um % 15.0 % 49.0 % 86.0

Standart Alan :

VI. Baskida Kalite Kontrol

Ofset Baski yontemiyle; yukarida anlatilan sartlara uygun film ve bu filmden ideal
standartlarda hazirlanmig bir kalip ile ¢ok kaliteli isler basilir. Kalite, iyi bir orjinal
(6rn. dia) ile baslar ve renkayrim, film, kalip ve baski ile devam eder. Aradaki
herhangi birinin bozuk olmasi kaliteyi olumsuz etkiler. (5)

Kaliteli baski; Basilmig igin verilen 6rnegine veya prova baskisina benzerlik
derecesinden anlagilir. Bu benzerlik derecesi agik, orta, koyu ve zemin ton
yogunlugu gri balans dengesi, renklerin iyi oturmasi, netlik, temizlik gibi
faktorlerdir. Istenen bu sonuglari ve baskinin ayni kalitede siirekliligini kontrol
etmek igin baskida kontrol seritleri kullanilmahdir. Kontrol seritleri iizerindeki
tammlanmig alanlardan, géz ve densitometre ile kontrol ve &lgiimler yapilarak
kaliteli baski i¢in belirlenen kagit gruplarina gore tesbit edilmig Tablo-7"deki
standartlara uygunluk saglanmalidir. (5)

Baskici, bu saglanan kalite seviyesini ilk baskidan son baskiya kadar zemin ton

yogunlugu ve nokta sisme standartlarimi kontrol ederek kontrollii bir sekilde
yapmalidir.

Ofset baskida ideal hazirlanmis filmlerden dogru hazirlanan kontrol seritli kaliplar
ile baski iglemi sirasinda densitometreyle kalite kontrolde islem basamaklar ve
dikkat edilecek kurallar: (5)
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I-

Makinede basilacak ise ve kullanilacak miirekkeplerin trappinglerine gore renk
sirasi segilir. Baski sartlarina bagh olarak trappingi iyi miirekkepten baskiya
baslanmalidir. '

Makinede, g6z kontrolii ile temiz ve ayarli baskiya gecildikten sonra temiz bir
baskili kagit alinarak baski kontrol seritleri iizerindeki ¢iftleme-kayma
alanindan, baskida ¢iftleme-kayma olup olmadigi kontrol edilir. Kontrol
seridinde Gig¢ degisik agidaki (0°, 45° 90°) yan yana aymi kalinhiklardaki
¢izgilerden olusan alanlarin, ton degerleri yaklasik birbirine yakin olmalidir.
Ton degerlerinde asiri farkhihk varsa, baskiya devam etmeyip bu sorunun
giderilmesi gerekir. Aksi takdirde nokta biiyiimeleri saghkh olgiilemez.
Ciftleme-kaymaya: Blanketin iyi gerilmemesi veya baskida uzamasi, kalip ve
blanket althiklarmin makine standartlarina uygun beslenmemesi, fazla forsa ile
baski, kagit tutucu makaslarin, tutma basing ayarsizhigi, miirekkebin yapiskan
olusu, makine kazan dislilerinin bakimsiz ve aginmig olmasi gibi nedenlerden
kaynaklanabilir. Kontrol seritleri iizerinden gri balans dengesi de kontrol
edilmelidir.

Ciftleme-kaymadan arindinilmig baskida, ilgili kontrol seridi tizerinden, tiim
renklerin zemin ton densitesi ve nokta sismeleri olgiiliir ve kagit gruplarina
gore belirlenmis olan zemin ve nokta sisme standartlari ile (Orn. 1SO 12647-2)
kargilagtinthr  (Tablo-7). Baski sonucu standartlarin ¢ok {izerinde veya
alundaysa miirekkep ve forsa ayarlariyla dengeye getirilir. (Matbaalar
deneyimleriyle miirekkep ve kagit gruplarina gore bu standartlarin 1siginda
kendi standartlarini belirleyebilir.) Ornegin, parlak kuse kagida baski sonucu
cyan renk igin aranan standart: Zemin ton densitesi 1.55, filmdeki %40'hk
noktadaki sisme %16 +4, filmdeki %80°lik noktadaki sisme ise %12 +3 gibi
olmalidir. (5)
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Tablo 7- ISO 12647-2'ye gore baskida zemin ton densiteleri ve nokta sisme

degerleri (6)

Zemin Nokta Nokta
Densitometre Renk Ton sismesi  Tol. %  sismesi  Tol. %
Yogunlugu % 40 % 80
Cvan 1.55 16 +4 12 +3
Parlakhig Magenta 1.50 16 +4 2 +3
yiiksek kagit Sari 1.45 16 +4 12 +3
Siyah 1.85 19 +4 13 +3
Kus . Cvan 1.45 16 +4 12 +3
uselenmis ) % 3
mat kagit Magenta 1.40 16 +4 12 +
(Mat kuse) Sari 1.25 16 +4 12 +3
Siyah 1.75 19 +4 13 +3
Cvan 1.00 22 +4 14 +3
Kugelenmemis  Magenta 0.95 22 +4 14 +3
kagut Sari 0.95 22 +4 14 +3
Sivah 1525 25 +4 14 +3

Baskida ¢iftleme-kaymamn kalite lizerindeki olumsuz etkileri

Ofset baskida ¢iftleme-kaymanin ¢ok dnemli oldugu daha énce de vurgulanmisti.
Asagida X-Rite firmasinin deney amaciyla bastugr g¢iftleme-kayma olan ve
giftleme-kayma olmayan iki farkli baski érnegini incelenip zemin ton ve nokta
sigme degerleri grafiklerle gosterilmigtir.(Grafik-1) Her iki baski drneginde de;
makine, kalip, kagit, miirckkep, renk sirasi, nemlendirme suyu aynidir. Bu 6rnek
baskilar ¢iplak gozle incelendiginde, ¢iftleme kayma olan ornek baski digerine
gore ¢ok daha koyu ve detaysiz goriilmektedir. Hata 6zellikle sari ve magenta
renklerde agirt miirekkep fazlahgindan kaynaklaniyor imaji vermektedir. Bu
baskilar densitometreyle incelendiginde ise her iki 6rnek baskinin miirekkep zemin
ton yogunluklari yaklagik ayni oldugu goriilmektedir. Hata giftleme-kaymadan
kaynaklanmaktadir. Ciftleme kaymanin nedenleri, Baskida Kalite Kontrol 2.

maddede anlatilmistir.

o8]
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Ciftleme-kayma olmavan bask) orneg gratiklen Ciftleme-kayma olan baski ornef grafikleri
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Grafik I- Nokta sismesinin grafikle gisterilmesi
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VII. Oneriler

Ofset baski yonteminde kaliteye; kagit, film, baski kahbi, miirekkep, blanket,
nemlendirme tiirii, nemlendirme suyu gibi faktorler etki eder. Bu tiir faktorler
basilacak olan ise uygun segilmelidir. Kaliteli bir baski sonucu ¢lde etmek ve
kalitcyi kontrol alunda tutabilmek igin; film, kalip ve baskida aranan idcal durum
ve dogrulugu kabul edilen standartlarin bilinmesi gerekir. Bu standartlar genellikle
dogru hazirlanmig kontrol seritleri ve densitometreler ile saglanmalidir. Matbaalar
basilmasi istenen filmi kontrol ederek ise baslamalidir.

Kalba pozlandirma iglemlerinde kahp kontrol skalalari kullanilmah ve banyo
islemleri sonrasi skala tizerinden densitometre ile 6lgiimler yapilarak standartlar ile
karsilagtinilmalidir. Hazirlanan 4 renk kalibin da ayni kalite ve standartta dogrulugu
saglanmahdir. Kalitedeki olumsuzluklar skala iizerinden net olarak tespit edilmeli
ve olumsuzluklar giderilmelidir. Baskida dogru hazirlanmis kahptaki noktalar,
tekrar skala iizerinden kontrol edilerek olumsuzluklar giderilip kagida standartlar
cergevesinde aktarilmalidir. Kagitta baski kontrol seridi koymaya uygun yer
oldugunda muhakkak kontrol seridi kullanmali ve densitometre ile de Glgiimler
yapilmahdir.

Matbaacilara; baski Kalitelerini yiikseltebilmeleri ve tiim baskilari ayni kalitede
stirdiirebilmeleri igin, film, kalip ve baskida kontrol seritleri kullanmalarini ve
densitometre ile, belirlenen standartlara uygunluk kontrolii yapmalarini 6neririz.
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