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Masaiistli yayincilik ve baski diinyasi gelismis cihazlar1 kullanmak suretiyle gorsel
iletisimi etkili sekilde giinliik hayatimiza sokmustur.

Matbaaciligm ilk yillarindan bugiine kadar teknolojinin gelismesi ile baski hazirlik
asamainda kullanilan cihazlar ve yontemler degisiklik gostermistir. Modern yontemlerde
glinlimiizdeki adiyla baski hazirlik yada masaiistii yayincilik, iiretime konvansiyonel
baski Oncesi hazirlik agamalarinda oldugu gibi ilk olarak bir tasarim ile baslanir. Fotograf,
grafik goriintiiler renkler agirlikli olarak insanin gilinlikk tiikketimine sunulan {iirlinlere
cekici ve goz alic 6zellikler kazandirmak i¢in kullanilmaktadir. Dijital goriintiiler, dijital
kamera cekimi ile bilgisayardan kaliba direkt baski CtP (Computer to Plate) ve
bilgisayardan makine’ye direkt baski, ekranda yapilan c¢alisma direkt olarak baski
kalibina aktarilir. Dijital baski bilgisayardan direkt baski yapabilme imkani tanir.

Matbaacilikta reprodiiksiyon orijinali olarak, dia pozitif ve fotograf makinesi
cekimi ile drum ve flat taramalar, opak orijinaller kullanilmaktadir. Dijital goriintii
teknolojisinin geligmesi ile matbaacilikta da dijital goriintiiler kullanilmaya baglanmistir.
Dijital goriintiilerin ofset baskiya uygunlugunun arastirmasi yapilarak yeterli kaliteye
ulasip ulagmadig1 deneylerle incelenmis ve en ¢ok kullanilan dia pozitiflerden elde edilen
baski sonuglari ile karilagtirilarak degerlendirilmistir.
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OZET

DIJITAL GORUNTULERIN OFSET BASKIYA
UYGUNLUK PARAMETRELERIN TESPITI

Matbaaciligin ilk giinlerinden bu giine kadar teknolojinin gelismesi ile baski
hazirlik agsamasinda kullanilan cihazlar ve yontemler degisiklik gostermistir. Cagdas
yontemler giiniimiizdeki adiyla baski oncesi hazirlik asamasinda liretime, konvasiyonel
baski hazirlik agamalarinda oldugu gibi 6nce tasarim ile baslanir. Ambalaj baskilarinda
fotograf, grafik gorintiiler, renkler agirlikli olarak insanin giinliikk tiiketimine sunulan
tiriinlere cekici ve goz alict 6zellikler kazandirmak igin kullanilir. CtP (bilgisayardan
kaliba) sistemi ile kalip hazirlayan ve baski yapan ofset baski sisteminde ekranda yapilan
calisma (tasarim) direkt olarak kaliba aktarilir. Dijital baski makinalar1 bilgisayarda
tasarimi yapilan ¢aligmanin direkt baskisinin yapilmasina imkan veren makinalardir.

Matbaacilikta baski dncesi hazirlik asamalarinda kullanilan orijinaller olarak dia
pozitif filmler ve opak orijinaller kullanilmaktayken giiniimiizde ise dijital kameralar
tarafindan cekilen dijital goriintiiler (imajlar) tasarim diinyasma hizla girmektedir.

Bu calismada, dijital goriintiilerin matbaacilikta kullanilan orijinaller olarak analog
orijinallerin yerini alabilecek yeterli kaliteye ulasip ulagilmadig: karsilagtirmali deneylerle
arastirilarak belirlenmeye calisilmis, bu konudaki akademik calisma eksikligi giderilerek
dijital goriintiilerin baskiya uygunlugu arastirilmastir.

Dijital goriintiilerin dia-pozitif ve opak orijinallere gore karsilastirmasi yapilarak
ofset baskiya uygunlugu arastirilmistir. Bunun i¢in farkli degerlerde taranan analog
goriintiilerle farkli ¢ekim degerlerine sahip dijital goriintiler, ISO 12647-2 baski
standartlarina uygun baski kosullarinda densitometrik kontroller yapilarak ayni kosullarda
basilmistir. Elde edilen baski sonuglar incelenerek analog baski orijinaller ile dijital

goriintiilerin farkiliklar belirlenmistir.

Mays, 2008 Abu Elgaith Ibrahim Amin
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ABSTRACT

EVALUATION OF( PRINTED) DIGITAL IMAGES
QUALITY ON OFFSET PRINTING MACHINE

The fact that the printing industry has to continouslly adapt to new technologies has
become almost a tradition. This has led to a new development in methods, equipments
used, prepress and make ready. The concept of the conventional prepress has gained a
new meaning in the past few years. The modern prepress company usually takes care of
the design, integration of data, consults, and carries out high-quality tasks. The Printing of
packaging of products, photographs, graphics and images, in bright colors for the
customers to see is an essential part of marketing strategy. CtP system “Computer to
Plate” is the term used to describe the computer-controlled direct imaging of printing
plates from digital data. It refers to the production of printing plates for offset printing
process.

In printing sector- in the past- the elements used in prepress stage specifically the
original copy (dia positive and opaque etc.) had to be filmed and processed transferring
the images to a printig plate), today digital cameras can do it directly in no time because
manual assembly is no longer necessary and the- full flat film- already includes all the
pages as well as all the print control elements and marks for finishing.

By using digital images as original copy instead of an analog image which are
commonly used in offset printing process, can high quality be achieved ?Experiments and
trail impressions were done on the press, using a suitable parameters to fix that quality..

In this study digital images (dia positive and opaque originals) were compared.
Different scanning values, different out put resolutions were used.This was done in
accordance with standard printing conditions controls ISO 12647-2, printing them on an
offset printing press.

After printing, positive results in the comparison of digital images were realised.
This is an advance in this growing academic field. The differences between an analog

printing originals and digital ones in each group were realised and noted.

Mayzis, 2008 Abu Elgaith ibrahim Amin
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YENILIK BEYANI

DIJITAL GORUNTULERIN OFSET BASKIYA
UYGUNLUK PARAMETRELERIN TESPITI

- Dijital goriintiilerin ofset baskiya uygunluk parametrelerin tespiti amaciyla ayni
konuya ait goriintiiler 5 grup ayri sekilde elde edilmistir.

1-Dia pozitif ¢ekim.

2- Negatif ¢ekim filimden fotograf kartina tab.

3- Dijital fine ve normal mod ¢ekim 350 dpi.

4- Dijital fine mod ¢ekimden fotograf kartina tab.

5 —Dijital normal mod ¢ekimden fotograf kartna tab.

- Elde edilen bu veriler (gruplar) baskiya uygun farkl sekillerde ¢ekimi (drum, flat,
tab, normal ve fine ¢ekim 200 dpi ve 350 dpi tarama seklinde) 18 ayr1 goriintiiye
dontistiirilmiistiir. Bu goriintiilerin yaninda, baskisimin kalitesini kontrol etmek amaciyla
baski asamasinda kullanilmak {izere CMYK renklerinden olusan bir test baski orijinali
hazirlanmustir.

- Baski siirecinde, nokta kazanci, zemin ton densitesi ve trapping degerleri

Ol¢iilmiistiir. Bu 6l¢iim sonucunda elde edilen veriler degerlendirilerek incelenmistir..

Mayis, 2008

Yrd.Dog.Dr. Hayri UNAL  Yrd Dog. Dr. Timur Sosyal Abu Elgaith fbrahim Amin



KISALTMALAR

API
BMT
BSP
CIP3

CIP4

CM
CMYK
CT
DOT
DPI
FH
GIF
HSB

IGD
ISO

JDF

KB
LPI
MIS
NGP
PDF
NGP
PC
PCX

Application Program Interface — Uygulama programi araytizii

Bitmap resim formati .

Photoshop programu biiyiik dokiiman formati .

Uluslararas1 baski oncesi, baski ve baski sonrasi yapilan iglemleri biitiinlestirme
isini yapan sistem .

Diinya ¢apinda calisma standartlarinin Isvigre de yer alan bir uluslararasi birlik
Grafik sanatlar1 endiistrisinde dikkate alinmak zorunda olan biitiin is
stireclerinin bilgisayar esasl entegrasyonu

Santimetre.

Cyan, Magenta, Yellow, Black renklerinden olusan maddesel renkler.

Scitex Continuos Tone kayit formati .

Nokta.

Dot per Inch —ing bagina diigen nokta sayisi.

FreeHand.

RGB renkdeki goriintiileri ve hareketli gorselleri kayit edilen format .

Hue, Saturation Lightness-Renk ailesi, griden uzaklig1 ve parlakaligi esas alan
renk modeli .

Institute Graphische Datenverorbeitung — Fraunhofer Grafik Enstitiisii.
International Organization For Standardizasyon, Uluslararasi Standardizasyon
Orgiitii

Job Definition Format —Ozel olarak bilgi alisverisini kolaylastirmak igin dizayn
edilmis veri format. The Joint Photographic Experts Group .Internet amacli da
kullanilan kayipl bir dosya formati .

Kilobyte .

Tram Nokta Siklig1 birimi (Cizgi/ing).

Management Information Systems —bilgi yonetimi sistemi

Networked Graphic Production —iligkilendirilmis grafik {iretimi .

Portable Document Format -Adobe taginabilir portatif dokiiman formati
Networked Graphic Production- iligkilendirilmis grafik {iretimi.

Kisisel bilgisayar, Personal Computer.

Paint Brush’in PC ortaminda 256 renkte kullanilan dosya formati.
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PDF Portable Document Format- Adobe taginabilir portatif dokiiman formati.
PICT  Macintosh ortaminda 256 renkte kullanilan dosya formati.
PNG 24 bitlik saydam arka plan kullanabilen ve kayipsiz sikistirma 6zelligine sahip

dosya formati.

PPC Pixel Per Centimeter. Santimetre basina diisen piksel sayisi.
PPF Print Production Format —Baski iiretim formati.
PPI Pixel Per Inch —Ekran ¢6ziiniirliigii birimi.

PSD Photoshop dokiiman dosyasi.

RAW  Dijital fotograf makinelerinin negatifi olarak tanimlanan formati.

PXR Pixar bilgisayarlar tarafindan kullanilan bir format.
RGB Red Green Blue- Kirmizi, yesil,mavi renklerinden olusan 1siksal renkler.
RIP Grafik ve sekilleri baskiya hazir duruma getiren {inite.

RTF Rich Text Formati- Zengin yazi formati.
TIFF Tagged Image File Format- Isaretlenmis dosya kayit formati.

QXD Quark Xpress Document. Programin kendisine ait olan kayit formati.
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BOLUMI
I. GIRIS

OFSET BASKI (Offset Lithography)

Ofset litografik baskiyr Alois Senefelder adli bir Alman bulmustur. Alois
Senefelder, 1771 de Prag’ da dogmus, 6grenci iken tiyatro oyunlar1 yazmaya baslamis ve
bu oyunlar1 bir tipo matbaacisina bastirmistir.

Ancak matbaacinin zaman zaman onu oyalamasma kizmis ve kendi baskisim
kendisi yapmak isteyerek ¢aligmalara baslamis ve tesadiif sonucu tag baskiy1 bulmustur.

Senefelder onceki eserlerini bakir plaka iizerine yaziyor ve bu plakadaki yazilar
asitle indirip baski yapiyordu. Ancak plakalar basildik¢ca yipraniyor ve inceliyordu.
Bunun iizerine bakir yerine tag iizerine ayni deneyleri uyguladi. Ne var ki, boyalarin tas
ylizeyinden temizlenmesi olduk¢a zor oluyordu. Bir giin sabun, balmumu ve is karigimi
ile yaptig1 bir nevi boya ile tag iistiine yazilar yazdi ve tasi nitrik asit ile indirdi. Boylece
bir ¢esit tipo kalib1 hazirlayip ters baski yapti.

Bu calismalar onun bulusuna giden yolun ikinci etabimi tegkil etti. Sonra kagit
iizerine yagli miirekkeple yazilar yazdi. Bunu emiilsiyonlu tasa aktardi ve gordii ki tasa
yalnizca kagidin miirekkebi geciyordu. Sonra tagtan kagida baski yaptiginda kagida yine
yalnizca boyali kisimlar geciyordu. Diger kisimlar nemli oldugu icin boya kabul
etmiyordu. Bdylece Senefelder, boya ve suyun birbirleryle uyusmamasindan
yarlanilabilecegini gorerek deneylerine devam etti. Dogrudan dogruya tasa yazilar yazdi
Zamkl1 su ve nitrik asit ¢ozeltisi ile tas ylizeyine islem yapip boya verdi ve sonra kagida
baski yapti. Bu igslemler defalarca tekrarlanabiliyordu.

Boylece tas baski sistemi, yani tag kaliptan baski yaparak ¢ogaltmanin ana prensibi

dogmus oldu. Bu tas baski sistemi, diiz baskinin temelini olusturdu.



Senefelder yalnizca litografik teknikleri gelistirmekle kalmayip, cesitli tas baski
makineleri ve metal kalipla baski yapan diiz baski makineleri de gelistirdi. Senefelder
1834 de Miinih te 6ldiigii zaman tag baskicilik bir hayli ilerlemisti.

Her baski teknigi kendine 6zgii farkliliklar igerir, bunlarin kalite kontrolleri de
farklidir. Ancak, tiim baski tekniklerinin temel 6zelligi, yada temel islevi, bir yiizeyin
farkl bir renkle goriitiillenmesidir.

Baski1 sektoriinde temel ve en genis kullanilan baski teknigi ofset teknigidir. Ofset
baski sistemi endirek (vasitall) bir sistemdir. Baski kalibi ile kagit yiizeyine direkt baski
yapilamaz. Baski kalibindaki diiz goriintii, ilk Once ters olarak kaucuga aktarilir.
Kauguktaki ters goriintii de diiz olarak baski silindiri preslemesi yardimiyla kagida geger.
Yani hassaslastirilmig kaliba aktarilan goriintii iizerinden miirekkep blanket kapl bir
kazana aktarilir, oradan da basilacak malzemenin iizerine. Kalip yiizeyinde is olan yerler
ile (basilmasi istenen) is olmayan yerler arasinda da dikkate alinacak bir yiikseklik farki
yoktur. Makinenin ¢alismasinda kaliba ilk 6nce su merdaneleri temas eder. Bu sirada su,
ince bir nem filmi seklinde kalip iizerinde miirekkep almasi istemeyen (is harici)
yerlerdeki gren ¢ukurlarmna tutunur. is olan, yani miirekkep alarak basilmasi istenen yerler
ise suyu kabul etmez. Sonra kalip miirekkep verici merdanelere temas eder ve istenen
alan yagl ofset miirekkebini kabul eder. Suyu kabul eden is harici yerler ise yagh ofset
miirekkebini kabul etmez.

Bu teknik, tipo, flekso, tifdurk ve serigraf dolaysiz baski tekniklerinden temel
olarak ayridir. Ciinkii kalip ile basilacak malzeme arasinda aktarci bir kazan daha
mevcuttur. Digerlerinde, kalip hem goriitiiyli hem de miirekkebi tagir. Dolayisiyla ofset
tekniginde baski kontrolu digerlerinden farklidir.

Ofset baski, bugiin yiiksek kalite seviyesine ulagmistir. Siirekli gelisen makine
techizat ve malzeme sayesinde, ofset baski teknigi, diinyada bir numarali baski teknigi
olmustur. Bu gelisme Oniimiizdeki yillarda da devam edecektir. Hedef, kaliteli baskiy1
kisa hazirlik siiresi ile kisa siirede bitirmek olacaktir. Baskicinin isini kolaylastiracak
techizatlar gelistirilecek, makine ustasi sadece bastigi isin kalitesine konsatre olacak.

Dort renkli baski makinelerinde dort renkli yas iizeri yas baski ancak ofset baski
miirekkepleri sayesinde olmustur. 60’11 yillarda standart baski miirekkebi olmadigindan,
genelde her ofset ustasi katki maddeleri regetesini uygulamistir. Ofset kalite artis1 ve
standardizasyon c¢alismalarinda énemli bir adim 1971 yilnda miirekkepler i¢in ¢ Avrupa

Skalas1’ ¢ikarildiginda saglanmistir.



Dort renkli baskida kisaca (trikromi) renkler iyi oturtacak, kayma ve c¢iftleme
olmayacak, miirekkep her zaman aymi yogunlukta verilecek, yani baskin yeter
doygunlukta olacak ve nokta sigsmeni kontrol altinda olacak.

IR, UV ve Heatset miirekkepler, ofset baski teknigi tarihgesinde Onemli yer
almaktadirlar. 70’li yillarin basinda, ultaviyole 1sinla kuruyan miirekkepler ciktiginda
emme yetenegi zayif veya hi¢ olmayan baski malzemelerinin baskisi daha giivenli
yapilabilmistir. Renk siddeti yiiksek olan bu miirekkeplerde 6zel baglayicilarin sivi kismi
kurutma firinin sagladig: sicak hava ile miirekkepten buharlagsmakta daha sonra soguk sok
ile bir miirekkep parlaklig1 saglanmaktadir.

Ofset baski matbaalarinda eskiden baski kagitlari, klimatize edilmek i¢in 6zel asma
tertibatlarinda bir miiddet asili birakilirdi. Boylece kenar dalgalanma, canaklama,
burugma gibi kagitsorunlar1 dnlenirdi. Bugilin artik kagitlar bu isleme tabi tutulmiyor
veya makineden bos gegcirilmiyor, ¢iinkii kagitlar zaten yiiksek kalitede matbaaciya
ulagmaktadir.

Ofset baski kalitesinin artisinda, giderek artan kuse kagit kullanimi 6nemli rol
oynamaktadir. Biitlin diinyada (Tiirkiye dahil) hergegen giin biraz daha fazla kagit
kalitesinin yiiksek seviyeye ulastig1 gdzlenmektedir.

Ofset baskida su — miirekkep dengesi ¢ok iyi kuruldugu siirece diger sartlarin da iyi
olmasi durumunda (kalip, blanket, forsa, kagit ve ayarlar) ¢ok kaliteli ve net baskilar
yapilir. Baski sirasinda, miirekkep biinyesine % 20 — 25 oraninda su kabul eder.
Dolayisiyla miirekkebin renk siddeti azalir. Suyun pH’Iindaki dengesizlikler
nemlendirme kalitesini ve miirekkebin kuruma siiresini etkiler.

Ofset baski kalitesi, gozle kontrol edilemez. Baski kalitesini kontrol icin bazi
cihazlar gelistirilmigtir. Bunlarin en 6nemlisi densitometre’dir.

Ofset baskida istenen nokta kalitesine ulagmak i¢in baskida maharet, insan goziiniin
ancak 8 ile 10 defa biiyiiterek gorebilecegi bir noktay1 istenen degerlerde basmaktadir.
Ofset baski tekniginin geregi, filmdeki nokta, baskida mutlaka siger, genisler (nokta
kazanci). Onemli olan, bu nokta kazancinin daha 6nceden bilinerek filmin ona gore
hazirlanmas1 gerektigidir. Avrupa’da kabul edilen, iyi bir ofset baski makinesinin %80
nokta degerinde %9 ila 10, %40’lik noktada ise %14 ila 16 arasi1 kazan¢ vermesidir. Bu
degerlerde %?2 ila 3 tolerans kabul edilir.

Nokta kazancinin bu degerleri agmasi, miirekkep su dengesi, ortam 1sis1, kauguk
eskimesi, makinenin yeni olma Ozelliklerini yitirmesine baghdir. Nokta degerini

yaklamak i¢in forsa ayarinin iyi yapilmasi gereklidir.



Densitometreler ile baskilarin kontrolii igin UGRA, FOGRA, BRUNNER,
tarafindan baski kontrol seritleri iiretilmigtir. Baski kalitesinin artik gézle degil, provalar
ve kontrol seritleryle yapilmasi zorunludur.

Sudan’da baski, sektoriimiizde, temelde goriinen ve baski siirecini zorlastiran
dertlerden biri, ofset hazirlig1 yapan servis biiro ya da servislerle matbaalar arasinda is
temelindeki kopukluktur. Bu kopukluk ya da diyalog eksikliginin dogurdugu dertler,
sonunda matbaacinin, dahasi operatoriin basina c¢oker, bir hata varsa onun baskida
giderilmesine ¢alisilir genellikle. Halbuki, hata ya da eksik daha 6nce anlasilsa harcanan
yalnmizca film olacakken, baskida pahali bir malzeme olan kagidin, emegin sonra da
makinenin zamanina mal olmaktadir.

Matbaacilikta reprodiiksiyon orijinali olarak, dia pozitif ve opak orijinaller kullanil
maktadir. Dijital goriintii tekonlojisinin gelismesi ile matbaacilikta da dijital goriintiiler
kullanilmaya baglanmigtir. Bu ¢alismada dijital goriintiilerin ofset baskiya uygunlugunun
arastirmas1 yapilarak, farkli kagitlardaki nokta sismesi ve yayilmasi uygulamali
incelenecektir. Konunun 6nce teorik esaslar1 incelenip sonra test baskis1 yapilmis, kontrol
skalas1 iizerinde nokta sismesi densitometre ile yapilmistir. Dijital gdoriintiilerin
matbaacilikta reprodiiksiyon orijinali olarak yeterli kaliteyi ulasip ulasmadig1 deneylerle
arastirllmis ve giiniimiizde en ¢ok kullanilan dia pozitiflerden elde edilen baski sonuglari

ile kargilagtirilmigtir,



BOLUM 11

II. OFSET BASKI MUREKKEPLERI

I1.1. MUREKKEP

Miirekkebin amaci, baski alti malzemeleri ilizerinde goriintii olusturarak bilgi
vermektedir. Goriintiiniin dogasi, basit bir metin, basit renklerden olusmus biiyiik alanlar
veya ¢ok cesitli renklerden meydana gelen noktalarin {ist liste basilmasindan olusabilir.
Miirekkebin sonugcta istenilen 6zelligi goriintii gogaltmadir.

Baski isleminde, baskinin ve baski alti malzemeleri ile baglantinin kontrol edilebilir
olmasi gerekir. Yiiksek hizli baskilarda orantili kuruma olmalidir. Goriintiiye aym stirekli
sahip olmak i¢in basarili baski yapilmalidir.Miirekkep goriintiili, ¢ok ince film kalinlig1
ve gerekli oldugunda yarim tonlu noktalar halinde tasimalidirlar. Kagit, tahta polimer,
seramikler ve metalleri kapsayan genis bir baski alti malzemegurubuna yonelik
mirekkepler mevcuttur. (substrates) oturmaktadir. Biitiin baski miirekkepleri iki temel

bilesenden olusur: pigment ve tasiyici.

11.2. PIGMENTLER

Pigmentler miirekkebe rengini vermesinin yaninda, basilan miirekkep filminin
transparan (seffaf) veya Ortlicii olusunu, 151k ve kimyasal maddelere dayaniklilik
derecesini belirler. Bu nedenle miirekkebin en 6nemli pargasidir. Miirekkep imalinde
kullanilan pigmentler genellikle transparan olanlardir. Pigmentlerin (kimyasal yapilarina
gore) renk siddetleri, nlianslar1 ve dayaniklilik o6zellikleri degismektedir. Bu nedenle
miirekkep hangi amag icin kullanilacak ise o amaca uygun pigment secilmesi gerekir.

Pigment, 15181 emer ve dagitir, opaklig1 ve basilmis miirekkep filmleri tanimlayarak,
baskis1t yapilan elemanin dogasindan ve pigmentlerin tanecik biiyiikliigiinden biiyiik

olgtide etkilenir. Miirekkep pigmentleri asagidaki 6zelliklere sahip olmalidir:



- Iyi renk dayamikhg : Bu 6zellik miirekkep ince film halinde uygulandiginda,
litografik ofset baskilar gibi, Gnemlidir.

- Iyi 151k dayamikligy, Ozellikle organik siniflardan olan birgok pigment, ultraviyole
1s181in varliginda solar. Bu egilim, iirliniin ultraviyole 1s181a maruz kaldigi hallerde
minimalize edilmelidir. Ornegin, dis makenlarda kullanilan posterlerin yiiksek ultaviyole
15181 alacagi bellidir. Ultarviyole 15181 ayn1 zamanda florasan lamba tiiplerinde de
bulundugundan, diikkanlarda magazinlerin, paketleme {iriinlerinin ve renkli brosiirlerin
solma s6z konusudur.

- Kimyasal etkiye kars1 dayanmkhlik, Pigmentlerin alkali (deterjan, sabun) veya
asidik (asit igeren yiyecekler sirke) olusan maddelere dayaniklilik gostermesi, 6zellikle
paketleme endiistrisinde ihtiyagtir. Sonlama ve dontistiirme islemlerinde, alkali veya
fotokimyasal (ultraviyole korumali) polimer birlesimli bantlar kullanilabilir.

- Uygun tanecik biiyiikliigii Bu 6zellik son miirekkep filmine dogru optik ve renk
ozelligi vermek i¢in gereklidir.

- Normal miirekkep tasiyicillarinda dagilma Pigmentin ylizey enerjisi veya
islakligi, yeni ve pahali araglara gerek duymaksizin ¢oziiciilerle ve yaglarla
karsilastirilabilir olmalidir.(12).

- Pigment cesitleri

Pigmentler ii¢ kategoride gruplanabilir:

Carbon Siyah1 Inorganik pigmentler ve Organik pigmentler: Carbon siyahi temel
olarak g¢esitli formiillerde, yanma derecelerine ve olusumundan sonraki ylizey
rehabilitasyonlara gore kurum veya elementler karbon olarak bulunurlar.

Carbon parcaciklarimin tamamen karbondioxide doniismesini 6nlemek amaciyla yagin
veya dogal gazin sinirlanmis oksijenle ocakta yakilmasiyla elde edilir. 30-150 mikron
biiytikliigiinde parcalar elektrostatik olarak toplanarak iiretilirler.

Gaz ocagi pigmentleri en biiylik pargacik 6lgiisiine sahiptir ve miirekkep filmlerinin
opakligin etkileyen mat ve zay1f miirekkep iiretiminde kullanilirlar.

Siyah de dogal gazdan yapilir ama pargaciklar hareket eden demir kanallarda toplanir.
Bunlar en iyi partikiil 6l¢iisiine sahiptir (20- 30 mikron) ve en iyi kaliteye sahiptir. Genel
olarak, karbon siyahi ucuz, renk dayanimli, 1518a, neme ve kimyasallara dayanimi
yiiksektir. Ayrica, modern baski miirekkep iiretiminde pigment tiiketiminin %80 fazlasini

olustururlar. (1).



inorganik pigmentler:

Inorganik pigmentleri, beyaz pigmentler, mineral pigmentler ve metal pigmentler
olmak {izere {i¢ tlirdiir. Bunlardan beyaz pigmentler ve mineral pigmentlerin miirekkep
iiretiminde kullanilan g¢esitleri cok azalmigtir. Bunun nedeni petro-kimya sanayinin yeni
bircok miirekkep hammaddesi iiretmis olmasidir.

Beyaz pigmentler, bunlardan sadece aliiminyum hidroksit ve titandioksit (titan
beyaz) mineral miirekkep, (toprak boya) olarak kullanilmaktadir. Toprakta bulunan
minerale jeologlar (ilmenit) veya (demirtitanat) derler . ilmenit diger minerallerle bilesim
halindedir. Ayristirma igin saf siilfirik asit kullamlir. {lmenit, titansiilfat haline gelir.
Beyaz pigment titanyum dioxide ¢ok yiiksek opakliga sahiptir ve genellikle miirekkep
filminin opaklig1 ve saklama giiciinii arttirmak i¢in birlesir.

Mineral pigmentlere, milori mavisi, krem saris1 ve molibdat kirmizis1 girer . Milori
mavisi, cok kullanilan bir pigmenttir. Ozellikle cyan miirekkeplere ilave edilir. Krem
saris1 ve molibdat kirmizisinin ortiiciiliigii fazladir. Kolay kolay 1siktan etkilenmez ve
solmaz . Ozel boyalar da pigment olarak kullanilir.

Beyaz miirekkepler ve wuzaticilar (extenders) arasindaki ¢izgi kesin olarak
tanimlanmasa da uzaticilar’in opaka gore transparan veya yari seffaf oldugu bilinir.
Bunlar miirekkebin koyulugunu ve kullanim o6zelliklerini arttirmak amaciyla miirekkep
bilesimlerine eklenir.

Metal pigmentler: mineral miirekkeplerin yerine sentetik miirekkep pigmentleri
kullanilabildigi halde metal pigmentlerin yerini bagka pigmentler dolduramaz . Pigment
olarakgiimiigyaldiz i¢in. Bakir, ¢inko ve altin madenleri yaldiz miirekkep imali i¢in
kullanilir. Giimiis yaldiz i¢in aliiminyum madeninden yararlanir.

Organik pigmentlerin inorganik pigmentlere gore genel Ozellikleri: iistiin renk
dayanimi, agik golgeler, diisiik bagil yogunluklar, yumusak doku (daha az asinma) ve
yiiksek transparanliga sahip olmasidir. Dezavantajlar1 ise 1siya, 1s18a ve kimyasallara
dayanimda genis farklilasma, yag dayanimina ve sabunlara egilim (tastyici birlesenleri)
coOziiciilerde bozulmaya egilim. (94)

I1.3. TASIYICILAR

Tastyici, bir pigmentin, baskida gerekli hareket kabiliyetini vermek i¢in dagildig
sividir. Ayn1 zamanda pigment taneciklerini birlestirme de ve bitmis miirekkep filmine
parlaklik vermede rol oynar. Tasiyici, uygun baglayicida ¢oziilmeyen az bir ¢oziici

olabilir. Baglayici reginedir ve pigment parcaciklarin1 kurutulmus filmde katilastiran ve



tutan, tastyicinin ugucu olmayan tarafidir. Tasiyiclara hareket kabiliyeti kazandiran
¢oziicii, miirekkep filmi olugana kadar buharlagmaz.

Recine genellikle suda ¢oziilmeyen, organik ¢oziiciilerde ¢oziilen, kristallesmeyen
(glassy) kat1 veya s1vi organik maddedir. En basit ¢aligilabilir baski miirekkepleri bu gibi
tastyicilarda dagilmis pigmentleri kapsayabilir. Her ne kadar, daha complex (karmasik)
mirekkepler daha sik kullanilyor olsa da baski islemindeki degisik Ozellikler ve
compozisyonlar1 da miirekkep ¢esidini arttirir.

Tipki bir hazir baski miirekkep kompozsiyonu asagidaki Tablo 11.1 gibi olmalidir.

Tablo II.1 Hazir miirekkep Formiilayonu.

Birlesen (component ) Coziicii Bazh (solvent base) Su Bazh (water base)
Coziicii /su (solvent /water) % 70 % 60

Regine % 15 % 15
Pigment %10 % 20

Katk1 maddeleri %5

Bir miirekkebin (¢oziicii bazli olmayan) su bazli olarak tanimlanmasi i¢in ugucu
bilesenlerinde en az %85 su igcermelidir. Su bazli miirekkep aynmi zamanda regine
¢cOzlinlrliiglinii arttirmak i¢in tipik olarak %5 veya daha fazla alkol igerir. Bir miirekkep
tastyicisy, tasiyict kurutma mekanizmasimna gore, yaglari, regineleri, ¢doziiciileri,
kurutuculari, photo initiators (UV kurutma) monomerleri, polimer ve oligomerlerin

hepsine degil ama bazilarina sahiptir.

- Diger katkilar

Bunlar siirtlinme dayanimini, kayma ve kuruma ozelliklerini arttirmak i¢in dogal ve
sentetik balmumu igerir. Miirekkep iireticiler ayn1 zamanda ve tipo baski miirekkebinin
bilesimi uygulanacagi yeri, ucuculuk Ozelliklerini, farkli reoloji tiplerini hesaba
katmalidir Elde edilen miirekkep bilesimini baskiya gondermek i¢in nasil birlestiklerini
kargilagtirmak gerekir. (12)
I1.4. BASKI iISLEMLERI ICIN MUREKKEP OZELLIiKLERI

Baski sistemlerinin se¢imi teknik ve ticari nedenlere dayanir. Bunlar, baski
siiresinin uzunlugu (zaman), elde edilen baski kalitesi, baski alti1 malzemeleri se¢imi,

baskinin ve kurumanin hizi, baskiin yayginlig: ve {iriiniin son kullanimini igerir.



Baski kalitesi miirekkep filmi sisteminin renk dogrulugunu, parlakligini, opakligini,
kesinlik ve goriintii 6zelliklerini birlikte igerir. Son olarak, bunlar miirekkebin uguculuk
ozelliklerine yoneltilir.
11.4.1.Viskoziteli Miirekkepler

En basit pigment - tasiyici birlesimi (¢Oziiciide ¢oziilmemis regine igeren tasiyici)
cok diisiik viskoziteli miirekkep tiretiminde kullanilabilir plastiklestiriciler gibi katkilar
mirekkep filmlerine esneklik kazandirsa da, bu miirekkepler basit sivilardir ve bu ugma
davranis1 genellikle, yiiksek hareketlilige sahip miirekkepleri gerektiren baski sistemleri
tifdruk, flekso ve ink jet’tir.

11.4.2. Ofset Miirekkepleri

Ofet baki kalip ylizeyi planografiktir, yani is olan ve olmayan bdlgeler aym
yiizeydedir. Resim bolgeleri miirekkep alicis1 olan emiilsyon bolgeler icerir. Is olmayan
bolgeler ise icinden kalip hazirlama sirasinda emiilyonu atildigi ¢iplak anodize alminyum
kalip kisimlardir. Caligma sirasinda, kalip oncelikle bir nemlendirme soliisyonuyla
1slatilir.

Bu soliisyon emiilyon kaplanmis is bdlgeleri tarafindan kabul edilmez, ancak is
olmayan bolgeler tarafindan tutularak o bdlgeleri 1slatir. Daha sonra miirekkep,
merdanelerle kalip yiizeyine uygulanir ve is olan boélgeler tarafindan kabul edilir. Daha
onceden 1slatilmis is olmayan bdolgeler tarafindan ise kabul edilmez , is olan ve olmayan
bolgeler yiizey enerji ve gerilimlerindeki farkliklara bagli olarak birbirinden ayrilmig
olurlar.

Miirekkebin is bdlgelerini miirekkeplendirebilmesi icin, emiilsyon kaplamanin
ylizey enerjisinin miirekkebin yiizey geriliminden daha biiyiik olmasi1 gerekir. Ancak,
miirekkep ve su ¢ok fazla yiizey gerilimi farkina sahipseler, gegirgenlikleri kalmaz.
Likitler ve miirekkep, 1slak olan is olmayan bolgeler tarafindan reddedilir. Bu eger yag
bazli miirekkepler kullanilirsa gergeklesir. Pratikte, miirekkep ve su arasindaki iligki
bundan daha karmasiktir, ¢iinkii merdanenin yiiksek kesme etkisi de birbirine pres edilir
ve suyun miirekkep icine emiilsifikasyonu olusur. Fazla emiilsfikasyon baskinin
soluklagmasina, is olmayan bolgelerde hafif renk kirlenme olugmasina ve de gereginden
biiylik nokta kazancima yol agabilir..

Ofset baski prosesinde baski kalibi miirekkeplendikten sonra, is baski kagidina
transfer edilmeden oOnce ilk olarak blanket silindiri iizerindeki blankete transfer edilir.
Boylece, merdanelerden gelen miirekkep tabakasi basilan tabaka tizerindeki son yerine

ulagmadan dnce iki kere ayristirilmis olur.



Miirekkebi ayristirmanin sonucunda, malzeme {izerine devredilen miirekkep
kalinlig1 2 micron veya daha az olur. Bu yiizden, giiclii bir (resim) olusturabilmek igin,
miirekkebin agir olarak yiiksek renk yogunlukla pigmentlenmesi gerekir. (54)

Bu yogun sekilde pigmentlenmis miirekkepler yiiksek viskozite ve karmagik
reolojilere sahip olurlar (tiksotropi dahil). Bu baska bir gerekliligin de olusmasina
yardimci olur, 0yle ki miirekkep kalibin imaj bolgesine nakledildigi zaman, kauguga
nakledilere kadar orada kalmalidir. Daha diislik viskoziteli, akici bir miirekkep, imaj
bolgelerinden sizayilip diiz kalibin issiz bolgelerine gecerek daha etkili bir sekilde
emiilsife olabilir.

Boylece, ne zaman bir s1v1 miirekkep bir ka¢ centipose’luk bir viskoziteye sahipse
(bir poise’un 1/100°u), o zaman bir ofset miirekkebi 100 poise olacaktir. (1000 kere daha
biiyiik) ve de tiksotropi gibi Newton kurallar1 harici 6zellikler tasiyacaktir. Poise bir
sivinin viskoz akiginin Olgiisiidiir. Matematik olarak ifade etmek gerekirse, suyun
viskozite degeril santipose’dir. Eger bir ofset miirekkebinin kutusu agilir ve ters
cevrilirse, miirekkep kutunun i¢inde kalmaya devam ediyorsa, davramis gosteriyor
demektir. Bu tip bir miirekkebi baski kalib1 arasinda yayilabilecek akiciliga getirebilmek
icin, kat1 yapis1 kirtlmalidir.

Bu da baski makinasinin miirekkepleme bdliimiinde genis bir merdane sistemi
gerektirir. Her merdane ikilisi miirekkebi aralarinda kistirir ve miirekkebin yapisini bir
arada tutan karmasik yapiy1 parcalayarak, miirekkebin viskozitesini azaltir. Bu yilizden
mirekkepleme sistemi olduk¢a daha fazla merdaneye ihtiya¢ duyar ve de miirekkebin kat
ettigi yol da daha fazla olur.(54)

Bu yiizden, bir ofset miirekkep sisteminde kullanilan solventlin likit miirekkep i¢in
kullanildan daha az degisken olmasi1 gerekir, aksi halde, miirekkep, kalip silindirlerine
ulasamadan merdanelerin {izerinde kuruyabilir. Bu sebepten dolayi, tifdruk ve flekso
secilen solventler diisiik kaynama noktalidirlar. (6rnegin toluene 78 —80 C, isopropanol
79- 80C) ofset miirekkepleri i¢in secilenler ise daha yiiksektir (petroleum distillates 260-
320 C) ve bunlardan cok daha az miktarda kullanilir.. Resimli (goriintiilii), kaliptan
blanket oOrtiiye ofset etmenin avantaji, miirekkep isini daha esnek bir yiizeye transfer
etmenin, baskinin daha az yumusak, kagitlarin ince kivrimlarina da isleyebilmesine
olanak tanimasidir. Ortiiniin esnekligi, resmin basarili bir sekilde basilabilmesini saglar.

Nokta kazanici daha ince miirekkep tabakasi kullanarak ve daha diisiik baski basinci

uygulayarak azaltilabilir.
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Sekil I1.1 Nokta Kazanci ve Baski Karakteristik Egrisi.

Bundan sonraki giicliik miirekkebin kurutulmasindadir. Diisiik degiskenlikli
miirekkeplere kagidin daha derin kesimlerine, klasik makinalarin yapamayacagi bir
sekilde duyulan ihtiyacin sebebi, uzatilmis miirekkep silindir sistemlerinde buharlasarak
kurumalarinin daha giic olmasindandir. Piirlizlii kagitlarda, miirekkebin bir kismi
emilmesi olusur. Kagidin i¢ine sizan solvent miirekkep pigmentleri ve regine birakur,
ayrica biraz solvent de yiizeyde kalir ve miirekkebi jelim bir sekle sokar. Tabaka besleme
baskisinda bu aslinda prosesin bir gerekliligidir, oyle ki, kagit istifmasasmna ulastigi
zaman, onun iizerine gelecek birsonraki kagidin kuru bir yiizeye diismesi gerekir.

Bu olmazsa, o zaman alttaki kagittan iistteki kagida miirekkep gecmesi olabilir. Bu
ozellikle diisiik emicilik 6zellikli kaplanmis kagitlarda rastlanan bir problemdir. Yiiksek
kaynama noktali petrol distilesi yaglar kullanilan yerlerde (260-320C), miirekkep tam
kurumayabilir ve bir yere siirtiiniirse etrafa bulasabilir. (Bu uzun zamandir ucuz,
kurumayan yag iceren miirekkep kullanilan gazete baskilarinda bir problem olmustur). Bu
miirekepler i¢inde yiliksek kaynamali distillatlarin buharlagtirildigi sicak bir tiineleden

gecirilerek kurutulabilir.
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Bu proses (heat —set) olarak adlandirilir. Eger miirekkebin kalici, kat1 bir film
tabaka olarak kurumasi isteniyorsa, buharlagtirma ve emicilikten baska kurutma
yontemlerine de bagvurmak gerekir. Kagit baski ve ofset miirekkepleri icin klasik
kurutma mekanizmasi oksidasyon polimerizasyon kurutmasidir, ancak ultraviole 15181
altinda aniden kuruyan yeni miirekkepler de giderek yayginlasmaktadir. Bu iki yontem de
ileride daha genis anlatilacaktir. Klasik miirekkepleri, pigment, solvent ve recineye ek
olarak, havadaki oksijenle etkilesip kuruyan bitkisel yaglar da icerirler.

Bu tip bitkisel yaglar ylizyillardir ressamlarn yaghh boya tablolarinda
kullaninmaktadir aralarinda en ¢ok bilinen keten yagidir. Ofset miirekkeplerinde regine ve
kuruyan yag kismi vernik cila olusacak sekilde ko-polimerize olup miirekkebin reolojik
ozelliklerini kontrol etmede kullanilabilirler.

Oksidasyon polimerizasyon olarak kuruma hiz1 katalitik kurutucular (kuruyan
gecisken metal tuzlart 6rnegin keten yagina kobalt linoleat eklenerek kontrol edilebilir.
Kuruma hizi1 kullanilan kurutucuya bagli olarak birkac veya bir¢ok saat olabilir, burada
baskinin sabitlii ve son urunun rahat kontrol edilebilmesi arasinda bir se¢im
yapilmalidir. Ultraviole kurumali miirekkepler yiiksek yogunluklu ultraviole 1sigina
maruz kaldiklarinda hemen fotopolimerize olarak sert tabaka olusturduklari i¢in baski
sabitligi agisindan ¢ok avantajhidirlar..

Web beslemeli baskilarda kuruma islemi ¢ok daha ¢abuk yapilmalidir, dyle ki baski
daha sonra islenebilmek iizere ¢cabuk sarilabilsin. Bu uygulamalarda, kuruma iglemi genel
olarak baski hattina paralel olarak kurulan kuruma tiinellerinde yakilan solvent
birlesenleri yoluyla hizlandirilabilir.

Ultraviole kurumali miirekkeplerin kullanimi1 daha pahali olmasina karsin, sadece
aninda kuruma avantajini1 vermekle kalmaz, ayn1 zamanda ¢ok renkli baskilarda, problem
yaratabilen 1slak {izeri 1slak bask1 yerine kuru lizerine 1slak baski imkani tanir.

Genelde, ofset miirekkepleri iizerine konulan talepler digerlerinden ¢ok daha
fazladir, ¢iinkii, nemlendirme soliisyonu kullanildig1 i¢in bunlar ¢6ziilmemeli ve de ana
soliisyona karigsmalidir Yani suyla olan emiilsitkasyonlari belirli limitler i¢inde olmalidir.
Ayrica, bu miirekkeplerin i¢inde bulunan yiiksek kagit malzemeye zarar vermemesi ya
da baskinin verimliligini azaltmamasi gerekir.

Tipik bir miirekkebin igermesi beklenen maddeler, renk veren pigmentler, kalsiyum
karbonat vernik kombinasyonu recgineler, kuruyan yaglar, kurutucular petrol distilesit
(viskoziteyi ayarlamak i¢in) ince ayar katkilari (siirtiinme dayanikligini arttirmak igin

mumlar ve ¢ok renkli baski islemleri i¢in temel ayarlayicilart. Ofset uygulamalar tabaka
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beslemeli ofset ve web beslemeli ofset olarak ikiye ayrilabilir. Son zamanlara kadar bu
bolinme cogunlukla baski sayisyla belirleniyordu. Tabaka beslemeli ofset baskilar
200000 baskiya kadar ekonomik olup, daha biiyiikleri i¢in web beslemeli kullaniliyordu.
Modern (web) makinalar baskiya daha ¢abuk hazir olma zamanlariyla simdilerde sadece
birka¢ bin baski i¢in bile ekonomik olmalar1 sayesinde klasik tabaka beslemeli baski
pazarlarini ele gegirmeye baslamistir.

Genelde, tabaka beslemeli baskilar, her turlu genel nokta renklenmesi ve proses
renklenmesi baski uygulamalar1 igin (is formlari, promosyona dayali litertiir, bazi
magazin calismalar1 ve kredi kartlari, kagitlar, tahtalar, tabaka plastik, ve tabaka metal
baskilar1 da dahil) saatte 13000 baskiya kadar kullanilabilmektedir. Film kalinliklarn
genelde 2 mikron ve daha altidir. Tipik tabaka parametreleri kaplanmis kagitlar igin
santimetrede 120 nokta/¢izgi (300lpi) siradist durumlarda ise santimetrede 240 nokta
olabilir (6001pi)

Web beslemeli makinalarin hizi arttikca (modern haber baskilarinda dakikada
750m’ye kadar) kagida gelecek zarar1 Onlemek ve yiiksek viskoziteli miirekkeple
olusabilecek ag kirilmalarindan kaginmak icin daha diisiik viskoziteli miirekkebe ihtiyac
duyulur. Bu ylizden film agirliklan tabaka beslemelilere benzer olmasina ragmen, daha
yiiksek nokta kazanimlar1 (haber baskisinda %40 akadar) nokta sikligini (tarama sikligini)
azaltmaya yarar. Bunlar santimetrede haber baskisinda 33 noktaya kadar diisebilir (80lpi)
ve magazin baskisinda vekaplanmig kagitlarda santimertrede 69 noktaya kadar ¢ikabilir.

Genel olarak, miirekkep baski degiskenlerini de dikkate almalidir.

11.4.3. Baska Sistemi

Miirekkep akis ozellikleri baski islemine uymalidir. Olmasi muhtemel baski hizi
miirekkep transfer faktorleri miirekkep kompozisyonundan etkilenirler. Merdaneler
arasindaki siirtiinme kuvvetleri baski hiziyla birlikte 1sinin da yiikselmesine yol agar ve bu

miirekkep reolojisini etkiler.

I1.4.4. Makine Tipi

Sadece baski karakteristikleri dizayniyla degismekle kalmazlar, ayni zamanda
uygulama metotu da degisebilir. Ornegin, miirekkeple suyun ayni silindir iizerinde
bulundugu, entegre edilmis nemlendirme sistemleriyle kullanilmak iizere formiile edilmis
miirekkepler, emiilsiyon ve pigment tonlama (bleeding) konvensiyonal nemlendirme

sistemlerinden daha ¢ok maruz kalirlar.
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11.4.5. Baskialti Malzeme Yapisi
Kagit baskialtt malzemeleriyle akis Ozelliklerinin uyusmazhigir (set —off) arka
gosterligi ve tozlanmaya sebep verebilir. Plastik ve metal gibi yani seliiloz olmayan

malzemelerin kullanimi i¢in, miirekkep malzemeyi, 1slatmali, yoksa diizgiin is basilamaz.

I1.4.6. Cok Renkli Baski

Birbirinin {izerine eklenerek, eklenmeli renk tam renkli baski efekti yaratacak
miirekkepler 151k gecirgen (transparent) olmalidir. Eger miirekkepler 1slak iistiine 1slak
olarak basilacaklarsa, uygun film kalinliklarinin tutabilmesi icin tack’leri trapping
derecelendirilmelidir yoksa istenen renk ifadesine ve kalitesini ulagilamayabilir.

Renkler Cyan, Magenta, Sar1 ve Siyah olusturdugu, transparan miirekkepler ile
baskiy1 destekleyen renk ayirim sistemidir. CMYK renklerin karisimi ve resimlerin tram

aracilgiyla baskida basilmasidir . Tiim diinyada kullanilan bir renk ayirimi sistemidir.

Prova malzemeler Kofflar
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: b [krmm) A 1 Cyan i agki Kol | ® :
! i P Detned RENK i
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1 1
i | Riter 3 .: : 3 [ :Buskli Klirekkeple :.-.:_ i
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: R 4\ Renkdynlmu Bask Mirekkeple | ®.s8, arnr::: !
1 1 i = ™ [] :
i \Jmovi) i i San Kb . | Bask: Kol | = ® :
: H Lt ! | Renkl Bask
i i Frova) T kot
T i H H H
LR NPT O PR R PR 11 _________________‘I L____________________________________ 1
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Sekil I1.2 Dort renkli baskilarda her rengin ayrimi bu sekilde olustururlur (6)

I1.4.7. Gorsel Efekt Miirekkepleri
Bunlar parlak veya mat bir cila ya da incimsi pigmentlerin yol agtiklar1 gibi 6zel
metalize yansitict efektler (pearlescent pigments). Baskinin son rengi sadece pigmentlerin

kimyasal birlesiminden degil ama asagdaki faktorlerden de etkilenir:
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11.4.8. Miirekkep Filminin Kalinhgi

Istk gecirgen pigmentler i¢in 151k emme verimligi pigment miktari
konsantrasyonlarina ve de miirekkep film agirligi veya kalinligina baglhdir. Daha ince
mirekkepler daha acik ve daha kalin miirekkepler daha koyu renkli olurlar, ve de bu
rengin gozlemci trafindan goriilme seklini etkiler. Magenta miirekkeplerin s6z konusu
oldugunda, miirekkep film kalinligindaki degismler de renk spektrumunda maviye dogru
ya da maviden uzaga dogru bir kaymaya

Uzaticilar : Kullanilan uzaticilarm tipi ve kalitesi de sonugta elde edilen gorsel
efekti etkiler.

Tasiyicl Tipi

Kurutmada kullanilan miirekkep tasiyicilarindaki renk degisimleri de miirekkebin

filmi son rengini etkilr.

BLANKET
KAZANI

MUREKKEP

KAGIT ‘// /

BASKI .
KAZAN[Q

Sekil 11.3 Miirekkep Yapigkanligi ile Kagit davranisi (6)

Kagit kalitesi :

Kagidin hem tipi, hemde kalitesi baskinin son rengini biiylik 6lgiide etkiler.
Kaplanmamis kagitlar 1518 yansima dolay1 rengin iyi degildir Stoka emilme, nokta
kazanciin arttirir, yiizey miirekkep densitisi azaltir ve baskinin tonu azalir. Ornegin
siyahlar griye doniisiir. Ote yandan kaplanms kagitlar daha yiiksek yansima ve yiizeyde
daha ¢ok miirekkep tutarak daha iyi yayilmaya ve tonlamaya ayrica daha az nokta
kazanimina sahiptir.

Genel olarak, bir miirekkep formiile ederken baski prosesi ve de son iiriin

kullanimini géz &niine alinmalidir. Ornegin, bir ofset baski miirekkebi pargalanmasini
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(miirekkep-su emiilsifkasyon derecesi), renk siddeti (miirekkep filmi ofset baskida 3 kere
ayrisir — miirekkep merdanesinden kalip, kaliptan blankete, blanketten malzemeye) su
direncini (pigment esas su solusyonuna kariligmamalidir) 1s1 direngini (web ofset 1s1
ayarini kullanir) ve kimyasal direngi (ana solusyon katkilariyla beraber tirtin kullanimi)
hesaba katilmalidir.

Miirekkebin tam kurumasi Onemli bir gerekliliktir. Gergekten de, paketleme
iirtinlerindeki koku kirlenmesinin baslica sebebi, miirekkebin tam olarak kurumamasidir.
Miirekkep filmi gerektigi kadar kurumadiginda baslica problem, islak miirekkebin,
tabakamin arka tarafina gecebilmesidir. Kagit beslemeli baskida bu 6biir kagidin tarafinda
ayrigmayla sonucglanir. Web oset baskida da, agin Obiir tarafinda ayrismaya sebebiyet

verir. (30, 34 ,94)

I1.5. MUREKKEBIN KALITE KAVRAMLARI
I1.5.1. Tiksotropi

Miirekkep kutuda bekletildiginde veya durgun halde iken kalindir. Yani viskozitesi
yliksektir. Miirekkep mekanik etkilerle karistirildiginda mekanik etki ve aldigi 1s1 etkisi
ile akigkan hale gelir. Durgun hale geldiginde tekrar eski hale doner. Bu o6zellige
tiksotropi denir. (30,34)

I1.5.2. Yapiskanhk

Miirekkep filminin baski aninda ayrilmaya kars1 gosterdigi dirence denmektedir.
Yapiskanlik az oldugu zaman miirekkep makinede merdaneler vasitasi ile ince bir film
tabakasi halinde baski kalibina istenen sekilde ge¢mez. Kaliba gegen miirekkep tam
olarak kauguga, kaucuktan da kagida ge¢cmez. Bunun sonucunda istenen kontraslik ve
siyahlik elde edilmez. Yapiskanlik fazla ise ayrilmaya kars1 direng fazla olacagindan kagit

ylizeyinde lifler koparak yolma olay1 meydana gelir. (30, 34)
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Blanket Kazani

-— Kagit (Baskialti Malzeme)

Sekil 11.4 Baski sirasinda Miirekkebin direnci transfer noktasindaki(¢ekme kuvveti)

Walker Fetzko tarafindan verilen bir formiile (asagida), miirekkebin blanketten
kagida (alt1 baski malzemesi) transferi (v) soyle v=p/m-p mrekkebin yayilma orani

m = kalipdaki miirekkep (g/m)

p = miirekkebin film tabakasi transferi substrate’ye (g/m)

a = yumusak baski1 (print smoothness indicator) gostergesi (g/m)

w = miirekkebin eme maximum miktar1

q = miirekkebin ayrilma faktorii orani

x = empirikal aygit faktorii( ebadisiz )

Bir ofset miirekkebi, parcalanmasi (splittig) miirekkep su emiilsifikasyon derecesi
siddetini azaltir. Miirekkep filmi ofset baskida 3 kere ayrisir, miirekkep merdanesinden
kaliba, kaliptan blankete, blanketten kagida.

Su direncini (pigment esas su solusyonuna karigsmamalidir. Is1 direncini (web ofset
1st ayarmi kullanilir) ve de kimyasal direnci hesaba katilmalidir. (Sekil VI11. 1)
(miirekkep Temelleri. (6)

Miirekkep iinitesi
Miirekkebin, miirekkep haznesinden baski kalibina kadar, ulagsmasini saglayan
mekanizmaya miirekkep tinitesi denir. (Sekil II.5). Miirekkebi tasiyan bir merdaneler
grubu vardir. Miirekkep tinitesi su parcalardan olusur:
a) Mirekep haznesi
- Hazne merdanesi

- Hazne bicag:
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- Miirekkep ayar vidalari

- Hazne bigagini, hazne merdanesine komple yaklastirma ve agma vidalari.

Mirekkap
Unitesi

Memlendirme
Unitesi

Bask:
Kalio

Blankek
Silindiri

Kagit

Sekil I1.5 Web ofset miirekkep tinitesi (6)

b) Miirekkep verme merdanesi.

¢) Alci-verici merdane.

d) Miirekkep ezici (vargeller) merdaneler (sayist makinanin biiylikliigiine gore
degisir)

e) Kauguk merdaneler.

f) Kaliba miirekkep veren merdaneler.

Ofset baski sisteminde miirekkep haznesi ¢ok Onemli rol oynar. Parcalari, hazne

merdanesi, hazne bicag1i ve ayar vidalaridir. Miirekkep hazne bicagi, hazne

merdanesine uzunlugunun hudutlar igerisinde her noktada esit aralikta yani parelel

olmalidir. Bu ayar yapilirken biitiin miirekkep ayar vidalarini gevseterek bicagin tabii

haline gelmesi temin edilmelidir .
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I1.5.3. Miirekkep Katki Maddeleri ve Uygulama Yerleri

Kotk Moddeler (Addilves ) Sorun Durumda Uygulama yere

satting of |arka bask

Yapiskanbk azatlr Mrekkep - - . .
Mirekkep kisa ve ince Oksidasiyon

Mirekkabin Tacks azaltilir T « o[ [o]e "
PR PN rekkep kisa ve ince

LUV I Diisik Viskozitil Icin kullanilic

Bask: skoziti degistirmeden mirekkebin tack R |
YAPISTIRC| [PETHIR.

Minral yaglar daha kalin yapar oo | |+] | 5

L Al 1 digier katki maddelefTiksotropik)

(e Metalik kempound yadlarda gazinir . .
Kurutueu Kobalt = Yizey kuruma

- Moddeler 4
PTRYE M angan =g kuruma
Seffal pigmentler baghcilar . - . . .
Mirekkabin Tack artinr
LR Mumlar yOzey yOmasatilir . *

kil v Osinma [strtinme | azathlr
Uglecl maddeler

Sekil I1.6 Miirekkep Katki maddeleri ve uygulama yeri (6)

I1.5.4. Ofset Baski Miirekkeplerinin Temel Ozellikleri
Baski miirekkeplerinin 6nemli 6zellikleri:
a. Akis ozelligi (tiksotropi)

b. Yapigkanlik (Tack)

c. Konsantrasyon,

d. Parlaklik,

e. Kuruma kabiliyeti, kuruma dayanikligi,
f. Isik, deterjan, alkol, alkali, Nitro hashigi,
g.. UV laklamaya uygunluk,

h.. Yas listii yas baskiya uygunluk,

i.. Selofanlamaya uygunluk,

j. Ortiiciiliik,

k. Tram keskinligi,
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1. Miirekkep —su dengesi olusturma hizi, Haznede kuruma 6zelligi
Baski miirekkebinin 6zellikleri, basilacak malzemeye gore tayin edilir. Baski miirekkebi
yontemi ve kagit icin uygun olmalidir.

Bask1 miirekkebinin akis 6zellikleri (reolojisi) sicakliga son derece baglhidir.

Baski sirasinda, baski miirekkebi suyu belli bir oranda biinyesine kabul ederek bir
mirekkep- su emiilsiyon dengesi olusturur. Bu dengenin kurulmasi ¢ok onemlidir. Aksi
taktirde cesitli baski problemleri ortaya ¢ikabilmektedir. (30, 34)

I1.5.5. Viskozite

Miirekkep bilesenlerinin arasindaki siirtiinmenin bir 6l¢iisii ve akmaya kars1
gosterdigi direnctir. Bir maddenin reolojik olarak bilinen en 6nemli sabitleri akicilik
direnci (viskozite) ve esneklik (elastikliktir). Viskozite bir 6l¢iim degeridir ve bir
maddenin dingin bir hareket halindeyken i¢ akis siirtiinmesini ifade eder.

Maddenin pargaciklarini belirli bir deformasyon hizinda hareket ettirebilmek igin
gerekli kuvvetin saptanmasi yoluyla oOlciiliir. Kesme kuvvetinin kesme hizina orani bize
viskoziteyi verir. Olgiim birimi ‘poise’dir. Ancak uygulamada bunun yiizde biri kullanilir
ve ‘centi —poise * (cp) olarak bilinir. Ornegin, +20 C sicaklikta suyun viskozitesi yaklasik
Icp’dir. Bir maddenin daha kapsamli bir degerlendirmesini yapabilmek icin, genelde
damlama noktasi, erime noktasi, katilasma noktast ve kap oOmrii gibi diger
karakteristikleri de incelenir. Bunlar, bir sekilde viskozite ve esneklik (ve diger fiziksel
ozellikler) ile ilgilidirler ve genelde konvansiyonel 6l¢lim degerlerini tam tarif olmaksizin
temsil ederler.

Baz1 hallerde bu ‘eski’ terimler oOl¢iim degerleri ile birlikte malzemeleri
siniflandirmakta hala kullanilmaktadir. Fakat bu bizi asir1 basitlestirmeye gotiirebilir.
Viskozitenin miirekkebin malzemeye isleme (niifuz etme) hizina ve dolayisiyla aginma
degerlerine etkisi olacaktir. Viskozitesi yiiksek miirekkepler aginmaya daha yatkin 6zellik
gostermektedir. Miirekkep cok akicr ise viskozite diisiiktiir, yavas akiyor veya akmiyorsa
viskozite yiiksektir. Viskozite diisiikse baskida:

a) Tram noktalar1 dolar.

b) Miirekkep kagida iyi tutunamaz,

¢) Zemin baskisi iyi yapilamaz,

d) Boncuklagsma meydana gelir,

e) Arka verme olay1 olusur,

f) Kontastlik ve keskinlik saglanamaz,
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I1.5.6. Miirekkebin Kalite Kontrolii Viskozite

Viskozite 6l¢iim cihazilarinin piyasada cesitleti vardir. Cogunun uygulama alanlari
sinirhidir. Tiim firtinleri kapsayacak iiniversal bir cihaz heniiz yapilmamistir. Yani ideal
bir 6lgme aleti olmayacaktir. Bu nedenle bir 6lgme cihazina sahip olmadan Once
uygulamanin iyi bir analizinin yapilmas1 gerekir.

Olgiim sirasinda 1sidaki en ufak bir degisme reolojik &zelliklerde ciddi sapmalara
neden olabilir. Sicakliktaki 1Centigrade’lik degisiklik viskozitenin %10 ile % 20 arasinda
degismesine yol agabilir. Erime noktasinda bu sapma daha da artarak %100’leri asabilir.
Sonug olarak Slgme islemi sirasinda tam ve kesin bir 1s1 kontrolii gereklidir. En basit
viskometre, tabaninda bir akis deligi bulunan bir metal kaplan olusur. Akma siiresinden

yararlanilarak viskozite saptanmis olur. Bu tip viskometre modelleri:

IL1.5.7. Engler Viskometresi, FORD-cup ve DIN-cup

Engler viskometresi belli bir hacimdeki sivinin (6rnegin, 200 ml), belirli sicaklikta
akis siiresini 6l¢er ve bu degeri +20 Centigrade sicakliktaki ayni miktarda suyun akis
siiresi ile karsilastirir. Bu iki degerin birbirine oranindan viskozite bulunur, derece Engler
(E)birimi ile ifade edilir.

Yanlis veya hi¢ olmayan 1s1 kontrolii yaninda bu sistemin en olumsuz taraflar1 akis
borusunun ¢ok kisa olmasi ve dlgme iglemi esnasinda sivi seviyesinin degismesi ile
birlikte kesme kuvvetinin de degisiyor olmasidir. Viskozitenin hesaplanmasi i¢in sivinin
Olciim sicakhigindaki yogunluk degerinin bilinmesi gerekir. Yuvarlama formiilleri
yardimiyla “Engler” dereceleri standat “poise” degerlerine cevrilebilir ancak bu sadece
Newtonian maddeler icin gecerlidir.

Bu aletlerin 6lgme alam1 simirhidir ve tabiatiyla yapisal viskoziteyi dlgemezler. Bu
nedenle cihazlar sadece Newtonian maddelerle ugrasanlara, o da yardimci bir alet

kullanmak biraz demode olarak kargilanmalidir (20)

I1.5.8. Tack Ol¢iimii

Bir baski miirekkebinin tacki bir¢ok basilabilirlik testlerinde (6rnegin, kopma
“picking” testinde) temel bir rol oynar. “Tack” baski iglemi sirasinda miirekkep ayrilirken
olusan gerilme kuvvetleri olarak anlagilir.

Alman DIN standardi 16515, bir miirekkebin tacki bir¢cok reolojik o6zelliklerini
kapsayan ortak bir terim de kullanir. Bu terim “koyuluk™ tur ve viskozite, tack ve diger

ozellikleri kapsami icine alir. Bu durumlarda bu 6zellikler birbirine bagimhdir. Bir
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miirekkebin akigkanligimi tarif etmek i¢in ince ve kalin, kisa ve yapiskan terimlerin
kullanilir.

Ince miirekkepler de kalin miirekkepler de yapiskan ya da kisa olabilir. Bir baskici
koyulugu miirekkebin bir spatuladan nasil aktigina bakarak test eder. Eger miirekkep
kolayca akiyorsa ona “ince” der, eger akis yavas ise bu sefer “kalin” diye niteler. Baskici
“parmak testi” ile (parmagimi miirekkebe daldirarak) bir miirekkebin kisa veya yapiskan
oldugunu tespit eder. Tack, niceliksel olarak bir tack test cihazi ile dlgiilebilir.

Ik tack test cihazi “inkometre” 1938 yilinda lithographic Technical Foundation
(LTF) da R. F. Reed tarafindan gelistirilmistir. inkometre, miirekkepli iki merdane
birlikte sabit bir merdane basinci film kalinlig1 ve sicaklikta donerken olusan kuvveti
Olcer. Belli bir miktarda miirekkep, A ve M merdanelerine uygulanir. A merdanesi
dondiiriiliince miirekkep, D noktasinda ayrilir ve M merdanesi ok yoniinde hareket eder.

Miirekkebin yapiskanlig1 ne kadar fazlaysa (M) merdanesinin ok yonunde kaymasi
(sapmas1) o kadar biiylik olur. Denge agirligi G, bir kol iizerinde hareket ettirilerek M
merdanesinin tekrar eski yerine gelmesi saglanir.

Tack degerlerinin Olciilmesinde cihazin sabitleri de hesaba katilir. Bu sabitler
arasinda uygulanan basing, merdane sertligi ve capi ile donme hiz1 sayilabilir. Bir
inkometre ile Olciilen degerlerin belirli bir 6lgiim birimi yoktur, ya “inko birimi” ya da
“tack birimi” terimleri kullanilir. Tackin tespit edilmesine ilave olarak bask1
miirekkeplerinin piiskiirtiilme karakteristiklerine de erigilebilir.

Avrupa’da en yaygin kullanilan test cihazlar1 priitbau — inkomat 90 T serisi ile 2000
serisi, bir de elektronik kuvvet 6l¢iimii yapabilen Tacko Skope’tur. Calisma prensipleri
acikladigimiz cihazindaki ile aymidir. Bir baski miirekkebinin tack ‘min basili iiriin
iizerinde ne gibi etkileri vardir? (20)

Tack yiiksek olursa:

- Tonal degerde daha az artis (nokta kazanci)

- Miirekkepte daha iyi su stabilitesi

- Daha ¢ok miirekkep iletimi

Miirekkep ayrilirken kagit yiizeyinde daha biiyiik gerilme kuvvetlerinin olugmasi,
dolayisiyla kopma tehlikesinin artmasi ve hafif kagitlarda kivrilma riskinin daha yiiksek
olmasidir.

I1.5.9. Emme Testi
Burada bahsedilen testler arasinda, emme testi, miirekkep ile kagit arasindaki

etkilesimin saptanmasinda en uygun olarak kullanilan test olarak kabul edilebilir.
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Emme testinde izlenecek yol:

Amag:

Miirekkeplerin ve kagidin emme karakteristiklerini tespit etmek:

- Kuse kagitlar i¢in miirekkep miktari: 1. 5g/m

- Kuselenmemis kagitlar: 2. 0 g/m

- Geri baski i¢gin uygulanan basing (metal tabakaya kars1)

- Test miirekkebi:

- Emme test miirekkebi 52 0068

- Geri bask1 kagidi

- APCO 11/11kuse baski kagidi 150 g/m

- Geri baska siireleri (saniye): 15, 30, 60, 120, 300, 600, 900, 1800, 3600

-Miirekkep testi i¢in prova kagidi, Emme testinde 6nce, birinci baski iinitesinde bir
transfer (iletim) baskist yapilir. Belirli zaman araliklarindan sonra, ikinci baski {initesi
kullanilarak basilmamis kagit iizerinde bir geri baski goriintiisii elde edilir. Daha sonra
geri baski goriintiisii lizerine transfer edilen (iletilen) miirekkep degerlendirilir.

Degerlendirme:

Kademeleri tek tek gozle veya bir yogunluk 6lcer (densitometre) ile analiz edilir ve
yogunlugun, geri baski zamanina gore grafigini ¢izilir.

Not:

Eger istifleme Ozelliklerinin de degerlendirilmesi gerekiyorsa, ilave olarak,
pliriizsiiz veya yalniz bir yiizli pliriizsiiz kagitlar i¢in bir istifleme testi yapilmasi tavsiye
edilir.

Degerlendirme:

Kademeleri tek tek goézle incelemek genelde yeterli bir karsilastirmadir. Her
kademe bir “son deger” belirtir. Son deger bir zaman dilimidir. Sonrasinda geri baski1
seridine sadece az bir miktarda miirekkep iletilen zaman dilimi. Siklikla oldugu gibi
emme prosesinin daha kesin bir degerlendirilmesi istenirse, her kademe bir densitometre
ile incelenmeli ve yogunluk degerlerinin zamana kars1 bir grafigi cizilmelidir. Istif testii

oldukga pratik ve ¢cogu halde emme testini tamamlama agisindan gerekli bir testtir. (20)

I1.5.10. Yolma Testi (Kuru ve Islak)
“Yolma”, ayrilma sirasinda miirekkep tarafindan uygulanan gerilme kuvvetlerinin
kagit yiizeyinde neden oldugu hasar anlamina gelir. Kagit yiizeyinde etkili olan gerilme

kuvvetleri miirekkep yapiskanlig1 (tack) ve basma hizi ile dogru orantili olarak artar.
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Yolma aymi zamanda miirekkep ile kagit arasindaki temasin tipine de baghdir. Burda
etkili olan faktorler uygulanan basing ve miirekkebin film kalinligidir. Bask: sirasinda,
yolma ilk olarak, baski yoniine dik gelen ¢izgiler boyunca goriiliir (kenar yolma) .

Ofset baskida kagit yilizeyi, nemlendirme suyu ile temas halindedir ve yolma
testinde bu hususun dikkate alinmasi gerekir. Cok amacli basilabilirlik test cihazina bir 6n
nemlendirici {inite monte edilebilir. Boyle bir diizenlemede kuru ve 1slak yolma
karakteristiklerinin tespiti i¢in tek bir test yapilabilir. (4 cm genisliginde bir baskinin 2 cm
lik seridine 6n nemlendirme uygulanir). Yolma testi, 6nceleri, makinenin baski hizi
artarken alinan baskilar seklinde yapilirdi ve yolmanin ortaya ¢iktig1 hiz tespit edilirdi.
Fakat sabit hizda yapilan bir yolma testinin daha basit ve yapilmasinin da daha zahmetsiz

oldugu anlagildi.

I1.5.11. Kuru ve Islak Yolma Testi icin izlenecek Yol

Amag:

Kagit ya da bir baski alti malzemesi ve miirekkep kombinasyonunun (ikilisinin)
yolma karsisindaki direncinin tespit edilmesi.

Miirekkepleme {initesi i¢in miirekkep miktari:

- kuse kagitlar 0, 19 cm

- Kuselenmemis kagitlar 0, 19 cm

On nemlendirme

- Kuse kagitlar 0, 01cm

Kuselenmemis kagitlar 0, 03cm

Nemlendirici ile baski arasinda gecen siire (gegen siire miktar1 degistirilebilir) 0
saniye Baski makinelerinde kullanilan orijinal nemlendirici eriyiklerin ayni1 kullanmanizi)

Test miirekkepleri:

- 40 8001 Diisiik Yapiskanlik (tack)

- 40 8002 Orta Yapigskanlik

- 40 8003 Yiiksek Yapigskanlik

- 40 8004 Cok Yiiksek Yapiskanlik

Degerlendirme:

Test baskisi, hatalar1 tespit i¢in gozle muayene edilir. Gerekiyorsa bir
stereomikroskobun yardimina basvurulur. Degisik yolma sekillerine rastlanabilir, tek tek
kaplama (kuse) kopmalar1 asinmis dokular, kagit yirtilmalar1 veya kartonlarda seliiloz

kaplamanin ayrilmasi gibi. (20)
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I1.5.12. Kuruma Testi

- Mineral yaglarin emici olmayan malzeme yiizeyinde kimyasal kuruma etkisi.
Ornegin bir miirekkebin, emici olmayan bir film iizerinde, tirnakla kazinmaya mukavim
bir sekilde (tirnak testi) kurumasi icin 8-10 saat gereke, fakat ayni1 miirekkebin iyi emici
ozelliklere sahip cift kat kuseli bir kagit lizerinde kurumasi icin 3-5 saat yeterli olabilir.

-Sabit nispi istif neminin, iyi sonuglar elde etme agisindan 6zel bir 6nemi vardir.
FOGRA bu konuyu derinlemesine incelemistir. Nispi istif nemi ile baski odasindaki nem
oraninin malzemenin yatay diizliigii ve kagit hassasiyeti {izerinde ¢cok kuvvetli bir etkisi
oldugu zaten bilinmektedir, ancak yiiksek istif neminin miirekkep kurumasini daha da
yavaglatigini ilave olarak belirtmek gerekir.

Ozellikle yiiksek nem oraninda (%65 iizerinde) bir bask1 alti malzemesinin asitligi
ne kadar yiiksek ise miirekkebin kurumasi da o derece gecikmeye ugrar. Bunun nedeni
asit kalintilar1 ile metal tuzlar1 (kurutucu etmenler) arasindaki bir reaksiyondur ve bu
reaksiyon kurutucu etmenlerin aktifliklerini kaybetmesine yol acar. Kuselenmemis
kagitlarin, bu nedenle, asla 4, 5’tan az bir pH degeri olmamasi gerekir.

4,5 ile 5, 0 aras1 pH degerleri kritik bolge olarak nitelendirilmelidir. Kuse kagitlarin
¢ogunun 7. 0’1n iizerinde bir pH degeri vardir, bazi istisna durumlarda asitlikleri az veya
cok kaplamalar (kuseler) da kullanilabilir, fakat pH degeri hicbir zaman 6, 0’1in altinda
olmamalidir. Baski altt malzemelerinde hem bir kaplama pigmenti olarak hem de bir
dolgu maddesi olarak giderek artan miktarda kalsiyum karbonat kullanilmasi, modern
baski kagitlarinin her gecen giin daha az asidik oldugu anlamina gelmektedir.

Nemlendirme suyu katkilarinin da miirekkeplerin kurumas: iizerinde etkisi vardir.
Nemlendirme katkilarmin (asitler gibi) miirekkebin oksidatif kurumasini etkiler. Ofset
baski icin en iyi pH degerinin 4, 8 ile 5, 5 arasinda bir deger oldugu kanitlanmstir.
Modern baski kagitlarindaki kalsiyum karbonat miktarinin arttirilmis olmasi nedeniyle,
baskinin hala 4, 8’ lik bir pH degerinin altinda gerceklesmesine ragmen, bir nemlendirme
suyu, asitlik ayarina pHdegeri, artik neredeyse hi¢bir zaman 5,0’1n altinda tutmamaktadir.
Miirekkebin, nemlendirme suyu biinyesine alis derecesi de dnemli rol oynar. (20)

Miirekkebin nemlendirici kabul edisi asagidakilere baglidir:

- Miirekkep kompozisyonu,

- Nemlendirme suyunun kimyasal kompozisyonu,

- Uygulanan nemlendirici miktari,

- Baski hiz1
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- Basilan motif.

Diisiik miirekkep tiiketimi olan motiflerle calisildiginda miirekkep daha fazla
nemlendirme suyu emmeye 6zellikle yatkindir. Nemlendirime suyu aliminin daha fazla
olmasi, miirekkep kurummasinin daha yavag olmasi anlamindadir. Buna karsilik
nemlendirme suyu alimi, miirekkebin yapiskanliginin (tackinin) da etkisi altindadir.
miirekkebin yapiskanligi ne kadar az olursa, alabildigi su miktar1 da o kadar ¢ok olur.

Nemlendirme suyu, tabaka ofset miirekkeplerinin kurumasinda 6nemli bir rol
oynadigi icin, bu gercek kuruma testlerinde géz onunde bulundurulmalidir. Test bu
nedenle emiilsiyonlu bir prova baz aliarak gelistirilmistir.

I1.5.13. Benekleme

Beneklenme (Mottling), baski kagidi {izerindeki diizensiz ve bulutlu bir miirekkep
goriniistidir.

Dort renkli baski makinesinde miirekkeplerin baski alti malzemesi tarafindan
diizensiz esit olmayan bir sekilde emilmesi, is akis1 yoniindeki blanketler iizerine de
diizensiz, esit olmayan bir sekilde geri ayrilmasi (boliinmesi) sonucunu dogurur. Bu da
miirekkepte benekli bir goriiniime sebep olur ve cogunlukla “beneklenme” ya da
“cillenme” (mottling) seklinde anilir.

Bu olusan sadece birinci ve ikinci baski tinitelerinden alinan miirekkepleri etkiler.
Buna karsilik tigiincii miirekkep, basildiktan sonra sadece dordiincii blanketle temas ettigi
icin diizensiz ve esit olmayan emmeyi tespit etmek zor yada imkansizdir. Nedeni de
iiclincii ile dordiincii baski iiniteleri arasindaki zaman araliginin kisa olusudur. Demek ki
dort renk bir baski makinesindeki benklenmenin temel karakteristigi, sadece ilk iki baski
tinitesinin miirekkeplerinde goriinmesidir.

Bazi makinelerdeki ekstrem durumlarda iiglincii baski iinitesinden alinan
miirekkepte de olusabilir, ancak hi¢cbir zaman dordiincii ve son iinitede yugulanan
miirekkepte goriinmez. Bes ve alti renk baski makinasinda da durum degismez. son
miirekkepte asla beneklenme olusmaz.

Miirekkebin diizensiz ve dengesiz emilmesi bir baska olumsuzluga da yol acar. Yas
iizerine yas (wet on wet) baskida miirekkep trappingi, daha 6nce basilan miirekkebin
durumuna baghdir. Bir miirekkep ne kadar ¢abuk emebilirse, bir sonraki miirekkebin
trappingi de o kadar iyi olur. Dolayisiyla diizensiz emilme, yani emilmenin her noktada
ayni olmamasi, 1slak iizerine 1slak baskida miirekkep trappinginin de diizensiz olmasi
anlamima gelir ki, bu da coklu baskilarda “beneklenme” etkisinin artmasi sonucunu

dogurur.
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Baglayic1 ve ¢oziicli maddeler, kaplama yiizeyinde kururken diizensiz bir sekilde
yer degistirebilirler. Kaplama yiizeyinde baglayici ve ¢oziicii madde oraninin daha fazla
oldugu noktalarda emme daha yavas seyreder. Benekenme her ne kadar baski alti
malzemesi ile baglantili bir etki ise de mirekkep Ozelliklerinin (emme tavri, renk

pigmentin konsantrasyonu, kagitlar vb)de bu etkinin olugsmasinda pay1 olabilir. (20)

I1.5.14. Trapping testi

Cok renkli ofset baski sonuglarinin siirekli olarak provaya uygun ¢ikmasini temin
etmek icin sadece miirekkeplemeye ve nokta kazancina dikkat etmek yetmez. miirekkep
trappingi de dikkatle incelenmelidir. Miirekkep trapping testinde, onceki miirekkep
iizerine basilan ikinci miirekkebin trappingi densitometrik olarak (bir yogunluk 6lcer ile)
tespit edilip bir yiizde degeri ile ifade edilir. % 100°1lik bir deger malzeme iizerindeki
ikinci miirekkebe iligskin bir degerdir.

Miirekkep testi i¢in bir¢ok metod baski formasi bulunabilir. Test edilmekte olan
miirekkep cifti i¢in diizenlemelidir ki miirekkepler sadece birbiri lizerine basilmasin ayr1
ayr1 da kagit lizerine tatbik edilsin. Baski alti malzemesinin karakteristikleri, miirekkep
film kalinhigi, miirekkep yapiskanligi ve birinci ve ikinci miirekkeplerin basilmalari
arasindaki zaman siiresi, bir ¢ift baski miirekkebinin trappingini etkileyen unsurlardir.

(20)
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Sekil I1.7 Trapping ve Baski yonii, trapping.istenmeyen baski sonucu. (6)
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Miirekkep trapping testi i¢in izlenecek yolu:

Amag:
Bir miirekkep baska bir miirekkep {izerine basilirken miirekkep trappinginin test edilmesi,

Miirekkep miktar1 = 1, 2 g/m (birinci ve ikinci miirekkepler)

Gegen stiresi: = 0, 5 ve 2 saniye

Miirekkep trappingini tespit etmek icin bir (densitometre (yogunluk olger)
kullanilabilir.

Miirekkep trappingi = D3 -D1

D2

D1 = Birinci (ilk basilan) miirekkebin yogunlugu (densitesi)

D2 = ikinci (birincinin {izerine basilan rengin) miirekkebin yogunlugu

D3 = Birlikte (iist iiste ) basilan iki miirekkebin karisimiin yogunlugu

Densitometre, kagit beyazina kalibre edilmelidir (sifirlandirilmalidir). Tim
Olciimler icin densitometre filtrelerinin ayari, iiste basilan ikinci miirekkeple uyum

saglayacak sekilde yapilmalidir.
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BOLUM 111

I1I. OFSET BLANKETLERI

Blanketlerin sertligi genellikle shore [A] sertlik 6l¢eginde 6lgiiliir.

Matbaacilar ve saticilar blanketleri, yumusak, yar1 sert, blanketler olarak
siniflandirirlar. Bir matbaaci saticidan sert bir blanket isterse bunun anlami sert veya
diisiik bir sikistirilabilirlik 6zelligi olan blanket oldugu anlagilmaktadir. Giliniimiizde
bugiin bile shore sertlik 6lcegi hakkinda bir fikir birligi yoktur. Daha 6ncede belirtildigi
gibi ofset blanketleri temel de iki kisma ayrilmaktadir. Baski yiizeyi [ kauguk katman } ve
govde dir. Govde kismi normal olarak ii¢ veya dort kattir.

Baski yiizeyi %100 kauguk iken govde kismi ise, katmanlar arasinda iplik dokuma
ve baglayic1 kimyasal katmanlardan olusur Bunlar ayri ayri olduklarnda yiizey ve gévde
farkli sertlik derecelerinde yiizey degerlendirilirler. Sabit bir sertlik dl¢lisii kullanilirsa,
net bir Ol¢li degeri ortaya cikar. Baski ylizeyine temas eden yiizey net bir 6l¢ii degeri
verirken blanket gdvdesi direncide yok olana kadar devam eder.

Bu nedenle bir blanketin sertlik degeri 6lgiiliirken, sertlik 6lgme cihazinda degeri
degistiren kisim en {ist dokuma tabaksidir. Bir govdenin ve kaucuk’un sertligini 6lgmek
icin dizayn edilmemistir. Normalde sertlik 6l¢iimi dokuma igermeyen kauguk’un

sertligini 6l¢mek i¢in kullanilir.

I11.1. BLANKETTEN BEKLENEN OZELLIiKLER:

- Baski kazani ile temasinda kabarma yapmamali, gerekli esnekligi gostererek
mottling, hizalama, su tutmama gibi sorunlara yol agmamali,

- Baski miirekkep transferini kolaylagtirmals,

- Tabakadan ayrilma 6zelligi iyi olmali, tabakay1 tutmamali,

- Kagit tozlarini lizerinde biriktirmemeli,

- Uzerinde miirekkep biriktirmemeli,
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- Keskin tram dagilmasi, nokta biiyiimesi yapmamali,

- Zemin baskilarda iyi bir ortiiciiliik saglamali,

- Solvent ve miirekkeplere kars1 dayanikli olmals,

- Yolma yapmamasi i¢in ¢ok yumusak veya ¢ok gevsek olmamali,

- Cabuk toparlanma 6zelligi bulunmali,

- Asinma mukavemeti fazla, uzun émiirlii olmali,

- Iyi su tutmals,

- Iyi bir boyut stabilitesine sahip olmalidr.

Ofset baski sisteminde, kaliptaki goriintii, blanket vasitas1 ile kagida gegirilir.
Blanket, kalip {izerindeki miirekkep filmini aym miktar ve 6zellikte baski malzemesine
aktariyorsa iyidir. Ofset baskida tram noktasinin yapisi, kenar keskinligi ve biiytikligi,
renkli baskilarda netlik, homojenlik ve renk siddeti, kalibin baski tiraji, tram noktasinin
sigsmesi, baskida kayma ve ¢iftleme, renkli baskilarda {ist {iste oturma gibi baski1 kalitesini
etkileyen faktorlerdir. Kauguk segilirken yukardaki 6zellikleri yerine getirebilen kalite ve

ozellikte olmasina dikkat edilir.(2, 11, 22, 23).

I1L.2. BLANKETLERIN YAPISI VE OZELLIKLERI

Baski ustalarinin diliyle kauguk olarak da adlandirilan blanket, baski kalib1
iizerindeki miirekkebi siiratli ve diizgiin bir sekilde almak ve baski malzemesine transfer
etmekle gorevlidir. Blanketin kalitesi nokta biiyiimesi konusunda oOnemli bir rol
oynamaktadir. Ofset bask1 blanketi, tekolojik gelismeler igerisinde, baski agisindan kritik
unsurlardan biri durumunda gelmistir. Ofset baski blanketlerinden bircok karakteristik
ozellikler beklenir:

a) Baski sirasinda darbe emici olmasi.

b) Zemin ve tramli baskilar temiz, keskin ve homojen bir sekilde baski yapilan
malzemeye transfer etmesi.

c) Blanketten blankete baski yapan makinelerde baski kazani olarak sorun
cikarmadan gérev yapmasi.

Blanket, baski sirasinda nemlendirme suyu ve solventlerle 1slatilirken, bu durumlara
uyum saglamalidir. Ayn1 zamanda bu uyumu, yiiksek hizlarda, farkli baski alti
malzemelerinde, farkli ozelliklere sahip miirekkep ve baski kaliplarinda uzun siireli
baskilarda da korumalidir.

d) Su ve miirekkebi birbirine karigmadan ve artis olmadan uygun Blanketin yapisi;

yiiksek kaliteli dokuma tabakasi ile solvente dayanikli kauguk tabakanin uygun sekilde
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biraraya getirilmesinden olusur.. Ancak ayni is basilirken farkli tinitelerde farkli yiizey
yapisina sahip blanket kullanilmamalidir. Hatta farkli firmalarin {iretmis olduklar1 ayni
ylizey yapisina sahip blanketlerin aym1 anda bir baskida kullanilmalar1 bile problem
yaratabilir. (22)
IIL3.BLANKET TiPLERI

Haval1 blanketler; i¢inde hava bosluklari bulunan bir tabaka vardir. Yar: haval
blanketler; Hava bosluklarinin sayisi az ve tabaka daha incedir. Havasiz blanketler
(konvansiyonel); Hava bosluk tabakasi yoktur. Cabuk degisen blanketler; Kendinden
yapigkanli olup bir havali tabaka vardir. (11)

Tablo III.1 Blanket tipini belirleme tablosu (11)

HAVALI YARI HAVALI HAVASIZ CABUK DEG.
BLANKET BLANKET BLANKET BLANKET
Yumusaktir Orta sertlikte Sert blanket Yumusak
Patlamaya Dayaniklig1 orta Dayaniklig1 az Dayaniklig: iyi
dayaniklidir

Zemin tabaka Zemin tabaka orta Zemin tabaka iyi degil | Zemin tabaka iyi
cok iyi

Karton ve 1. Karton vel. hamur ve Kuse iizerinde Kuse iizerinde yarim
hamur uygun. kuse de basabilir yarimton baskida ¢ok | ton baskida ¢ok iyi
Kuseye uygun iyi

degil

Baski kalitesi Baski kalitesi iyi Baski kalitesi ¢gok iyi | Baski kalitesi iyi
orta

Miirekkep Miirekkep transferi iyi | Miirekkep transferi Miirekkep transferi
transferi orta cok iyi cok iyi

Kagit birakma Kagit birakma ¢ok iyi Kagit birakma iyi Kagit birakma ¢ok
orta cok iyi

Kagit kalinlig Kagit kalinligt Tyi degil Tyi

degisimine degisimine adaptasyonu

adaptasyonu ¢ok | iyi

iyi

Blanket alt1 Blanket alt1 beslemede | Iyi degil Yoktur

beslemede tolerans iyi

tolaerans aralig

genis

Genel amag Genel amag blanketi Yiiksek kaliteli ig Kaliteli i blanketi
blanketi blanketi

Tecriibesiz Az tecriibeli operator Cok tecriibeli operatdr | Tecriibesiz operator
operator blanketi | blanketi blanketi blanketi

Her matbaa kendi sartlarina goére Tablo III.I yardimi ile uygun blanket tipini
belirleyebilir. Bu tablo harici blanket tipi secimini etkileyen baska faktdrlerde vardir.
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Mesala, tabloda belirtidigi gibi kaliteli nokta elde etmek i¢in sert ve havasiz blanket
uygun olmakla beraber kullanimi usta operatorlilk gerektirdiginden uygulama sirasinda
yapilacak bir hata (6rnegin: yanlis blanket alt1 beslemek), blanket tipini hata kabul
etmeyecek derecede toleranssiz olmasi nedeniyle, isin havali bir blanketle yapilmasindan
daha kotii sonuglanmasina sebep olabilir. Havali blanketlerin ise dayanikligi yiiksek,

kullanimi1 kolay, zemin baskida ¢ok iyi ancak nokta baskisnda iyi degildir. (11)

II1.3.1. Konvansiyonel Blanketler

DIN (Deutsche Industrie Norm) 16621°de sikistirma mukavemti % 4.5’dan kiiciik
olan blanketlerdir. Dayanikli kaucuk ve dokuma katmanlarindan olusan blanket.
Konvansiyonel blanket deforme edilebilir, fakat sikistirmak miimkiin degildir. Yani bask1
bolgesinde (temas bolgesinde) hacmini degistirmez, kauguk tabaka disa dogru itildiginden
sigkinlik 6zellikle anormal kazan g¢evrelerinde ve forsa basinci ¢ok yiiksek oldugu zaman
kuvvetlidir. Yapilar1 ekseri iki, {i¢ veya dort dokuma tabakasi, ara tabakalar (karkas
tabaka) ve kauguk yiizeyden olugsmaktadir. Kauguk ylizey 0.4 ile 0.6 mm arasinda olup,
imalatcidan imalatciya degismektedir. 3-4 katli blanketlerde 1. 57-1. 65 mm ile 1.68 mm,
4kath blanketlerde 1.8-1.93 mm ile 1.98 mm arasindadir. Baz1 kauguk yiizeyleri gren
yapili, bazilari ise diizgiin ve piiriizsiizdiir.

Konvansiyonel baski blanketleri bugiin halen ofset matbaalarinda kullanilmaktadir,
¢linkii genelde digerlerine nazaran daha ucuzdur ve herseyden evvel pahali blanketlerin
bile iyi kalite saglayamayacagi bazi isler i¢in yeterlidir. Siyah — beyaz ve ¢ok renkli yarim
tonlu ince traml islerin baskilarinda nokta sismesi fazla olacagindan kullanilmalar1 uygun
goriilmez. Calisma esnasinda makinenin forsa ayar1 ¢ok iyi yapilmalidir. Iyi yapilmazsa
sikigma az oldugundan baskida kayma ve ¢iftleme meydana gelmektedir.

Konvansiyonel kauguklar fazla esnek degillerdir. Yapilan iki, ii¢ veya dort dokuma
(kumas), tabakasi, ara tabakalar ve kaucuk yiizeyden olusur. Kauguk yiizey 0,4 ile 0,6
mm kalinliktadir. Toplam kauguk kalinliklar ise 1,65 ve 1,90 mm dir. Baz1 kauguklarin
ylizeyleri grenli, bazilar ise diizgilin ve piirtizsiizdiir. Sikisma mukavemeti az oldugundan
cok kalite beklenmeyen ozellikte tire islerin baskisinda kullanilir. Ince tramli islerin

baskisinda ise, nokta sismesi normalden fazla olacagindan kullanilmamalidir. (11)

I11.3.2. Havah Blanketler
DIN 16621°de sikistirma mukavemeti % 4.5’den biiyiik olan blanketlerdir. Haval

blanketler ise yumusak ve sikistirilabilir Ozelliktedirler. Cesitli dokuma ve kaucuk
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tabakasinin yani sira siingerlestirilmis hava iceren bir tabakaya sahiptirler. Hava
tabakalari, ¢cok kiiciik hava kabarciklar1 seklinde veya bir nevi hava kanallar1 (yay gorevi)
seklinde kaucuklarin iginde yer almaktadir. Bu 6zelliginden dolay1 cesitli basing ve
darbelere kars1 dayaniklidir.

Ofset baskida biiyiik ebatli bir makinede nispeten akict miirekkeple diiz ve c¢ok
parlak sivanmis kagida baski yapildiginda zaman zaman baski malzemesinin blanket
ylizeyine yapisma problemi ortaya ¢ikmaktadir. Kauguk yilizey kaplama maddelerine
yapiskanlig1 azaltacak 6zel maddeler katilmaktadir. Yapigsma sonucunda kagit tabaka
zamaninda blanketten ayrilmadigindan: (soyulmadigindan) kagit tabakasiin etek kismi
deforme olmaktadir (kivrilmaktadir).

Bu o6zellige sahip kauguklar QR kaucugu olarak pazarlanmaktadir. Kaucukdaki
yapiskanlik azaltilmasa diiz ve parlak yiizeyli kuselenmis kagitlara baski yaparken
kagidin kauguga yapismasi sekilde problemler meydana gelir. Gerektiginde miirekkebin
yapiskanlig1 da azaltilarak ¢oziimler bulunur. Havali kaucuklar ile calisirken forsanin
normalden 0, 05mm fazla olmasi iyi sonuglar verir. Konvansiyonel kauguklara gore forsa

toleransi ¢ok fazladir. Ozellikle ince traml1 islerin baskisi igin idealdirler. (22)

Kahp Kazam
'\-\_\_\___ ____.-F
Baski~” e
Kahta = -~ Om Tababka
"'-'--___--\-'-n. i |I
i
Elanket Sili.nd.i:i},-" | }X
Sikistwsbilir Mikro Tsbaka | /
Yiiksek esnek fahrk Driik esnek fabrik

Sekil I11.1 Havali Blanket yapis1 (6)
Konvansiyonel blanketlerin sikistirma 6zelligi ¢cok azdir. Kalip ile temas ettiginde
hacmini degistirmez, kauguk katman disa dogru itildiginden kenarlara dogru siskinlik

yapar. Forsanin fazlaliginda siskinlik daha artar. (sekil - 1). Bu olumsuz durum noktanin
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yapisini, seklini bozdugu gibi normalden fazla nokta sigsmesine neden olur. Baskida

kayma ve ¢iftleme olay1 meydana gelir. Blanketlerde bu durum minimuma iner.(6)

I11.4. BLANKETLERIN TAKILMASI VE GERILMESI

Makineye kauguk takarken, 6zellikle kaugugun dokuma yo6niiniin kazan silindirine
dik yonde (gerilme yoniine)gelmesine dikkat edilmelidir Dokuma yonii genelde
kauguklarin arka yiizeyinde ok seklinde bir ¢izgi ile gosterilir. Dokuma ydniine dikkat
edilmezse germe isleminde ve baski esnasinda kauguk uzar ve tekrar gerildiginde ise
kalinlig1 azalir. Baskida ¢iftleme meydana gelir. Kauguklar da kagitlar gibi su yoniinde
daha toktur. Uzama su yoniinde ¢ok azdir.

Blanketler makineye takilmadan 6nce gonyeli (kenar 90) bir sekilde kesilmelidir.
Kauguk alt1 besleme kaucugu veya diizglin yiizeyli kagitlar blanketten daha kiigiik
kesilmelidir. Bu sayede kauguk, koruyarak besleme kagitlarini su ve neme karsi sismesini
onler. Blanketlerin kenarlar1 da su, solvent ve neme karsi, koruyucu madde ile
kaplanmalidir. Blanketin makineye takilmadan once tiim yiizeyi kontrol edilir. Arkasinda
ve Oniinde toz veya lekeler varsa temizlenir. Kalinlig1 yeteri kadar besleme ile beraber
mikrometre ile 6l¢iiliir

Besleme kagitlarinin en incesi silindire yakin gelecek sekilde, {i¢ adetten fazla
olmamasi gerilme ve besleme kaymasi agisindan 6nemlidir. Blenketlerin alt beslemeleri
kaymayacak sekilde yavas yavas gerilir. Gerilme esnasinda % 2 gibi bir uzama meydana
gelirken 1, 95 mm kalinhigindaki bir kauguk kalinliginin % 1-2 si kadar incelir. Baski
islemi sonrasi da kalmhigmm %! i1 kadar bir incelme meydana gelir. Blanket alti
beslemesinde ve forsa ayarlarinda bu durum dikkate alinmalidir Ofset baskida forsa
degeri blanketlerin yapilarina gore degisir. Iyi bir baski elde etmek igin en az forsaya
minimum silindir basinci denir. Bu basing blanketlerin  sikigtirilabilme 6zelligi ile
baglantilidir. Bunun i¢in tek bir basing degeri verilmez. Yaklagik olarak konvansiyonel
blanketlerde minimum basing 220 N/cm, 4 dokuma katmanindan olusan havali
blanketlerde 150 N/cm, 3 dokuma katmanindan olusan havali blanketlerde 80 N/cm dir.
Havali kauguklarim sikistirilma degerleri % 5 ile % 9 arasindadir (5,22, 28, 9)

II1.5. OFSETTE KULLANILAN ANA MALZEMELER
Ofset baski komple bir sistemdir. Tiim malzemeler ve mekanik aksamlar istenen
ozellikte oldugu siirece kaliteli igler basilabilir. Kullanilan malzemelerden bir tanesinin

bile ise uygun ve istenen Ozellikte olmamasi baski sonucunu olumsuz yonde etkiler.
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Ornegin filmin k&tii olmasi ile iyi bir baski kalib1 elde edilemez. Bu kalipla baskiya
devam edilip, miirekkep su dengesi, forsa kaucuk gibi faktorlerle bazi olumsuzluklari
giderilmeye calisirken, gereginden fazla nokta sigsmesi, baskida kayma ve g¢iftleme gibi
sorunlarla kargilagilir. Bunun igin malzeme basilacak ise ve diger malzemelere uygun
olarak baski oncesi secilmelidir

Ofset baskida kullanilan ana malzemeler, kagit, miirekkep, filmler, kaliplar, su ve
kauguk olarak sayilabilir.

Baski makinelerinde optimum baski kosullarini saglamak i¢in daha az kalinlik
kaybina ugrayabilecek blanket tiirlerinin kullanilmas1 gereklidir ve blanket alt1 besleme
diizeni yani kalinlig1 dogru baski yapmak i¢in bir 6n kosuldur. 1. 95 mm, kalinligindaki
blanket, blanket silindiri iizerine sarildiginda ve gerildiginde kalmligimin %1-2’sini
kaybetmektedir. Buna ilave olarak baski sirasinda %1°lik bir kalinlik kayb1 olugmaktadir.

Blanket ve kalip alti besleme toplam kalinliklar1 tiim baskilar i¢in dnemlidir.
Toplam besleme kalinliginin belirlenebilmesi i¢in silindir tizerindeki kalip alt1 besleme ve
blanketin birlikte Olgiilmesi gerekmektedir. Blanket ve kalip silindirlerinin baskiya
hazirlanabilmesi icin blanket ve kalip altlarmin beslemesi gerekmektedir. Besleme i¢in
kullanilabilecek metaryaller sunlardir:

Kagitlar,

Kartonlar,

Polyester folyeler,

Ince kaucuklar.

Blanket alti besleme metaryalleri blanket genisliginden 1.5 — 3,0 mm, daha dar
olmak iizere kesilmesi ve miimkiinse silindir yiizeylerine en ince, kalip ve blanket altina
da daha kalin besleme metaryeli kullanilmaktadir.

Blanket besleme metaryallerin kenarlar1 daha siki bir sekilde ortiilerek su ve nem,
yikama solventlerinden ve yag sizintilardan korunarak sisme veya kabarmasi
onlenmektedir. Blanketten / blankete baski iinitelerinde blanket silindirlerindeki besleme
miktarmin kalinlik ve yiiksekligi blanket basincini belirlemektedir. Bunun icindir ki
besleme diizenlemesinin {iretim ve kalite gereksinimleri ile yakin bir iligkisi olup en
yiiksek kalite talebinde en az sikistirma ve blanket alti besleme ile birlikte blanket
kalinligimin degisime ugramamasidir. (65)

Toplam kalinlig1 baski yapanlara baski sirasinda ne kadar blanket ve kalip altlaria

konulan besleme ve metaryallerinin t basinca ihtiya¢ olundugunu gostermektedir.
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Basmcin  belirlenebilmesi  icin  silindir {izerine yiizlestirilecek besleme
metaryellerinin miktar1 makine, kalip ve blanket {ireticilerine gore yapilmalidir. Uygun
bir besleme diizenlenmesi yapilabilmesi i¢in, kalip ve blanket, blanket/blanket, blanket ve
kalip silindiri temasindaki besleme diizenlenmesinin matematiksel olarak hesabi
asagidaki tabloda goriilmektedir:

Tablo(111.2) Ticari baski makinelerinde kalip ve blanket alti besleme

kalinliklarinin hesaplanmasi goriilmektedir.

Tablo II1.2 Kalip ve blanket alt1 besleme kalinliklarinin hesaplanmasi (23)

Kalip /Blanket Temasi:

Kalip kalinlig1 0.30 mm

Blanket kalinlig1 +1.95 mm

Besleme kalinligi +0.25 mm

Kalip alt1 besleme kalinligi _0.255 mm
Blanket alt1 besleme kalinligi 2.035 mm
Gerekli olan kalinlig1 0.21 mm

Blanket /blanket temasi:

Blanket kalinlig1 X2 3.90 mm

Besleme kalinlig1 X2 +0.50 mm

Kagit kalinlig1 0.06 mm

Blanket Alt1 Besleme Kalinligi X2 4.07 mm

Gerekli Olan Kalinlig1 0.39 mm (...... ile boliiniir) = 0.195 mm.

Blanket/ Blanket Silindiri Temasi
Blanket Kalinligi 1.95 mm.

Besleme Kalinligi + 0.25 mm.

Kagit Kalinligi + 0.06 mm.

CIC Basmnct +0.00 mm

Blanket alt1 Besleme Kalinligr ~ 2.035 mm.
Gerekli Olan Kalinligr 0.225 mm.

Blanket her yerinde aynmi kalinlikta degilse ve bundan dolay1 zayif baskilar oluyorsa,
blanket mizantreni gereklidir. Fakat zayif basma olay1r sadece blanketten
kaynaklanmayabilir. Blanket alti besleme dogru yapilmadigi taktirde meydana gelen
nokta biiyiimesi meydana gelir. Blanket altina kismen ince peliir kagidi (veya ipek kagidi)
yerlestirilerek basmayan veya zayif basan yerleri blanket altindan yiikselterek yapilan

mizantren iglemi seneler evvel ¢cok daha sik yapiliyordu. (11, 1, 22, 23, 66)

I11.6. BLANKETLERIN KULLANIMINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR
Blanket kesimi mutlaka diizgiin (kdseleri 90 ve gonyelenmis) olmalidir. Aksi halde

bir tarafi gevsek kalir ve baskida deformasyona yol agar.
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Blanketler makineye mutlaka su yonii kazan miline dik olacak sekilde gerilmelidir.
Dokuma yonii genelde blanketlerin arka tarafinda ok veya ¢izgi seklinde gosterilmektedir.
Dokuma yoniine dikkat edilmezse germe isleminde ve baski sirasinda blanket uzar ve
tekrar gerildiginde ise kalinlik azalir. Bu yilizden baskida kayma ve ¢iftleme meydana
gelebilir.

Blanketler de kagitlar gibi dokuma ydniinde daha toktur. Uzama dokuma yo6niinde
daha azdir. Eger blanket bir rulodan kesiliyorsa, kenarlar1 6zel bir madde ile siv1 girigine
kars1 1zole edilmelidir. Blanket alt1 beslemesi mutlaka makine imalatcisinin belirttigi
Olciilerde yapilmalidir. (besleme + blanket kalinligi micrometreyle hassas bir sekilde
6lciimelidir). Besleme i¢in kullanilan 6zel beslemenin veya besleme kagitlarinin blanketin
eninden daha kiiciik olmas1 gerekir. Ozel koruma sivis1 dnceden siiriilmediyse mutlaka
stirtilmelidir.

Blanket makineye gerilirken, civatalar merkezden baslayip kenarlara dogru ve tiim
baski {iinitelerinde ayni oOlgiide sikilmalidir. Daha sonra blanketin yeterince gerilip
gerilmediginin komparatdrle Olciilmesi tavsiye edilir. Baski esnasinda blankette biriken
kagit tozu ve miirekkep kalintilarinin temizliginde, sagliga zarar1 olmayan uygun
temizleme otomatik maddeleri kullanilmalidir Temizleme islemi bez kullanarak elle veya
blanket yikama tertibatlariyla yapilir. Miirekkep nedeniyle olusan parlamayi gidermek
icin, blanketin yiizey yapisint bozmayan 6zel solventler kullanilmali ve uzun bir siire
kurumaya birakilmalidir

Tramli baskilarda havali blanketler tercih edilmelidir. Blanket altina yapilan
beslemelerin kalimligina ve sayisina dikkat edilmelidir. Blanketlerin yiizeyi 6zel
temizleme maddeleriyle temizlenmelidir. Baski makinesindeki forsa ayarlarinin hassas bir
sekilde yapilmasi, standartlarin iistiinde nokta sigsmesini dnlemesinin yanisira blanketin
ezilmemesini ve uzun omiirli olmasini saglamaktadir. (3)

Haval1 blanket kullanildiginda forsa basincinin normal basingtan 0. 05 mm. daha
kuvvetli olmasina dikkat edilmelidir. (22)

Baz1 blanket imalatcis1 firmalar hava kabarcikli blanket {izerindeki ¢aligmalarini
cok daha ileri bir seviyeye c¢ikarip, hava yastik¢iklarinin basing altinda belli bir toleransa
kadar sikistinldiginda bir diz veya dirsek mafsali gibi biikiiliip sikismay1 karsilayan,
basing kalktiginda tekrar eski halini alan sekilde blanket imal etmeyi basarmiglardir.

Bu tiir blanketler konvansiyonel blanketlerde oldugu gibi boyca degisimeye

ugramaksizin vektorel olarak sikigtirilabildiklerinden, fazla forsa verilmesi halinde
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blanket silindirinin kalip ve kars1 baski silindirine temas ettigi noktalarda sisme
yapmazlar ve kaliteli bir baskiya imkan verirler.

Konvansiyonel bir blanketin fazla forsa verilmesi halindeki uzama boyca yapip

f'- Front clamping il Blankat

sigkinlige sebep olur. (6)

Undarl &y sheat Rear clamping banfrail

Sekil II1.2 Blanket alt1 beslemesi (under sheet) 6n ve arka griperleri (tutucular)(6)

Aym kuvvetin etkisi altinda birakilan degisik iki blankette konvansiyonel olanm
kauguk molekiillerinin sikigma sonucu her iki kenardan siskinlik yaparken havali blanket
yapisinda bulunan hava yastik¢iklar1 sayesinde {izerine diisen kuvveti bir amortisér gibi

karsilayarak yiizeyde herhangi bir sisme yapmaz (22, 23, 33, 11, 1)

I11.7. BLANKETLERIN BASKI TEKNiGi VE MEKANIK YONDEN
DAVRANISLARI

Ofset baskida blanket vasiflarinin son derece biiyiik etkisi olmasina ragmen, yakin
zamana kadar blankete yeteri énem verilmemistir. Her gecen giin daha iyi talep eden
miigteriler matbaaciy1 baski siirecinin biitiin agamalarinda daha hassas caligmaya tesvik
etmektedirler. Genelde bir blanket bir veya birkag katli ortiicii tabaka ile onun altindaki
dokuma tabakasindan meydana gelir. Ortiicii tabakasinin goérevi degisik baski
materyallerine ideal uyumu saglamaktadir. Bu tabakanin kimyasal ve mekanik vasiflari,
tram keskinligine, miirekkep transfer 6zelligine ve baski materyaline yapismasia etki

ederler.
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Blanketin boyut degistirme oOzellikleri dokuma tabakasinin mekanik vasiflari
tarafindan tayin edilir. Bir blanketin cinsini degerlendirmede en ilgi ¢ekici mekanik
ozellikler sunlardir:

Boyca uzama,

Eninde daralma,

Incelme (kalinligindan kaybetme),

Stirtiinme katsayisi,

Blanket ylizeyinin asinmaya kars1 gosterdigi direng,

Yirtilma direnci,. (1)

II1.7.1. Blanketin Boyca Uzamasi

Boyca uzama kavrami altinda blanketin silindir tizerinde gerdirilme yoniine dogru
uzamasi anlagilir. Uzunluguna genlesme blanketin gerdirilme yoniinde boyutlarin
korumasi agisindan bir 6l¢iidiir.

Gerilmeden dolay1 blanket iizerine etki eden kuvvetler, blanket i¢cindeki dokuma
tabakalar1 tarafindan nakledilirler. Bu bakimdan ne kadar ¢ok dokuma tabakasi mevcut
ise ve dokuma ne kadar kuvvetli ise kuvvetlerden dolay1 genlesme o kadar az olur. Bu
genlesme plastik ve elastik sekil degistirenlerden olusur. Her iki sekil degistirme cinsinin
birbirleri ile olan miinasebeti, dokuma cinsine, blanket {izerine 6nceki baskilarda etki
etmis olan kuvvetlerin cins ve biiyiikliigiine ve andaki gerdirme kuvvetine baglidir.

Yapilan arastirmalara gore pratikte gerdirme kuvveti GK =200 N/cm. olarak
belirmistir. Degisik blanketler lizerine uygulanan bu germe kuvveti, blanketin boyuna
genlesmesini degisik sekillerde etkilemistir.

Blanketin boyuna izafi genlesmesi i¢in (Bg ) semboliinii kabul edersek bu
genlesmenin degisik blanketlerde Bg = % 2 ile Bg = 3. 5 arasinda degerler aldigini
yapilan arastirmalar gostermistir. Ortalama deger olarak Bg = %2. 8 kabul edilmistir. Bu
sebepten bu degerin diisiik olmasi (6rnegin Bg Bg =%1. 5) blankette aranilan

ozelliklerden bir tanesidir. (1, 22, 67)

I11.7.2. Blanketin Eninde Daralma

Silindir {izerine gerdirilen blanket gerdirme kuvvetinin etkisiyle boyuna genlesirken
enine daralir. Bu daralama blanketin eninde ve kalinliginda azalma olarak kendisini
gosterir. Enine daralmay fiziksel olarak saptayabilmek i¢in enine daralma katsayist “U1”

ya da uluslararas1 ismiyle Poisson —Katsay1s1 “U1” kullanmilir. (1, 22 ,67)
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I11.7.3. incelme

Blanketin gerdirilmesi neticesinde enine daralami yan1 sira, kalinliginda da azalma
olacagi daha oOnce belirtilmistir. Ancak blanketin incelmesi baski kalitesini etkileyen
onemli faktorlerden birisi oldugundan diger boyutlarin degismesine oranla biiyiik 6nem
tasir. Bu boyut degisikligi “U2” Poisson- katsayisi ile belirtilir.

Incelme her cins blankette ayr1 ayri incelenirse degisik sonuglarin ortaya ¢iktigi
goriliir. Bilindigi gibi kalinligindaki azalma besleme yapilarak ortadan kaldirilmaktadir.
Bazen incelme o derece biiyiiktiir ki, matbaanin kendi standardi kabul edip yaptigi normal
beslemeye ragmen gerdirme sonrasi blanket kazan kenarlarindan 0. 02 veya 0. 03 mm.

asagida kalir. (11,63)

I11.7.4. Blanketin Siirtiinme Katsayis1

Blanketin siirtiinme katsayis1 da baski neticesini etkileyebilecek 6zelliklerden
birisidir. Blanketin arka yliziinlin siirtiinme katsayisi biiyiik Olcilide, silindirin doniis
yoniinde gerginligin dagilimini tayin eder. Bunun neticesinde blanketin sertligi ve
kalinligr degisir. Yiizeyin kayganlik ve yapisma katsayilart bir diger ozellik olan —
Elastiki yapigkanlik etkisi ile birlikte gogunlukla blanketten kaynaklanan bir problem olan
“cift goriintii” i¢in bir 6l¢ii tegkil ederler. Asagidaki (Tablo I11.3 )’de blanketin 6n ve arka
ylizeyleri ile en fazla temas eden maddelerle blanket arasindaki siirtlinme katsayilari

hakkinda bazi 6rnekler goriilmektedir. (19)

Tablo II1.3 Blanket ile baz1 maddeler arasindaki siirtiinme katsayisi (67)

Blanket arka yiizii Celik Siirtiinme.K=0.  0.15
Blanket arka yiizii Besleme Kagidi Siirtiinme K=018 0.2
Blanket arka yiizi Beslenme folyesi Siirtiinme .K=0.23
Blanket 6n Yiizii Aliiminyum Siirtiinme.K= 0.3
Blanket 6n yiizi Ofset kagidi Siirtiinme K.=0.35

II1.7.5. Blanket Yiizeyinin Asinmaya Karsi Direnci
Alman Matbaacilik Arastirma Enstitiisii kisa adiyla FOGRA tarafindan yapilan
laboratuvar arastirmalarinin sonuclarindan elde edilen bilgilere gore blanket yiizeyleri

“siirtiinme dayaniklig1” testlerinde ilgi ¢ekici sonucglar vardir. Bazi blanketlerde 6
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milyonun {izerinde baski yapilmasina ragmen, blanket kalinliginda siirtiinmeden dolay1

bir azalma tespit edilememistir. (67)

II1.7.6. Blanketin Yirtilma Direnci

Bir blanketin gerdirme sonucu ortaya ¢ikan kuvvetlere dayanma siniri yirtilma
direnci ile agiklanir.. Genel olarak bir blanketin yirtilma sinir1 normal blanket gerdirme
kuvvetinin ii¢ kat1 bir gerdirme giicline kadar dayanir. Eger yirtilma sinir1 herhangi bir
sebepten dolay1 bu degerin c¢ok altinda ise, blanket silindir iizerine gerdirilirken biraz

fazla germe kuvveti uygulanmasi halinde yirtilir (22)

II1.8. TRAMLARIN TRANSFERI

Baski siirecinde yer alan adimlardan bir tanesi de, baski motifini meydana getiren
en kiigiik 6ge olan tramlarin transferidir. Tram transferi baski 6ncesi ve baski esnasinda
olmak iizere iki grupta incelenebilir:

Ofset baskida tram transferi denilince akla tramlarin kaliptan blanket iizerine,
blanketten de baski materyali iizerine nakledilmesi gelir. Bu islem esnasinda esas gorev
aractya, yani hem kalip hemde baski materyali ile temas halinde oldugundan blankete
diiser. Bu ylizden blanketin vasiflar1 tramlarin gismesini ve motifin dolmasin1 diger
sebeplerin yaninda etkileyen dnemli faktorlerden birisidir.

Tramlarin sismesi kavrami altinda, film tizerindeki motifin tram degerleri ile
basilmis motifin tram degerleri arasindaki fark anlasilir. Bu fark AF ile gosterilir.
Konvansiyonel blanketlerin ise sikisabilme degerlerinin daha diisiik olmasindan dolay1
artan basingta Delta F=%30 varan tram sigmelerine sebep olur

Ust smir1 dikine kesik ¢izgilerle belirtilmis olan, standart tram degerleri bu alanin
icinde minimum basinca harfien riayet edilmesi halinde, biitiin blanketlerle (sikisabilme
degeri ne olursa olsun) baski yapilabilir. Pratikte ger¢ek baski basinci hassas
ayarlandiginda minimum ile +0. 1 mm. arasindadir.

Bu sebepten konvansiyonel blanket kullanildiginda, eger baski motifi kalip iizerine
ideal olarak nakledildiyse, kural olarak tram sismesi standart degerlerin iist sinirinda
kalacaktir. Yapisinda hava yastik¢iklar1 bulunan blanketlerin (sikisabilme yetenekleri f =
% 4’ln tlzerinde olanlarin kullanilmasi halinde ise Standart Tram Degerleri Alaninin

icinde kalinacaktir. (1, 22,)
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BOLUM IV

IV. OFSET BASKI KALIPLARI

IV.1. OFSET BASKI SISTEMINDE KULLANILAN ANA MALZEMELER

Ofset baski komple bir sistemdir. Tiim malzemeler ve mekanik aksamlar istenen
Ozellikte oldugu siirece kaliteli is basilabilir: Kullanilan malzemelerden bir tanesinin bile
ise uygun ve istenen 6zellikte olmamasi baski sonucunu olumsuz yonde etkiler. Ornegin
filmin ké&tii olmast ile iyi bir baski kalib1 elde edilemez: Bu kalipta baskiya devam edilip,
miirekkep su dengesi, forsa gibi faktorlerle baz1 olumsuzluklar giderilmeye calisirken
gereginden fazla nokta sismesi, baskida kayma ve c¢iftime gibi sorunlaryla
karsilagilir.Bunun i¢in malzeme basilacak ise ve diger malzemelere uygun olarak baski
oncesi secilmelidir. Ofset baskida kullanilan ana malzemeler, kagit, miirekkep, filmler,
kalip, su ve kauguk olarak sayilabilir.(1)

Ofset Kalip Kopya Orjinalleri

Kalip kopya orjinallerinin yaklasik %90°1 filmlerdir. Filmler dort grup altinda
toplanabilir:

-Tire pozitif filmler

-Tire negatif filmler

-Traml pozitif filmler

-Traml negatif filmler. (1)
IV.1.1. Ofset Kahp Cekiminde Kullanilan Filmlerde Aranan ideal Ozellikler

Kalip kopyasinda kullanilan biitiin filmler, pozlandirma sirasinda is olan yerlerin
1518a duyarlig baski kalibina iyi aktarilabilmesi i¢in asagdaki ideal 6zellikleri tagimalidir.
Ideal 6zelliklerdeki her noksanlhik baski kalitesi sonucunu olumsuz yénde etkiler ve

noktalar keskin hatli olmalidir kenarlarda piiriiz ve girinti ¢ikint1 olmamalidir.
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a) Kopya isleminde kullanilan biitiin filmlerin emiilsiyonlu yiizeylerinde goriintii
ters olmalidir, boylelikle filmin emiilsiyonlu tabakasi ile baski kalibinin emiilsiyonlu
tabakasi birbirine cakistirarak, iyi bir vakum ile film kalinligindeki 1s1k dagilmalarini
onleyerek kalipta diiz bir goriintii elde edilir.(1)

Kalip kopya isleminde, hedef, filmdeki tramton degerlerinin, pozitif kalipta en az
kayipla, negatif kalipta ise en az kazangla kaliba aktarilmasini saglamaktir. Tram
noktasinin hi¢ degismeden ayni1 degerde kaliba aktarilmasi pratikte miimkiin olmayabilir.
Tram noktasinin densite degerinin noktanin kenarindan ortasina kadar tamamen ayni
olmamasindan dolayi, noktanin kenarlarinda 151k yansimasi ve nokta kazanciFilmlerde
siyah olan yerler 15181 ge¢irmeyecek Ozellikte tam siyah en az 3..50 yogunlukta (ideal
4.30) olmalidir. Beyaz olan yerler ise 15181 kirmayacak 6zellikte tam beyaz (transparan) en
fazla 0.05 yogunlukta olmalidir.

b) Ton gegisleri ¢ok iyi olan bir reprodiiksiyon orjinalinin basimi i¢in hazirlanan
renk ayrimi veya tek renk tramli filmin en agik yerinde %2 en koyu yerinde ise %98 tram
ton degeri bulunmalidir. Bu noktalarda 151k gecirmeyecek 6zellikte tam siyah olmalidir.

c) Filmlerdeki yazi, ¢izgi deger kayb1 meydana gelebilir. (Tram noktasinin en koyu
yeri merkezidir, kenarlara dogru ¢ok az bir miktarda densite kaybi s6z konusudur.)

Kalibin ideal bir sekilde baskiya hazir hale gelebilmesi icin her seyden evvel, ofset
baski i¢in hazirlanan filmlerin ideal olmasi gerekir. Bunun disinda hatali montaj
yapilmamali, kalip pozlandirilmadan evvel mutlaka filmlerin ve montajlarin temiz oldugu
kontrol edilmelidir ¢iinkii en ufak bir kir veya toz kalipta istenmeyen goriintii ve ton
degeri olarak karsimiza ¢ikar. Filmlerin ve seffaf bantlarin {istliste montaj1 yapilmamalidir
clinkii, belirli bir kalinlik olusturduklarindan alt 1s1mima ve dolayisiyla o bdlgelerde
deformasyona neden olurlar. Ayrica sigsmis veya biikiilmiis kaliplarda alt 1s1mima sebep
olurlar. Kaliplarin énceden 151k almamis olmas1 gerekir. Ideal bir pozlandirma igin uygun
bir pozlandirma cihazinin kullanilmasi gereklidir. Biitiin bunlarin yanisira pozlandirma
atdlyesinin sartlarina ve kullanilacak kaliba uygun olarak, ideal poz siiresi testi
yapilmalidir. Kaliplar buna uygun olarak pozlandirilmalidir. Poz degerindeki kiigiik bir
farklilik, kaliba aktarilan tram noktasinin biiytikliigiinii cok az da olsa etkilemektedir. Son
olarak, kalip banyo konsantresi uygun oranda (1/9, 1/10 vb.) seyreltilerek, banyo

hazirlanmalidir.(1)
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IV.1.2. Kahp Pozlandirma Atélyesinde Aranan Ozellikler

Direkt giin 15181 almamalidir. Calisma ortam rengi UV 15181 igermeyen renkte
olmalidir. (6rnegin turuncu ve tonlar1) Duvarlar da yine UV 15181 emen renkte olmalidir.
Ortam 1s1s1 18-24 °C olmalidir, ortam temiz olmali ve toz tutmamalidir. Kalip banyo
makinesi, kullanilan banyoya uygun 1siya ayarlanabilen termostat diizenegine sahip

olmalidir.(3)
Ideal bir kalip pozlandirma cihaz ise su 6zellikleri tastmalidar:
e 350-450 nm. nokta 1g1k kaynakli metal halojen (UV) lambalar bulunmalidir.
o Elektrik akim degisimine kars1 zaman ayarlayici fotoselli poz sistemi olmali,
e (Cok iyi bir vakum diizenegi olmali (vakum pompasinin giicii asgari %80 randimanla
caligmali),
e Vakum lastigi, delinmis ya da zedelenmis olmamali,
e Difiizyon poz sistemi olmali
o Isik kaynagimin saseye olan mesafesi, sasenin diagonal uzunlugu kadar olmali,

e Sasenin cami, tamamen diiz ve saydam olmali,

e Sasenin i¢ yan yiizey yansiticilarimin diizenegi, alt 1smmin yansimalarina sebep
olmayacak sekilde kurulmus olmali.

Ideal sartlarda kalip pozlandirma islemi yapilmasina ragmen alt 1smim olayi
kacinilmazdir. Kalibin diizgiin satthli olmayip 1-2 p derinliginde grenli olmasi nedeniyle
filmin seffaf yerlerinden %100 olarak gecen 151k bu grenlerde ve kalip emiilsiyonunun
kalinliginda kirilarak alt 1s1n1m olay1 meydana gelir. Boylelikle filme gére daha fazla alan
pozlanmus olur.

Pozitif emiilsiyonlu ofset baski kayiplarinda poz goéren yerler, banyo isleminde
atilip baski yapmayacagindan dolay1 noktalar, kaliba zayiflayarak gecer. Ideal kabul
edilen bir pozlandirma sonucunda (pozitif emiilsiyonlu kaliplarda) filmdeki %40’lik
noktalar, kalip emiilsiyonunun ¢oziiniirliigiine bagli olarak, kaliba yaklagik %37-38,
%80’lik tram delikleri ise %78-79 gibi filme gore zayiflayarak gecerler. Negatif
emiilsiyonlu ofset kaliplarinda ise poz goren yerler baski yaptigindan dolay1r (poz
gormeyen yerler banyo isleminde atilir) kaliba sigerek geger.

Filmdeki %40°lik noktalar kalip emiilsiyonunun ¢dziiniirliigiine bagl olarak kaliba
%42-43, %80’lik tram delikleri ise %81-82 gibi filme gore siserek kaliba gecerler. Buna
bagl olarak basilacak is biraz daha yogun ¢ikar.(3)

IV.2.0FSET BASKI KALIPLARI
Ofset baski sisteminde kaliteyi etkileyen faktorlerden biri de baski kaliplaridir.

Ofset baskida ilk onceleri ¢inko kaliplar kullanilmigtir. Daha sonra matbaacilik
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sektoriindeki teknologjik gelismelere baglh olarak , basilacak igin 6zelligine gore bircok
kalip tlirli kullanilmig ve kullanilmaya devam etmektedir. Ofset baski kalibi gesitleri
vardir onlar:

IV.2.1. Tek Metal Kaliplar

IV.2.1.1. Cinko Kaliplar

Cinko kaliplar, ofset baskida ilk kullanilan kaliplardir.Yaklagik 0.50 mm
kalinligindadirlar . Silinip grenlenerek tekrar tekrar kullanilirlar. Bu kaliplar ince grene
dayaniksizdirlar. Kaba grenlidirler. Kaba grenli olduklar1 i¢in de ince ton gegisleri olan
islerin baskisinda c¢ok kayip meydana gelir. Metal olarak cinko oksitlenmeye yatkin
oldugundan kaba grenler de ¢cabuk bozulmaktadir. Bu nedenlerden dolay1r nemlendirme
gdrevinin diizenli olarak tam yapamazlar. Iyi nemlendirme olmadig1 i¢in de baskilar
kismi tonlu olur. Buna karsmn aliiminyum kaliplar bulunana kadar uzun siire
kullanlmaktadir . (1)

Cinko Kahplarin Ozellikleri

a) Grenleme sayesinde nem tutmasi saglanir . Grenleri ¢ok sert ve kabadir . Cok
nem Yyiiklenir kadar ki nem miirekkebe sizabilir . Boylece miirekkep suyla bir emiilsiyon
olusturur . Kuvvetten diiser. Suya karsi itici 6zelligini yitirir. Tonlagmaya egilim gdsterir.

b) Fazla su ile ¢alisildig i¢in su kauguga gecer, kaucuktan da kagida geger. Su ile
temas eden kagidin boyutlarinda bir genigleme olur. A¢gma islemi, kagidin su yoniine ters
yonde daha fazla olur.

¢) Grenleme ile ¢inko iizerinde olusan kaba ve derin g¢ukurluluklar, kopya islemi
sirasinda noktalarin aynen naklini 6nlemektedir . Kaba gren ¢ukurluluklaria gelen ince
tram noktalar1 (%2-5 lik ) tamamen kaybolmakta diger noktalar ise kirilarak ¢inko kalip
iizerine gegmektedir.

d) Cinkonun yumusaklig1 baska bir olumsuz yonii olusturmaktadir.O da ince nokta
uclarinin dolayisiyla baski resminin ¢abuk asinmasidir. Boylece kalip kullanilmaz hale
gelir .

e) Cinko pahalidir. Bu nedenle 0.50 mm kalinligindaki ¢inko kalip her baskidan
sonra yeni bir kopya i¢in silinip grenlenerek tekrar kullanilir.

f) Aliiminyum kaliplara gore daha agirdir.

g) Yiizeyinin duyarli olmasi, oksitlenme olmamasi i¢in zamklanmasi gereklidir.

45



IV.2.1.2. Aliiminyum Kaliplar

Aliiminyum kaliplar, 40 sene kadar once ofset baskida kullanilmaya baslamistir .
Aliiminyum kaliplar, ¢inko kaliplara gore daha hafiftir . Sertliklerine gore ¢inkodan daha
ince bir gekilde siiriilebilir. Bu 1s18a duyarli ince katman ve ince gren sayesinde:

a) Ince ton gecislerini olusturan tram noktalari kirilmadan yiizeyine aynen aktarilir.

b) Kalip pozlandirma isleminde alt i1sninim olay1 olusmaz. Yani, pozlandirma
islemini film ile ofset kalibin1 emiilsiyon emiilsiyona g¢akistirarak yapsak olani kalip
ylizeyindeki emiilsiyonkakin ise 151k bu kalinlikta dagilacak ve noktalarin altina girecek .
Boylelikle pozitif kalip ¢cekiminde noktalarda ugma, negatif kalip ¢ekiminde noktalarda
sisme olay1 meydana gelir. Isiga duyarli katman ve gren ¢ukurluklar1 ince oldugu zaman
bu olay meydana gelmez.

¢) Cinko kaliba gore %25 aras1 daha az nem ile baski gerceklesir. Nem az oldugu
icin de baskida kullanilan miirekkep, canli ve kuvvetli bir sekilde kagida geger.

Aliiminyum kaliplar hava ile temas etikilerinde. yiizeyleri c¢ok ince, sert ve
dayanikli koruyucu 6zelligi olan bir oksit tabakasi ile kaplanir, istenirse aliiminyum
kalibin yiizeyi elektroliz yoluyla da bir madde ile kaplanarak sertlestirilebilir . Koruyucu
tabaka sayesinde

a) Isiga duyarli katman (emiilsiyon )ylizeye daha iyi tutunur .

b) Ince grenler daha dayanikli olur.

c) Kalip asitten kolay etkilenmez.

d) Kalip daha ince su tutma 6zelligi kazanir.

e) Yenime (korozyona ) kars1 dayanikli olur.

Aliiminyum kaliplar da sertliklerine ve kalinliklarina gore bir ka¢ defa silinip
grenlenerek tekrar kullanilabilir. Fabrikasyon olarak 1s18a hassaslastirilmig halde
pazarlanan elektroliz yoluyla grenlemis ince ince kaliplar ise, kullanildiktan sonra atilir.
Istenirse bu kaliplar da bir defa daha grenlenip kullanilabilir.

Degisik ofset baski makinelerine gore 0.12 mm ile 0.60 mm kalinliginda

aliminyum kaliplar tiretilmektedir

Aliiminyum Ozellikleri (Al)

Aliiminyum (Al) Aliiminyum olarak da yazilir. Kimyasal element Periyodik
tablonun 111A grubunda (bor grubu ) yer alan, hafif, giimiis beyazliginda bir metaldir
Yer kabugunda en ¢ok bulunan ve piyaasda demir disinda en ¢ok kullanilan metaldir.

Matbaacilik alaninda aliiminyum ofset baski kaliplar1 40 seneden beri kullanilmaktadir.
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Aliiminyum, yiiksek kimyasal etkinliginden dolayi, dogada serbest olarak bulunmaz. En
onemli aliiminyum cevheri boksit’tir . Boksit % 52 oraninda aliiminyum oksit igerir .
Boksitten aliiminyum {iretimi iki asamalidir. Tlk asamada boksit ‘in aritilmastyla aliimina
(aliiminyum oksit )ikinci asamada da aliiminanin eritilmesiyle aliminyum elde edilir .

Elde edilen aliminyum saflig1 ortalama %99.80 dolaylarindadir.

Tl R e
e e
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Sekil IV.1 Ofset Baski  a) Kalip yiizeyi  b) Ofset baski Toray susuz ylizeyi
100 defa biiyiitiilmiis goriintii.(6)

Katisiksiz aliiminyum ( %99.996 ) olduk¢a yumusak ve dayaniksizdir. Az miktarda
silisyum ve demir iceren ticari aliminyum ise (%99.6 arasi) sert ve dayaniklidir.
Aliiminyum, kimyasal olarak etkin olmakla birlikte, havayla temas sonucunda yiizeyinde
ince, sert ve dayanikli bir oksit tabaksinin olusmasi yiiziinden yenime (korozyona ) kars1

son derece direnglidir .

IV.2.1.3. Elektrofotografik Kaliplar

Bu kaliplara filmsiz kopya yapilir. Kaliplar hazirlanan opak orijinallaerden (pikaj),
ozel kalip hazirlama kameralarinda direkt pozlandirilir . Kaliplarin yiizeyinde 1518a
duyarli katmani1 yoktur.Yiizeyler statik elektrigi tutan bir madde ile kaplanmislardir .
Statik elektrik sayesinde goriintii kalip iizerine aktarilir.

Kalip hazirlanmas: elektrik akimi ve 151k ile gergeklestiginden bu kaliplara
elektrofotografik kaliplar denir. Kagit ve aliiminyum tasiyicisi olan kaliplar vardir. Bu
kaliplar1 degisik firmalar, ¢ok az farkliliklarda degisik isimler altinda iiretmektedir.
Ornegin Hoechst firmasinin elfaso aliiminyum kaliplar gibi.

Elektrostatik, durgun elektrik demektir. Bu elektrik olusugu yerde bir siire durur .
Elektrostatik kalip hazirlama kamerasindan, statik elektik, 4000-7000 volt aras1 dogru
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akimm, yiliksek direngli bir telin {izerinden gecirilmesi ile elde edilir. Direngli telin
bulundugu yer ‘korona kutusu ’adimni alir .

Korona kutular1 (-) ve (+) elektrik yiikleri veren iki pargadan olusur. Bizim i¢in
onemli olan ve kalipta imaj1 saglayan (-) elektrik yiikliidiir . (+) Elektik yiikli ise imajin

daha kuvvetli olmasima ve fazla (-) elektrigin bir taraf edilmesine yardim eder (1, 3, 13)

IV.2.2. Cok Metalli Kahiplar

Cok metalli kalip, adindan da anlasilacagi gibi birden fazla metal katmanindan
olusur, iki, ti¢, dort degisik metal katmanindan olusan ¢ok metalli ofset baski kaliplari
vardir.

Bu katmanlardan krom, su tutucu (alici)bir metal olarak 0,005 mm kalinliginda
kaliplarin en iist ylizeyinde galvanize sekilde bulunur. Bazi ¢ok metalli ofset kaliplarinda
celik veya krom —¢elik alagimi da su tutucu olarak en iist katmanda yer almaktadir. .
Miirekkep tastyict metalolarak genelde bakir veya piring kullanilmaktadir

Cok metalli kaliplar, su tutucu krom yiizeyleri ve miirekkep tutucu bakir veya piring
sayesinde en az 500.000 baski yaparlar. Suyu, yiizeyi mat olan krom tasidigindan
grenlemeye gerek yoktur. Az su ile baski gergeklesir. Kalip yiizeyinde su az oldugu
icinde temiz ve miirekkebe doygun baskilar yapilir. Yiiksek tirajli isler i¢in 6nemli tercih
edilir . Is1ga hassas emiilsiyonla kaplanmis pazarlandig gibi hassaslastirilmamis olarak da
satilmaktadir. Bu 1518a duyarsiz kaliplara pozlandirmadan 6nce 1518a duyarli emiilsiyon
dokiiliir. Cok metalli kaliplarin olumsuz ydnleri ise pahali oluslari, diizeltme olanaklarinin
kisith olusu ve aluminyum kaliplar gibi tekrar grenlenerek kullanilmamalaridir.(1, 2, 13,

65)

IV.2.2.1. Bi-Metal Kaliplar

Iki ayr1 metal katmanindan olusan ofset baski kaliplaridir .

Bakir -Krom Katmanh kahplar

Bu kaliplarda krom su tutma gorevini listlenir. Bakir ise miirekkep tasima gorevinin
yaninda kalibin da tastyici kismimi olusturur .

Bakar —Nikel Katmanh Kalipar

Bu kaliplarda nikel tabakasi su tutma (tagima) gorevini stlenir. Bakir ise miirekkep
tagima gorevinin yaninda kalibinda tastyicist durumundadir.

Prin¢ —-Krom katmanh kaliplar
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Bu kaliplarda Pring, kalibin tasiyicisi gorevinin yaninda miirekkebi de tagir. Krom
tabakast ise suyu tutma gorevini {istlenir. Iyi sarima geldiklerinden rotasyon ofsette tercih
edilir . (13, 32)

IV.2.2.2. Tri- Metal Kahliplar

Ug ayr1 katmandan olusan ofset bask1 kaliplaridir.

Bu kaliplarda tasiyici olarak paslanmaz gelik, aliiminyum, ¢inko veya siyah sac
metallerinden biri kullanilir. Tasiyic1 tabakanin iizerinde iyi miirekkep tasima ozelligi
olan bakir, bakirin {izerinde de iyi su tutma 6zelligi olan krom katmani bulunur . Bi-
metal kaliplardan farki, yalmz kalip tasiyicisi olarak ayrica bagka bir metalin

kullanilmasidir . Yaklasik 1,000,000 baski yaparlar.(13)

1V.2.2.3. Quadro —Metal Kalplar

Dort ayr1 metal katmanindan olusan ofset baski kaliplardir Kalip tastyicisi olarak,
aliminyum, c¢inko veya siyah sac kullanilir. Tasiyicinin {izerinde, miirekkep tutma
0zelligi olan bakir ve 6zel bakir kaplamasi bulunur. En iistte ise su tutma 6zelligi ytliksek
olan krom katmani bulunur. Ozel bakirin yarar1 baskida iyi miirekkep tasimasidir. Ozel
bakir agindikga alttan ¢ikan bakir miirekkep tasimaya devam eder . Bu sayede, ¢cok metalli
kaliplar icinde baskiya en dayanikli olan kalip ¢esididir. Yiiksek trajli islerde tercih edilir.
1V.2.2.4. Cok Metalli Kahplarin Kopya islemi

Bu kaliplar 1518a duyarli halde pazarlandig: gibi, duyarsiz (emiilsiyon dokiilmemis )
olarak da pazarlanmaktadir.

Is Siras1

1- Isiga duyarli halde degilse, pozitif film ile pozlandirma yapildiginda, poz
gbrmeyen yerlerin banyo isleminde agilacag tiirden bir emiilsiyon ile kaplanmalidir. .

2 — Pozlandirma sasesinde, montaj ile kalip, emiilsiyon emiilsiyona cakistirilir .
Onceden test sonucu saptanan poz siiresi kadar pozlandirma yapulir.

3- Pozlandirma islemi biten kalip. banyo ile fir¢a yardimiyla banyo edilir . Kalip da
poz gormeyen yerlerdeki (is olan yerler)emiilsiyon katmani banyo isleminde ¢oziiliir .
Buna ¢ikarsa, buralar rotiis islemi ile kapatilir.

4- Kalip iizerinde, yalniz basilmasi istenen yerlerde goriinen krom katmani, 6zel
krom asindarma asiti ile asindirilir. Asindirma iglemi sonucunda, kalipta is olan yerlerde,
krom tamamen kalkmalidir Buralarda kromun altindaki miirekkep tasiyict katman

(6rnegin bakir ) temiz olarak meydana ¢ikmalidir .
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5- Krom asindirilmasi igin, is olmayan yerlerde (sablon ) olusturan emiilsiyon
katmani, asitli ile su firca yardimiyla sokiilip atilir. Boylece, kalip {izerinde, is olan
yerlerde, miirekkep tasima 6zelligi olan bakir, is olmayan yerlerde ise su tagima 6zelligi
olan krom tabakasi elde edilmis olur.

6- Bakir katmanin iyice temizlenerek miirekkep tutmasi icin kaliba, 6zel ¢ok metal
kalip aktivatorii siiriiliir. Bu durumda kalip baskiya hazirdir.

Cok Metalli Baski kaliplarinda Krom Asinim Siiresinin Saptanmasi

Cok metalli kaliplarda krom agmimu ii¢c yontemle yapilir:

1-Elle asindirma,

2-Kiivette asindirma,

3-Makinede asindirma.

Krom aginiminda 6nemli olan, aginma islemini, bir yandan kopya katmani olayan
yerlerde kromu tamamen ortadan kaldiracak kadar uzatmak, diger yandan ise tram ton
degerleri iizerindeki etkiyi azaltacak kadar kisa kesmektedir, bu ancak baski kalibinda,
diizgiin, ince bir krom katmani olup, en iyi asinma ortami saglandig siirece olanakli hale
gelir. (13)

Asinma yontemlerinin tiimiine asinma sartlarinin sabit tutulmasi ile ilgili su
faktorler cok onemlidir:

1-Asinim durumu,

2-Asinim sicakligi,

3-Mekanik faktorler,.

4-Aginim siiresi.

Banyo isleminde benzer sekilde, elle asindirmada da hareket siiresi ve zaman
araliklar gibi mekanik faktorlerin ve agimim sivisinin kuvvetinin saptanmasi gerekir . Elle
agindirma iki dezavantaj igerir. Birincisi, kiivetle asindirmaya gore {i¢ kat daha fazla
asmim sivist harcanir. Ikincisi ise asmma islemi sirasinda, asinim sicakligi kontrol
edilememektedir .

Krom asinimi ekzotermik kimyasal bir islemdir. Buislemde ¢cok miktarda 1s1 agiga
cikar. Bu 1s1 yiiziinden asimim sivisinin sicaklig yiikselmektedir Budan dolay1 da aginim
sirasinda tepkime ¢ok artmaktadir 10 Centigrade’lik sicaklik yiikselmesinde tepkime hizi
iki katma c¢ikmaktadir. Buradan, agimimin rejenerasyonu yanisira ayni zamanda
agimimsivisinin sicakligi dar smirlar iginde sabit hale getirildiginde, gilivenilir aginim
siirelerinin saptanabilecegi anlagilir. Bu nedenle , krom agindirma ortaminin ve

asiniminda kullanilan aygitlarin iyi bir 1s1 sistemiyle donatilmasi gereklidir. (13, 20, 64)
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Ofsette baski sirasinda suyun yarattigt olumsuzluklar1 (renk siddetinde azalma,
baskida netsizlik, nokta bozulmalar gibi).yok etmek icin su sistemi iptal edilerek susuz

olarak ¢alisan Toray susuz ofset baski1 kaliplar1 da kullanilmaya baslamistir.(1, 64)

IV.2.3. Ofset Baski Kahplarinda Grenaj ve Onemi

Aliiminyum ofset baski kaliplarinin yiizeyleri 1s18a duyarli emiilsiyon katmaninin
ve baski aninda nem filminin iyi bir sekilde tutnabilmesi i¢in grenlenir. Grenaj kaliplarin
1518a duyarhi hale getirilecek ylizeylerinde mikro gozenekler seklinde cukurcuklar
olusturulmasidir. Bu ¢ukurcuklara da gren denir. Ortalama gren derinligi 2 ile 6 mikron
arasindadir . Gren derinlikleri az olan kaliplara ince gren kaliplar, gren derinligi fazla
olanlara ise kaba gren kaliplar denir. ince gren kaliplara yiiksek tram sikhigi sahip
yumusak ton gecisleri olan igler daha iyi basilir. Baski tirajma dayanimi kaba gren
kaliplara gore daha azdir, grenler ince oldugu i¢in ¢abuk silinir. Kaba gren kaliplarin
baski tirajlar1 fazla olmasina karigin tram sikilig1 yiiksek olan filmlerin baskisi i¢in uygun
degildir.

Yiiksek tram sikligina sahip filmin %35 lik tram ton degerini olusturan igne ucu,
tram noktast kaba gren cukurlarnin igine girerek kirilir. Grenleme, mekanik ve
elektrokimyasal olarak iki sekilde yapilir: kalip ylizeyini ve grenleri sertlestirerek
saglamlastirmak icin Ozellikle elektrokimyasal yontemle grenlenen kaliplarin yiizeyleri
aliminyum oksit tabakasi ile kaplanir : Baz1 kaliplar elektrolitik olarak eloktsal bir tabaka
ile kaplanir . Bu islemler sonucunda,

- Isiga duyarh emiilsiyon ve lak kalip yiizeyine c¢ok iyi bir sekilde tutunur. Baski
dayanim artar.

- Kalip yiizeyi mekanik ve kimyevi etkilere kars1 dayanilkli hale gelir.

- Kalip yiizeyinde is harici yerlere su ince bir filmi sekilde ¢ok iyi tutunur.

- Hazne suyu i¢indaki arap zamki, kalibin oksit tabakasina siki sikiya yapigarak bir
tabaka olusturur. Bu tabakada olusan i¢ bosluklarda su molekiilleri tutunarak, kalibin ¢ok

1yl nemlenmesini saglar (1, 2)

IV.2.3.1. Mekanik Grenleme

Bilyal Gren : Dakikada yaklasik 2,5 - 3 cm lik, 180-220 kez titresim yapan grenaj
makinesi ile yapilir. Grenlenecek kalip grenaj makinesine baglanir. Uzerine 16 - 20 mm
capinda porselen bilyalar dokiiliir Bilyalarin {izerine biraz su serpilerek silisyun dioksit,

siliyum karbiir veya aliiminyum oksit tozlar1 dokiilerek makine calistirilir. Motorun
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verdigi titresimle bilyalar , kendi eksenlerinde donerek kalip iizerinde hareket ederler. Bu
sirada onceden dokiilen ve sonradan da ilave edilen tozlan ezerek kalip iizerinde gren
olustururlar. Gren yapis1 diizgiin olmadigindan, kalite beklenmeyen tire islerin, baskisinda
kullanilir ~ sonradan emiilsiyon dokiilen kaliplarin  grenlenmesinde  maliyetin

diisiikliigiinden dolay1 kullanilir.(1, 2, 3, 13)

1V.2.3.2. Firca Gren

Sulu ve kuru fir¢alama yontemi olmak {izere iki sekilde yapilir.

-Kuru firgalama, dénen ve titresimde bulunan gelik telli firgalarla yapilir. Ince metal
firgalar aliiminyum yiizeyinde diizensiz piiriizler meydana getirir. Bu kaliplarla iyi bir
nemlendirme, gren yonii kalip kazani miline paralel gelirse gergeklesir.

-Sulu fircalamada, aliiminyumun bazik bir banyo igersinden gecirilerek parlak
ylizeyi temizlenir. Sonra yaklasik 86 devir /dakika vargel hareketi yapan perlon firca ile
ylizey grenlenir. Grenlenen kalip tekrar bazik bir banyodan gegirilerek su ile yikanir.
Fiksaj banyosina sokularak i{izerindeki yaglardan temizlenir. Bilyali1 grenden daha iyidir .

Bu kaliplarin {izeri anodik oksidasyonla kaplanabilir.(1, 2, 13)

IV.2.3.3. Kum Piiskiirtme Gren
Kalip yiieyine yiliksek basingla kum piskiirtilmesiyle gren olusturulur. Cinko
kaliplar kullanilirken bu yontem kullaniliyordu. islemin basitlig1 yaninda gren kalitesi iyi

degildir kenar keskinligi beklenmeyen iglerin baskisinda kullanilabilir.

1V.2.3.4. Elektro kimyasal Grenleme

Gilinlimiizde, fabrikasyon olarak 1518a duyarli halde pazarlanan ofset baski kaliplari
bu yontemle grenlenirler. Gren derinligi ve kalitesi istenildigi gibi ayarlanabilir. kalip
ylizeyinin aliiminyum oksit tabakasi ile kaplanmasi sonucu gren c¢ukurlari baskiya
dayanikli hale gelir ve 1518a duyarli emiilsiyon ¢ok iyi tutunur. Bu yotemle hazirlanmig
kaliplarla ¢ok az ile en ince tram ton degerleri basilabilir.

Aliiminyum Kaliplar. Giiniimiizde en ¢ok kullanillan baski kaliplardir. Ozellikle
renkli islerin baskisinda en iyi sonug bu kaliplarla elde edilir. Elektrokimyasal yontemle
grenlenip, anotlama sistemi ile yiizeyi oksit tabakasi ile kaplanir. Oksit tabakasi, 1513a
duyarli emiilsyonun kaliba iyi tutunmasini ince nem filmi kabulunii ve banyoda kalibin
iyi agilmasini saglar, baskida ¢abuk asmmasina ve oksitlenerek ton tutmasina engel

olur.(1)
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Aliiminyum kaliplar anotlama sistemi ile oksit tabakasi ile kaplanmasalar bile hava
ile temaslar1 sonucunda ylizeyleri ince sert ve dayanikli bir oksit tabakasi ile dogal olarak
kaplanir.

IV.2.3.5. Aliiminyum Kahplarin Fabrikasyon Olarak Uretimi

Aliiminyum, yiiksek kimyasal etkinliginden dolay1 dogada serbest olarak bulunmaz.
.En 6nemli aliiminyum cevheri boksittir. Boksit %52 oraninda aliiminyum oksit igerir .
Boksitten, once artima yontemi ile aliimina (aliiminyum oksit ALO) sonra aliiminanin
elektrolizi ile yaklasik % 99,5 saflikta aliiminyum elde edilir . Bu aliiminyum yumusak
oldugundan direkt olarak kalip iiretiminde kullanigh degildir . ( kirilabillik , biikiilebilirlik
asinma vb ).Bu nedenle baski kalibi1 yapiminda 9%99,5 luk aliiminyuma % 0,5 demir,
¢inko silisyum, mangan, titan ve bakir katilarak alasim olusturulur. Aliiminyum,
aliminyum levha iiretimi makinesinde silindirler arasindan oOnce sicak haddeleme
yontemi ile 10 mm kalinligina kadar inceltilir . Sonra tiim yiizeyde homojen bir yap1 elde
etmek i¢in soguk haddeleme yontemi ile 0,10-0,50 mm kalinlia kadar inceltilir.

Dikkatlice yapilan testlerle istenen genislik, kalinlik, sertlik, esneklik ve ylizey
diizgiinliigiine sahip aliiminyum bobinler kalite kontrolden gecirilerek 1s183a duyarl kalip
iretim makinesine alinir .

Aliiminyum bobinler asagidaki asamalardan gecirilerek 15182 duyarli olarak
kullanima hazir hale getirilir. (13)

1- Temizleme : Aliiminyum levhanin yiizeyinde bulunan yag, leke gibi maddeler
alkali bir banyoda temizlenir. Bu islem cok iyi yapilmazsa, sonra yapilacak islemler
olumsuzlukla sonuglanir.

2- Grenleme : Temizlenmis aliiminyum levha, elektrik gerilimi altinda asidik bir
banyo icinden gegcirilir. Bu sirada elektronlar aliiminyum levha yiizeyinde dogal olarak
olusmus aliiminyum oksiti aynstirarak gren olusturur. Aliiminyum levhanin
ylizeylerinden aliiminyum atomlar1 ayrilirken kalip yilizeyindeki matlama (gren ) ayrilan
atomlarin biraktigi mikro g¢ukurcuklar ile olusmus olur . Ortalama gren derinligi 2 ile 5
mikron arasindadir . (2/, 5, /33)

Bu sekilde elektrokimyasal yontemle grenlenen kaliplara 1s1ga duyarli emiilsiyon
cok iyi tutunur ve baski tirajlar1 da yiiksek olur. Suda ince bir nem seklinde iyi tutulup
depolanabilir. Bu sayede de ince detayli isler kaliteli bir sekilde bastlir .

3- Mekanik ve kimyasal etkilere karsi diren¢ kazandirma (anodik oksidasyon ).

Grenlenmis aliiminyum levha yiizeyi sertlik, diren¢, mekanik ve kimyasal etkilere

kars1 dayanma, anodik oksidasyon isleminden sonra ulasir. Islem sirasinda grenlenmis

53



ylizey aliiminyum oksit tabakasi ile kaplanir. Aliiminyum oksit, aliiminyum levhanin 6zel
elektro kimyasal banyo igerisinden elektrik akimi altinda gegirilmesi ile meydana getirilir.

Aliiminyum ylizeyindeki oksit tabaka, nemlendirme suyunu, 1s13a duyarh
emiilsiyon katmanini veya laki ¢ok iyi tutar. Mekanik olarak grenlenmis kaliplarla daha

az nemlendirme suyu ile ¢alisilir, baski tirajida yiiksektir. (13)

1V.2.3.6. Isiga Duyarh Emiilsiyon ile Kaplama

- Kontrol : Aliiminyun yiizeyine siiriilen emiilsiyon katmaninin kalitesi, homojenligi
ve kalinlig1 kontrol edlilir .

- Kesme : Bu bolimde aliiminyum bobin istenen ebadlarda kesilir. Kesim
sonuglarinda bir metre uzunluk i¢in +90 mm tolerans kabul edilir. Koselerde a1 ise
gonyeli bir sekilde 90 olmalidir. Ozel durumlarda koselerde + 1 lik tolerans kabul
edilebilir. Kesim sirasinda kesilen yerlerde egilip biikiilme olmamali ve ¢apak
olusmamalidir .

- Paketleme : Ofset baski filmlerinin pozlandirilabilecegi 6zellige getirilip, degisik
makine boyutlarina gore kesilen aliiminyum levhalar, 6nce lazer 15181 ile kontrol edilir .
Hatali olanlar ayrildiktan sonra {i¢ ayr seritten paketlemeye gonderilir . Paketleme dncesi
sirtinmeden dolay1 emiilsiyona bir zarar gelmemesi i¢in kaliplarin arasina yumusak
diisiik gramajli kagitlar konur. Daha sonra sayilarak istenen miktarlarda 151k

gecirmeyecek Ozellikte, saglam kagitlarla paketleme yapilir.

Oksit tabakasi ile kaplanan aliiminum levha bu asamada UV 1s18a duyarh
emiilsiyon yaklasik 1,5 ile 2,5 mikron kalinliginda kalibin tiim yiizeyine aymi kalinlikta
homojen bir sekilde siiriiliir. Kalibin pozlandirilmasi ve baski asamasinda iyi netice
almabilmesi i¢in emiilsiyonun hatasiz ve ayni kalinlikta homojen bir sekilde siirlmesi
sarttir. Aksi durumda emiilsiyonun kalin oldugu yerlerde alt 1sinimdan dolay1 ugma fazla
olur. Baski esnasinda emiilsiyonun kalin oldugu yerde siirtiinme fazla olacagindan kalip
cabuk asinir .

Emiilsiyon, yeterli 15181 gordiigii zaman banyo islemi sonucunda ¢oziiliir duruma
gecen pozitif yapida veya yeterli 15181 gordiigli zaman banyoda ¢dziilmez duruma geger

negatif yapida olabilir .
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Kalibin filmle pozlandirmasi en ideal sartlarda olsa dahi alt 1smmim olay1
kacinilmazdir. Kalip diizgiin satihli olmayip 1-2 mikron derinliginde grenli olmasi
nedeniyle filmin seffaf yerlerinden % 100 gecen 151k bu grenlerde ve kalip
emiilsiyonunun kalinliginda kirilarak alt 1s1n1m olay1r meydana gelir. Pozitif emiilsiyonlu
ofset baski kaliplarinda poz goren yerler, banyo isleminde atilip baski yapmayacagindan
dolay1 noktalar, kaliba kiigiiklerek gecer. Ideal kabul edilen bir pozlandirma sonucunda
filmdeki % 40’k noktalar, kalip emiilsiyonunun c¢oziiniirliigliine bagli olarak kaliba
yaklasik % 37-38, % 80’lik tram ise % 78-79 gibi gecer. Negatif emiilsiyonlu ofset
kaliplarinda ise poz goren yerler baski yaptigindan dolay1 kaliba siserek gecer. Filmdeki
% 40’lik noktalar kalip emiilsiyonunun ¢oziiniirliigiine baglh olarak kaliba %42-43, %
80’lik tram ise % 81-82 gibi filme gore kaliba siserek gecer. Buna bagl olarak basilacak
i biraz daha yogun ¢ikar.(1, 13, 62)

IV.2.4. Susuz Ofset Baski Kahplari

1977 yilinda Toray Industries tarafindan susuz ofset baski kalib1 yapilmistir. Toray
firmasmin {rettigi bu kaliplarda; silikon yiizey silikon bazli ofset miirekkebini kabul
etmez. Silikon ylizeyin banyo ile uzaklastirildig1 yerlerin altindaki emiilsiyon tabakasi
miirekkebi kabul eder. Baski kalitesi olarak ofsetlerden farki olmadigi gibi daha da
kalitelidir.

Toray metodu, yani susuz ofset, kuru ofset ile karigtirllmamali. Kuru ofset endirekt
tipo (letterpress) metodu i¢in kullanilan bir terimdir. Oysa toray kaliplar ile baski
dogrudan dogruya bir ofset baski metodu olur. Klasik ofset baski da kalibin hidrofob
bolimleri miirekkep tutarken hidrofil boliimlerin siirekli su besleme ile boya almamasi

saglanir. Susuz ofset baski kalibinda ise suyun yerini silikon almaktadir.(6, 7, 8)
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Sekil V.2 Toray ofset baski Kalibi yapis1 (6)

IV.2.4.1. Toray Susuz Ofset Baski Kaliplarinin ve Baskinin Ozelikleri

- 70 Iik tram sikligina sahip filmlerle % 2 —98 arasi tramton degeri arasi ton
gecisleri basilir .

- Nokta sismesi konvansiyonel kaliplara gore ¢ok azdir .

- Yiiksek yogunlukta keskin hatli baskilar yapilir .

- Kaliplar 0,15 — 0,40 mm kalinliginda tiretilmektedir .

- Miirekkep- su dengesi sorunu olmadigindan, temiz baskiya ¢cok ¢cabuk gegilir .

- Miirekkebin renk siddeti azalmaz . Parlak temiz baskilar yapilir .

- Baskida kagit firesi ¢ok azalir .

- Kagit cok az agma yapacagindan, renkli islerin baskisinda sorun ¢ikmaz .

- Tozsuz bir ortamda, bir kalip ile yaklagik 200,000 baski yapilabilir .

- Alkol ve suya ihtiya¢ duyulmadigindan bu giderler yoktur .(1)

IV.2.4.2. Toray Susuz Ofset Baski Kaliplarimin Dezavantajlar1 Sunlardir:

-Miirekkebi kabul etmeyen silikon — kaucuk ylizey toz, mekanik etkiler ve
miirekkep i¢inde bulunabilecek ¢apak parcasi ile gizilebilir. Cizilen yerler ise miirekkep
alarak baski1 yapar.

-Sabit sicaklikta temiz ¢alisma gereklidir .

-Makinenin, miirekkep verici merdanelerine degen vargel merdanelerin iginden

soguk su gegirilerek siirkiilasyon yapilirsa devamli iyi sonuglar elde edilir . (1, 67))
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Sekil I'V.3 Toray Ofset Baski kaib1 Yiizeyinde is alanlar1 (6)

Toray kaliplarla baski yaparken, kaliteli, i¢inde toz zerrecikleri bulunmayan matbaa
miirekkebi kullanilmalidir. Aksi durumda toz tanecikleri gibi maddeler kaliptaki
miirekkebi reddeden silikon ylizeyi ¢izer. Cizilen kisim da miirekkep alir. Bu durum
Toray ofset baski kaliplarinin olumsuz yoniidiir . Arastirma ¢aligmalar1 bu olumsuzlugu

giderme yoniiniinde devam etmektedir.(Sekil VII.3) (6)

IV.2.5. Dijital Kalip ve Dijital Ofset Baski Sistemleri
IV.2.5.1.Bilgisayadan Kaliba Sistemleri (CtP)

CtP sistemleri, bilgisayardan direkt kaliba pozlama yaptig1 igin, is akis siiresini
kisaltmakta, film montaj gibi ara islemleri ortadan kaldirip hem para hem zamandan
tasarruf saglamaktadir. Ayni zamanda sektore getirdigi personel, malzeme, zaman
tasarruflar1 yaninda biiyiik kolayliklar da getirmektedir. Kalipar1 yiiksek ¢oziiniirliikk ve
hizda pozladiklar1 gibi kullandiklar1 lazer teknolojileri ile kalitenin siirekli olmasini
saglamaktadir .

CtP sistemleri gelisen teknoloji ile birlikte daha ¢ok firma tarafindan {iretilmeye
baslanmis ve rekabet beraberinde daha kaliteli ve ucuz CtP sistemleri matbaa
isletmelerinin kullanimina arz edilmistir.

Diinya piyasalarinda 2002 yili itibariyla yaklasik 13 degisik firma yaklasik 26 ¢esit
termal kalip tiretmektedir. Bugiin diinyada 600,000’den fazla geleneksel sistemle ¢alisan

baski makinesi oldugu hesaplaniyor. Yine geleneksel sistemle ¢alisan baski makinesi
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iiretiminin 2020 yilina kadar devam edecegi ve bu makinalarinda en az 2030 yilina kadar
baski makinesi, i¢in bilgisayardan kaliba pozlama sistemiyle kalip hazirliginin devam

etmesi sonucuna gotiiriiyor.

1V.2.5.2. Basilacak Islerin CtP ‘daki Islemleri

CtP sistemleri sadece bir kalip pozlama sistemi olarak goriilmemelidir. CtP bir
olgudur ve bir biitiin olarak diistiniilmelidir.

CtP sisteminden kalip almak isteyen ajans ve matbaalar dosyalarini postscript veya
PDF formatinda géndermeleri gerekmektedir . CtP sistemlerinde PDF formati daha 6n
plana c¢ikmaktadir. PDF formatina doniistiiriilen dosyalar ¢cok az yer kapladigindan
taginmasi kolay olmakta ve internet {izerinden dosya gonderilebilmektedir PDF formatina
donistiiriilen dosyalar lizerine fontlar, resimler, grafikler daha kolay olarak kontrol
edilmekte ve hatalar kolay olarak diizeltilmekte boylece daha 6nceleri sik sik karsilasilan
resimlerin CMYK yerine RGB ¢ikmasi, fontlarin bozuk ¢ikmasi gibi problemler ortadan
kalkmaktadir. Bu da zamandan ve malzemeden biiylik bir tasarruf saglamaktadir.

Font, resim vb. kontrolleri yapilan isler dijital montaj programi yardimiyla istenilen
sekilde (iplik, tel dikis, on arka revoltali vb. ) tercihlere gore ekranda montaj
yapilmaktadir. Boylece, bilgisayar ekraninda tek tek sayfa yapma veya sayfa sayfa film
cikilarak astrolon iizerinde montaj yapma ve bunlarin getirecegi olasi riskler ortadan
kalkmis olmakta ve baski kaitesi artmaktadir. Klasik sistemlerde isteki herhangi bir
hatanin diizeltilebilmesi i¢in tekrar film ¢ikis1 alinmasi gerekecektir .

CtP sistemlerinde ise alinan renkli c¢ikista herhangi bir hata var ise bu hata
bilgisayarda diizeltilmekte ve sadece diizeltilmenin yapildig1 satha tekrar riplenerek sorun
giderilmektedir .Miisteri, renkli ¢iktry1 alamayacak kadar uzaklikta ise montajlanan isler
internet araciligi ile miisteriye gonderilebilir ve miisteriye kendi bilgisayarinda igin
montajlanmis halini gorerek kontrol edebilir.

Job Memory Card’lar sayesinde CtP programlarinda ise ait renk bilgileri eger ofset
baski makinesi ‘job memory card ‘girigli ise veya uyumlu upgrade edilmis ise, CtP
sisteminden gelen renk bilgileri ile otomatik olarak miirekkep ve hazne suyu ayarlarim
yapacaktir Ayrica {iretici firmalar sistemin ortaya koydugu miirekkep tasarrufunu da
ozellikle belirtmektedir. CtP sistemi sayesinde renk bilgileri ister online veya job memory
card ile baski makinasina, yiiklenebilmektedir. Saglanan bu is tam bir entegrasyon
anlamina gelmektedir. Is akist hizlanmus, fire oranlar1 azalmis, insandan kaynaklanan

hatalar en aza indirilmis ve kalite daha da artirilmistir.
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CtP bilgisayardan kaliba pozlama sistemlerinde en yaygin olarak kullanilan iki
farkli teknoloji bulunmaktadir. Bunlar, termal lazer teknolojisi ve violet lazer
teknolojisidir

Pozlamada lazer kullanilmaktadir Lazer, (Light Activation by Stimulated Emission

of Radiations.) kelimelerinin bas harflerinden olusan bir kelimedir.

IV.2.5.3. Termal Lazer Pozlama Teknolojisi

Termal CtP’lerde lazer huzmesi kalibi degisime ugratir. Isinin ¢ok hassas bir
sekilde kontrolii miimkiin oldugu i¢in, kalip lizerindeki goriintii kalitesi c¢ok yiiksektir.

Termal teknolojide nokta keskin kenarli ve temiz olarak ¢iktig1 gibi, nokta
kazancinin yiiksek olmasi ¢ok ince tram almaya izin vermektedir. Termal kaliplar prensip
olarak 1siktan degil 1s1dan etkilendigi i¢in giin 15181nda yiikleme yapilabilir.

Termal kaliplarin, goriiniir 1siktan etkilenen kaliplara gore bin kat daha fazla
enerjiye ihtiya¢ vardir . Bunun anlami daha giiclii, karmasik ve ¢cok pahali lazerler termal
CtP lerde kullaniliyor olmasidir. Ekonomik zorunluluklar yiiziinden, termal CtP {ireticileri
bin kat giiglii lazer yerine, dig tamburlu ve sirali lazerler kullanmaktadir. Ancak bu

yontem verimliligin diismesine neden olmaktadir.( 6, 7, 8, 94)

IV.2.5.4. Violet Lazer Pozlandirma Teknolojisi

Violet lazerler DVD oynaticilarda gelistirilen teknoloji ile yiikselise ge¢mistir.410
nm dalga boyundaki mavi lazer diyotlar 5 mW giic¢ ile sadece gilimiis tabanli kaliplar
pozlamak miimkiindiir .Fotopolimer kalibin mavi lazerle pozlanabilmesi i¢in 40-50 mW
gliciinde lazer diyotlara gereksinim vardir. Ancak bu tip lazerler heniiz ticari kullanimda
degildir Mor 6tesi (UV) pozlama, kalip pozlama makinasinda mor 6tesi hassas kaliplarin
kullanilmas1 yontemidir. Bu ydntemin avantaji ucuz ve kolay bulunabilen kaliplarin
kullanilabilmesi, dezavantaji ise termal teknolojide oldugu gibi ¢ok giiclii lazerlere ihtiyag
gostermesi ve UV lambanin 1518min ¢ok hassas bir sekilde modiile edilmesindeki
zorluklardir .Her iki yontemde de malzeme fiyati diger CtP teknolojisindekilere gore daha
ucuz, makine fiyati ise ytliksektir.

Violet lazer teknolojisi her CtP kaliba pozlama yapamaz .Violet lazer teknolojisi ile
pozlama yapan CtP sistemleri violet kalip denilen giimiis tabanli (silver hilade) kaliplara

pozlama yapabilirler.(6)
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Sekil IV.4 Lazer kaynagi ve Dalga boyu CtP icin (6)

IV.2.5.5. CtP Kahp Pozlandirma Makinalari

CtP kalip pozlama makinalarmin verimliligi, pozlama hizina kullanilan kaliba, 151k
kaynagina, banyo sarfiyatina ve makinanin tasarimindaki O6zelliklere gore degisiklik
gostermektedir CtP pozlama teknolojileri i¢, dig tambur ve diiz yatakli sistemler
(SekillV.5) olarak ii¢ farkli sistemde iiretilmektedir. Ayn1 film ¢ikis makinalarinda oldugu
gibi CtP teknolojilerinde de i¢ tambur ve dig tambur sistemi nerdeyse biitiin makinalarda
kullanilmaktadir. Violet lazer teknolojisine sahip makinalar genelde i¢ tambur (internal

drum ) sistemi ile donatilmustir. ( 6, 7, 66, 94)

Sekil IV.5 CtP sisteminde Diiz yatakl kalip pozlama makinas1 UV hassas kaliplar
icin (UV Setter 710, basysprint) (6)
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IV.2.5.6. i¢ Tamburlu Kalip Pozlama Makinalar1

Kalip tamburunun iginde emiilsiyon yiizii yukar1 dogru bakacak sekilde yerlestirilir
.Vakum sistemi ile tutularak sabitlenir. Pozlama kafasi i¢ tamburun sonunda yer alir, 45
1sinlar1 yansitir Doner ayna (spinner ayna) tamburun merkezine dogru kayar, her doniiste
kakiba pozlama gerceklesir. Hem 50 X70 cm (4up), hem de 70X100 ¢cm .(8 up) ebatlar
icin uygun yapidadir. Burada kalip plakasi hareketsizdir. Bu yontemde aynanin diizenli
doniislinii saglamak i¢in motorun hizi 30 bin ile 40 bin devir /dak civarinda smirlanmigtir
2400 dpi ¢oziiniirlikte 70X100 cm kalip pozlama hizlar1 7-18 kalip /saat arasinda
degismektedir. I¢c tamburlu makinalar, Heidelberg prossetter, Agfa Galilo VS, Agfa
Galilo VXT, Liischer Xpose gibidir.(6, 7,8, 94)

Dijital bilgi bankas:

Laser

Ddner Ayna | ’_\‘h—

Internal drum

Sekil IV.6 CtP i¢ tamburlu kalip pozlama (8)

IV.2.5.7. D1s Tamurlu Kalip Pozlama Makinalar

Dis tamburlu (external drum) sistemlerde kalibin emiilsiyon yiizii disa gelecek
sekilde tambura sarilir (SekillV.7) Tambur kendi ekseni etrafinda donerken lazer ile
pozlama yapilir .Dig tamburlu makinalar genelde ¢ok kanalli 151k (veya 1s1) kaynaginin,
tamburun etrafina sarilmis olan kalibin ¢ok yakininda kullanilmasiyla dogrudan pozlama

yapilmaktadir.
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Sekil I'V.7 CtP sisteminde D1s tamburlu kalip pozlama makinasi (Sack0520) (6)

Bu sistemde kalibin firlamamasi igin tambur diisiikk devirle donerek seritler halinde
pozlama islemini gerceklestirmektedir. Tamburun doniis hizi, goriintii kalitesinin
diismemesi i¢in 1000 devirin altinda calistirilmaktadir. Cok kanalli 151k ile bu yavaslik bir
Olciide giderilmistir. Ancak her bir kanalin giiciiniin birbirine esit tutulmasi ise bagka bir
sorun olarak ortaya ¢ikmaktadir. Termal kalip sistemleri i¢in en uygun yapidadir. Biiyiik
ebatl kaliplar i¢in avantajlidir 2400 dpi ¢oziiniirlikte 70X100 cm kalip pozlama hizlari
10- 16 kalip /saat arasinda degigmektedir.

Dis tamburlu makinalar, Heidelberg Topsetter, Crea Lotem 800 V Crea lotem
800VS gibi 6rnekler verilebilir.
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Dijital bilgi

i

[ laser

Baski kalib

Sekil I'V.8 CtP — Dig tamburlu kalip pozlama (6)

IV.2.5.8. Diiz Yatakh Kalp Pozlama Makinalari

Kalip, pozlama kafasinin altina diiz olarak konur ve tarama ¢izgisi hizasinda kalip
one dogru kareket eder (sekillV.9) .Bu sistemde kalip diiz olarak pozlandirildigi i¢in son
derece hizlidir. 4 up diye adlandirilan 50X70 cm ebatlarindaki kaliplar i¢in ideal
sistemlerdir. (sekil 1v.9)

Gazeteler icin hizli olmalarindan dolay1 bu sistem tercih edilir. Diiz yatakli kalip
pozlandirma makinalarinin tek olumsuz yani, tram noktalar1 kalibin ortasinda normal
biiytikliigiinde olurken, kalibin kenarlarina dogru lazer 1s1gmin kirilma agisindan dolay1

nokta seklini birazcik degistirir .Ornegin daire seklinde gibi.
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l . }f‘f Laser
| . ;crf:?

el

Dijital bilgi

Sekil IV.9 CtP Diiz yatakli kalip pozlama(6)

1v.2.5.9. Dijital (CtP) Kaliplar

Dijital kaliplar ¢caligma bi¢imlerine gore, negatif ve pozitif kaliplar olmak iizere iki
gruba ayrilirlar. Negatif dijital kaliplar: Lazer kalibin basacak (is olan ) yerlerini
opzlandirarak burada emiilsiyonu sabitlestirir ve pozlanmamis yerler banyoda temizlenir .
Gorlintliniin oldugu yerler suyu kabul etmeyip miirekkebi alir. Konvansiyonel sistemde
negatif film kullanarak kalip iizerine alinan pozitif goriintiiniin olusturulmasiyla benzerdir
.Pozitif dijital kaliplar, Negatif kaliplarin aksine lazer kalibin is olmayan ( basmayacak )
yerlerini pozlandirir. Pozlanmis alanlar banyoda temizlenir .

Emiilsiyon yapilaria gore, giimiis (silver) halojeniirlii kaliplar, fotopolimer kaliplar
ve termal kaliplar olmak iizere ii¢ gruba ayrilirlar. Giimis halojentirli kaliplar ile

fotopolimer kaliplar pozlama teknolojisi itibariyla violet kaliplar grubunda yer alir.(6, 94)

IV.2.5.10. Termal Kahplar
Termal kaliplarim baski tiraji 150 bin i firnlama islemi uygulandiginda baski tiraji
bir milyonun iizerine ¢ikmaktadir UV miirekkeplere uygundur. Pozitif olarak c¢alisir, giin

is18inaginda caligabilir. Goriintli kalitesi 250 Ipi’de %2-98 ‘lik degerlere ulasmaktadir
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.FM tramlamaya uyumludur. Termal kaliplarin lazer émrii 3000- 3500 saat kadardir.
Violet lazerlere gore daha az dayaniklidir.

Termal kaliplarin emayeleri kizil 6tesi 151k kaynagina hassastir .Kizil 6tesi 151k
kaynaginin dalga boyu 830 nm. Termal pozlanan kaliplarda giiclii lazerler kullanilir
Kullanilan enerji oldukca yiiksektir. Hizli olabilmesi i¢in lazerin giicli olmasi
gerekmektedir. Poz giicii ise 30 mW (miliwat )’dir.

Kalip pozlandiran makinalarla banyo makinas1 ayr1 olmak {izerede calistirmak
mimkiindiir

Termal kalibin yapasi :

Aliiminyum tabaka iizerinde baskinin yapildigi katman novalak hidrofobik
polimerden olusmus alkali banyolarda kolayca banyo edilebilen katmandir. Onun
iizerinde de 1s1iya duyarh (IR) ve emici tabaka bulunur. Bu katman da alkali banyolarda
kolayca ¢oziinebilme 6zelligine sahip katmandir. Bu katmanin kalinlig1 1 mikrondan daha
kiigiiktiir. Infrariij 1518a son derece duyarli olan bu katman kisa zamanda pozlanmayi
saglar Yiiksek giicteki lazerlerle 1s1 400 dereceye kadar ¢ikar ve bu katman isimin
giikselmesi ile degisir.

Termal kalibin pozlandirmasi :

Pozlanan iist tabaka 15181 1s1ya ¢evirir ve deformasyon baslar bdylece alkali banyo
ile ¢oziilebilir hale gelir. Bdylece banyonun alttaki tabakaya ge¢mesini de saglar. Boylece
alt katman1 da ¢ozer. Pozlanmamus alanlar (pozitif ¢alisan kalip) banyo icinde daha az
¢Oziiniirdiir ¢linkii list katman maske gibi bir koruma saglar.

En cok kullanilan termal kaliplar Agfa Mistal, Presstek Antlem (800-1100mm)
Kodak Polychromme Thermal Processless plate, Lastra Extrema 1064’dir.(6, 65, 94)

IV.2.5.11. Giimiis Halojeniir Kaliplar

Is1ga duyarli tabakay1 giimiis halojentirler (glimiis tuzlari:) olusturmaktadir. 410 nm
duyarli bu kaliplarin pozlandirmasi igin gereken enerji sadece 5 mW’dir .Diisiik enerji ile
hizl1 pozlanan kaliplardir. Goriintii kalitesi 2501pi’de % 2-98 ‘lik degerlere ulasmaktadir .
Karanlik oda 15181 san 1siktir Pozitif kaliplardir, lazer goriintii olmayan alanlarn
pozlandirir ve bu alanlar banyo sirasinda atilir. Goriintii olan yerler banyo sirasinda
kalibin anodik katmanina yerlesmis indirgenmis metalik glimiistiir ve miirekkebi kabul
edecek kisimdir. Bu kaliplarla 350 bine varan tirajlarda baski yapilir. Firnlama islemi
uygulanmaz. UV miirekkeplere uygundur. Bu kaliplar bir kere kullanilir. Gren yapilip tif

olarak kullanilmazlar. Tasiyicis1 aliiminyum metal olmasina ragmen yiizeyi 6zel bir
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madde ile kapl oldugu icin baskidan 6nce veya baskidan sonra zamklamaya gerek yoktur
Bu madde oksitlenmez. Bu yapisindan dolay1 normal saklama sartlarinda alt1 yila kadar

zamklamadan muhafaza edilebilir. Violet kaliplarin lazerlerin 6mrii 10.000 saattir.(65)

- Giimiis halojeniir kaliplarin yapisi

Ust tabaka, kalibmn emiilsiyonunu koruyucu tabakadir .Emiilsiyon tabaka, 15132
duyarl, giimiis halojeniir partikiillerini {izerinde tutan ve aynm1 zamanda jelatin de igeren
tabakadir. Bariyer katmani, mat polimer tabakadir. Goriintii olmayan yerlerdeki biitiin
kalintilarin banyoda atilmasini garantileyen tabakadir. Pozitif kaliplarda pozlanmamis
yerler kalibin iizerinde baskiy1 gerceklestiren kisimlardir

En cok kullanilan violet kaliplar, Agfa Lithostar Ultra LAP-V, Mitsubishi Paper
Mill Silver Digiplat, Alpha B, Mitsubishi Chemical Diorand Plate LV,1.(6, 64,94)

IV.2.5.12. Fotopolimer Kaliplar

Fotopolimer (photopolymer ) kaliplar, gazeteler i¢in uygundur. Negatif caligir. Traj1
400 bindir .Firinlama islemi uygulanir ve traji 1 milyon a kadar ¢ikar. UV miirekkebe
uygun degildir. Kullanilan lazer FG —YAG green (532 nm) lazerlerdir. Karanlik oda
1518a duyarli monomerler ve polimer baglayicilardan olusmaktadir. Bu tabakanin
iizerindeki kaplayici tabaka ise suyla c¢oziilebilen polimer tabakadir Banyo makinalar
giimiis halojeniir violet kalip banyolarindan farklidir.

Diger bir fotopolimer kalip da violet lazerlere ( 410 nm ) pozlandirilabilen
kaliplardir. Karanlik oda 15181 sar1 1s1ktir ve yiiksek lazer giiciine (30mW) ihtiyac¢ duyarlar

Bu kaliplar 6zellikle ticari matbaalar i¢in cok uygundur.

IV.2.5.13. CtP Kaliplarin Avantajlan

Sonug olarak CtP teknolojisi artik kendini diinyaya kabul ettirmis bir teknolojidir.
Bunun en biiylik nedeni CtP teknolojilerinin geleneksel sistemlere gore asagidaki
avantajlara sahip olmasidir

a) Kaliplar makinaya aymi sekilde takildigi icin wustalar agisindan sorun

olmamaktadir
b) Daha kisa siirede baski hazirlik siiresi.
¢) Baskida renklerin {ist iiste oturmasi i¢in yapilan ayar siireleri kisadir,

d) Goriintii kalitesi 250 Ipi ‘de %2-98 ‘lik degerlere ulagsmaktadir
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h)

)

Kaliplar 350.000 tiraja dayandig1 icin geleneksel yontemlerle ¢ekilen kaliplarin
iizerinde bir degerdir.

Baskida kaliplar bozulmadan uzun siire dayanir, kalip ugmasi s6z konusu
degildir. Kaliplarin zamklanmasina gerek yoktur.

Hazne suyu degisikligi, miirekkep degisikligi ya da kalip alt1 besleme ayarlari
gibi islemlerde farkli bir uygulamaya gerek yoktur.

Film, bant ve astrolon izleri olmadig1 i¢in rétiis yapilmasina gerek yoktur.
Geleneksel kaliplarina gore nokta kazanci az ve baski kalitesi ¢ok yliksek,
maliyeti disiiktiir.

En onemlisi bu sistemle matbaaci hi¢ bir yeni yatirnm yapmadan makinesini

yenilemeden, CtP ile tamamen dijital bir sisteme kavusmus olmaktadir.(94)

IV.2.5.14. CtP Kaliplarin Dezavantajlari

a)

b)

d)

Periyodik dergi islerinde, reklamlarin film olarak geldigi zaman sisteme nasil
dahil edilecegi sorunu. Bu sorun, filmlerin yiiksek ¢oziiniirliikte taranarak higbir
kayip olmadan elektronik forma montajda yerine konmasi ile ¢oziiliir.

Kalip ebadindan kiiglik islerde, geleneksel yontemyle ¢ekilen kaliplar,
bilgisayardan kaliba sistemiyle ¢ekilen kaliplardan maliyeti diistiktiir .

Matbaada kalip bozuldugu zaman matbaaciin servis biiroya bagli kalmasi,
kendi biinyesinde kalib1 cekememesi.

Matbaada yapilan islerin arsiv sorunu.
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BOLUM V

V. OFSET BASKIDA SU VE NEMLENDIRME

Kimyasal acidan dogada saf suya rastlanmaz. Yagmur suyu, yabanci maddelerle ve
¢cOziinmils gazlarla kirlenmistir. Sularin igerisinde daima ¢6ziinmils veya siispansiyon
halinde maddeler bulunur. Bu maddeler, anorganik veya organik yapida kat1 veya sivi
maddeler ile ¢oziinmiis gazlar olabilir. Kullanilan veya i¢ilen sulara dogada ii¢ sekilde
rastlanmaktadir :

- Meteor sular1 ( yagmur, kar )

- Yeralti sular1 (artezyen, kuyu, kaynak ).

- Yeryiizl sularn (nehir, gol ).

Matbaacilikta iiretim sirasinda su ofset baski makinelerinde sistem geregince

aliminyum kalip ylizeyinin nemlendirmesinde kullanilir..

V.1. SUYUN SERTLIiGi VE OLCULMESI

Su (H,0) yalniz oksijen ve hidrojenden olusmaz . Sularin icinde ¢oziinmiis veya
siispansiyon halde yabanci maddeler bulunur. Bir suyun sertligi o suyun sabun
cozeltisinden sabun c¢oktiirme Ozelligi olarak tanimlanabilir. Suda ¢6ziinmiis olarak
bulunan toprak alkali metallerin tuzlari, suyun sertlik 6zelligini meydana getirir Sertlik
olusturan baglica katyonlar Ca2+ ve Mg2+’dir. Bunlarin disinda Ba2+, Fe2+, Mn2+ vb
gibi katyonlarda daha diisiik diizeyde sertlige katkida bulunurlar. Kalsiyum ve
Magnezyum suda c¢ok defa silikatlar seklinde bulunur. Bir suyun sertligi cesitli sekillerde
ifade edilebilir :

1-Toplam sertlik ( Tiim toprak alkali birlesiklerin meydana getirdigi sertilk ).

2-Gegici sertlik (Karbonat sertligi — suda ¢oziinmiis Ca ve Mg bikarbonat tuzlarinin

meydana getirdigi sertlik, 1sitilirsa gecer).
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3 — Kalicr sertlik ( Alg sertligi — Bikarbonat tuzlar disinda Ca ve Mg bilesiklerinin
meydana getirdigi sertlik, 1sitirsa gegmez ).(28)

SUYUN SERTLIK DERECELERI

1 Fransiz Sertlik Derecesi (1 —dF ) = 1,0 Litre suda 10 mg. Ca CO3  igerirs

1 Alman Sertlik Derecesi (1 —dH ) = 1,0 Litre suda 10 mg .Ca CO3 igerirse

1 Ingiliz Setlik Derecesi (1 -E ) =0,7 Litre suda 1 mg.Ca CO3 igerirse

1 Amerikan Sertlik Derecesi (1 —ppm ) = 1,0 Litre suda 1 mg. CaCO3 igerirse

Igilecek iyi sularin sertlik biitiinii derecesi (dF ) 5’den ( tiiziige gore 10’dan) yukari
olmamalidir. Ancak 30 kadar olanlar da igilebilir. ( 28).

V.2. SUYUN KALITESI VE BASKIYA ETKISI

Ofset baski makinelerinde nemlendirme i¢in kullanilan suyun sertligil5 Alman
sertliginden fazla olursa bir siire ¢aligmadan sonra miirekkep merdanelerinin mikro
grenlerinin diizlesmesi nedeniyle miirekkep merdanelerinin yiizeyi diizenli miirekkep
almaz . Bunun nedeni , suda zor ¢6ziinen Ca bilesiklerinin zamanla kauguk merdanelerin
mikro gozeneklerini tikamasi ve yiizeyini parlatmasidir .G6zeneklerin tikanmasi sonucu
merdaneler suya alisir ve miirekkep nakli diizenli yapamaz. Ca karisiminda bulunan Ca
iyonlar1 kismen sudan , kagittan ve miirekkep pigmentlerinden arindirilabilir Ca miktar1
ne kadar fazla olursa merdaneler o derece miirekkep tutmaz ve parlar. Parlayan miirekkep
merdaneleri ancak O6zel temizleme sivilar1 veya inceltilmis nitrik asit ile yikanarak
temizlenebilir.

Baski sirasinda su ile miirekkep birbirine karigsmaz. Temas ylizey gerilimleri yiiksek

olan stvilar birbirlerinin yiizeylerine tutunarak emiilsiyon olustururlar.

BLANKET \ e —"
KAZANI
MUOREKKEP P Rp—

BASKI
KAZANI Q

Sekil V.1 Ofset Baski sirasinda miirekkep yapiskanlig ile basilan kagit davranisi
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Baski sirasinda su tanecikleri miirekkep ylizeyine homojen olarak % 20-25 oraninda
tutunur. Bu dengeli emiilsiyona stabil emiilsiyon denir .

Ofsette, stabil emiilsiyon olugmadan baski gerceklesmez. Stabil emiilsiyonun
olusmasi ile baski baglangicinda ve durup tekrar baslamalarda istenilen kaliteli sonuca

miirekkep — su dengesi olusmu ) az fire ile cabuk ulagilir . (28 -33)

V.3. HAZNE SUYUNUN YUZEY GERILIiMi

Suyun yiizey geriliminin diisiiriilebilmesi halinde, kalip yiizeyi lizerinde daha ince
bir film tabakasiyle homojen bir dagilim saglanabilmekte ve daha az bir suyla baski
yapilabilmektedir. Bu amagla hazne suyuna % 8 — 12 oraninda isopropil alkol
katilmaktadir. Isopropil alkol ¢abuk buharlastig1 icin ugup kaybolur. Bunun neticesinde
miirekkebin daha yiiksek kuruma hizi ortaya c¢ikar. Alkoliin bir diger avantaji da
buharlasma sirasindaki sogutma etkisidir. Isopropil alkol kullanilmasiyla ¢abuk kuruma
yaninda su — miirekkep dengesi daha ¢abuk saglanacak, daha net tram, doyurucu zemin
ve daha fazla bask parlakligi ile baski kalitesi artacak, kartonda ve kagitta agma sorunlari

azalacaktir . (22)

V.4. HAZNE SUYUNUN SERTLIGI

Sebeke sular1, hazne suyu olarak kullanilmayacak kadar sert olabilir. Su sertligi, su
icinde ¢ozlinmiis bulunan kalsiyum ve magnezyum tuzlarinin miktarmin 6l¢iisiidiir. Su
sertliginin biyiik bir kismini kalsiyum bikorbonat olusturur ve kolaylikla, ¢éziinmeyen
kire¢ tagina doniigebilir. Su sertliginin yiiksek olmasi, hazne suyu borularinda ve merdane
ylizeylerinde kire¢ tasi olusmuna, yiizey geriliminin artmasma ve miirekkep — su
dengesinin bozulmasma yol a¢masi dolayisiyla ton gibi baski sorunlart meydana
gelmektedir.

Merdane gozeneklerinin kireg tasiyla tikanmasi sonucu bunlar gittikge artan sekilde
su sevici olup mirekkep transferini olduk¢a zorlagtirmaktadirlar. Bu kalsiyum
bilesiklerinin olusmasi igin gereken kalsiyum iyonlar1 biiyiik oranda sudan gelir. Ancak
kismen karton yiizeyinden ve miirekkep pigmentlerinden de gelebilmektedir.

Sudaki bikorbonatlarin hazne suyu katki maddeleri de saglanan pH degeri iizerinde
kuvvetli bir etkisi vardir. Bu nedenle, hazne suyunun 6zellik ve miktari, pH tamponlama
kabiliyeti, kullanilan suyun kalitesine gore ayarlanmalidir.

Hazne suyuna katilan komplex yapicilar kalsiyum iyonlarini ¢oziiniir hale getirerek

coziinmeyen kire¢ tasi olugsmunu Onlenir. Yani komplex yapicilarla suyun sertligi
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alimmaz, yalniz negatif etkileri engellenmektedir. Hazne suyunun sertligi 10 dH Alman
derecesini gegmemelidir. 15 dH {izerinde sert sular kullanildiginda demineralizasyon veya

sertlik giderme tesisleri dnerilmektedir.(22)

V.5. HAZNE SUYUNUN pH DERECESI

Baski sirasinda, miirekkebin ¢iirlime yapmamasi, baskida ton goriilmemesi, kuruma
sorunlarmin yasanmamasi vb. gibi nedenlerle kullanilan hazne suyunun pH derecesinin
kontrol altinda bulundurulmasi gerekmektedir. pH degeri, su icindeki asit veya alkali
konsantrasyonunun bir 6lciisiidiir. Yani pH bir ¢ozeltinin asitlik veya alkalilik, bazlik
derecesini vermektedir . pH degeri pH —metre cihaz1 veya bunun bulunmadig yerde pH-
indikator kagidiyla (turnusol kagidi ) Olgiilmektedir. ‘Notr’ bir madde olan suyun
disindaki maddeler ‘asit’ (6rnegin tuz ruhu, sirke limon gibi) veya ‘alkali’ (6rnegin sud
kostik, maden suyu yemek sodasi ) olabilir. Asit ve alkali terimleri birbirinin tam
karsitidir ve bunlar uygun oranda karistirildiklarinda birbirlerini notralize ederler.

Tiim asidik maddelerin asit dereceleri aynm1 olmayacagir gibi, tim alkali
maddelerinde alkali dereceleri ayni degildir. Bu farklilik pH skalasi {izerinde gosterilir .

Su “Notr > oldugu i¢in bu skalanin tam ortasinda yer alir ve © usyun pH degeri 7°dir’
denir .Asidlik maddelerin pH degeri 0-7, alkali maddelerin pH degeri 7-14 arasinda
degisir, pH degeri azaldik¢a asitlik, bunun tam tersi olarak pH degeri arttikca alkali
degeri artmaktadir. Bu nedenle pH degerindeki kiigiik bir degisikligi asitlik veya
alkalilikte biiytik bir degisiklige tekabiil ettigi daima diisliniilmelidir.

Tek basia sebeke suyu hazne suyu olarak cok az etkilidir . Bunun nedeni 6ncelikle
suyun pH degeridir. Ofset baski i¢in en uygun hazne suyu pH degeri 4.8-5.5 arasinda
olup, bu degerler arasinda kalmasmi i¢in fosforik asit, sitrik asit vb. ve bunlarin
tuzlarindan olusan bir tampon ihtiva etmelidir. Hazne suyunun uygun pH degeri, su ve
miirekkep dengesinin ¢abuk olugmasini saglar, kalip lizerindeki su filmi stabilize eder ve
bu stiratle iyi bir baski i¢in gereken en az su miktar1 saglanir. pH kagitlar1 ile pH degeri
Olciimii yapilabilir .

e Hazne suyunun ph degeri 4.8 altinda diistiigiinde :

a) Miirekkebin oksidatif kurumasini saglayan katalizlesir. Baski miirekkebin
kurumasi yavaslar.

b) Kalip iizerindeki is tahrip olmaya baslar, is olan yerlerde ¢oziinmeler baslar .

Baski bozulur. Yeterli su tutmayacagi i¢in ton meydana gelir.
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e Hazne suyu pH degeri 5.5 iistiine ¢iktiginda :

a ) Baski miirekkebi i¢indeki yaglar sabunlasir. Miirekkep ve su arasindaki sinir
ylizey gerilimi diiser .

b)) Miirekkep ve su birbirine karigir, emiilsiyon haline gelir.

c¢) Tram olan yerler dolgunlasir, zemin hale gelir.

d) Is olmayan yerler ton yapmaya baslar.

e) pH degeri daha da yiikseldiginde kalip miirekkep sarar.

f) Miirekkep ¢iiriir.

Dolayistyla biitiin bunlar arasindaki uzlasmayla hazne suyunun pH degeri pratikte
4.8-5.5 arasinda tutulmasi gerekmektedir. Nemlendirme suyunun pH’bu nedenli 6nemli
oldugu i¢in baski 6ncesi ve baski aninda devamli kontrol edilmelidir. Baskida suyun pH

degerini 6l¢mek i¢in cep tipi pH metre ilgili tedarik¢ilerde bulunmaktadir .

V.6. HAZNE SUYUNUN ILETKENLIiK DEGERI

Hazne suyu genellikle pH 6l¢iimii ile kontrol edilmektedir. Ancak hazne suyu ayni
zamanda tampon ¢ozeltide ihtiva ettiginden, zamanla etkinligini kaybetmesine ragmen
ihtiva ettigi tampon nedeniyle pH degeri ¢ok fazla degismeyebilecektir. Bu nedenle hazne
suyundaki katki maddeleinin konsantrasyonu i¢in pH yaninda iletkenligin 6l¢iimiiniin de
yapilmasi daha etkili bir kontrol yontemi olabilir. Ancak bu 6l¢iim daha kompilike olup,
Olciim sirasinda hazne suyunun sicakligi ve icindeki alkoliin de dikkate alinmasi

gerekmektedir.
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Sekil V.2 Nemlendirme suyu iginde katki maddeleri ile Yiizey gerilmi diisiiriilmesi
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V.7. NEMLENDIRME SUYUNA KATILAN MADDELER VE ETKILERI

Ofset baskida kullanilan nemlendirme suyunun baski sirasinda, nemlendirme
sistemine, baski kalibina, baski altt malzemesine ve miirekkebi uygun olmasi gerekir.
Sehir sebeke suyunun ofset baskida iyi bir nemlendirme igin yeterli olmadig1 kesindir .
Bunun i¢in suya fosfor asidi, asetik asit, arap zamki gibi ilave maddeler katilmaktadir.

Baskida iyi bir nemelndirme suyundan beklenenler asagida siralanmustir:

e pH degerinin ayarlanmali ve sabit tutulmali,

e Kalib1 korozyona kars1 korumali,

e Kalip yiizeyinde su tutan bolgeleri iyi nemlendirmeli,

e Farkl metalik 6zellikteki kaliplara uygun olmali,

¢ Su haznesine miirekkep karigmasini dnlemeli ,

e Miirekkep merdanelerinin parlamasini 6nlemeli,

e Su - miirekkep dengesini ¢gabuk kurabilmeli,

Usuliine uygun olmayan oranlarda yapilan sulandirmanmm yol acgabilecegi
problemlerden bazilar1 sunlardir:

e Hatali miirekkep/su dengesi,

e (Goruntiide pislik (leke),

e Gri ve zay1f baskilar,

e Plaka asinmasi,

e Yigima,

e Resim kayma,

e Soyulma,

e Siirtiinerek asinma,

Kalip ve baski miirekkebi arasindaki iticilik tek basina suyla fonksiyonel olarak
saglanamaz. Su ancak asagida sayilan katkilar sayesinde hazne suyu haline gelir.
Kullanim amacina gore hazne sularn asagidaki maddelerden tamamini veya bir kismini
ihtiva ederler:

1. Tamponlama sistemi : Tamponlama sistemi, sitrik asit gibi zayif organik asitler
ve bunlarin tuzlarinin katilmasiyla olusur. Hazne suyu c¢evrine istenilen pH’nin sabit
tutulmasini saglar.

2. Komplex yapicilar, bu maddeler su sertliginden gelebilecek biitiin negatif etkileri

azaltirlar. Boylece kalip ve miirekkep valsleri iizerindeki kire¢ tas1 birikimleri 6nlenir.
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3. Islak tutma maddeleri : Bu amagla, gliserin ve diger ¢cok degerli alkoller ve
bunlarin eterleri kullanilir. Bu suretle duruslar sirasinda da kalibin baski yapmayacak
yerleri su sever olarak kalacaktir.

4. Hidrofil polimerler : Bu madde sinifinin 6rnegi arap zamkidir. Baski kalibini
korur, gorevi 1slak tutma maddelerinin benzeridir.

5- Tensidler : 1slanma olayimin kontrolii i¢in katilan ¢esitli 1slaticilardir.

6 - Konserve maddeleri : rutubetlendime suyu ¢evrimindeki yosun, bakteri ve diger
mikro organizmalarin olugmasini onler.

7- Korozyon inhibitorleri :Bu maddeler , baski makinesinin metal kisimlarimi

sebeke suyunun korozif etkilerinden korurlar. (28,15,

V.8. OFSET BASKIDA MUREKKEP-SU DENGESI

Miirekkep—su dengesi, baski kalitesinin miilkemmel ve ton vermenin minimum
oldugu durum olarak tarif edilebilir . Bu durumda su miirekkebe ,miirekkepte suya arzu
edilen orandan fazla karigsmaz .

Az miirekkeple calisilmasi durumunda :Eger renk siddeti fazla bir miirekkeple baski
yapiliyorsa, istenilen renk tonunu elde edebilmek i¢in normal olarak miirekkep kisilir .
Cok kisildigi takdirde, miirekkep — su dengesi su lehine bozularak, bulanik renkler,
kalibin1 miirekkepsiz kalarak aginmasi sonuglarini dogabilir .

Fazla miirekkeple ¢aligilmasi durumunda. Eger renk siddeti zayif bir miirekkeple
baski yapiliyorsa, bu sefer istenilen renk tonunu elde edebilmek i¢in miirekkep biraz
artirilir. Bu durumda da tramlari dolmasi, ton tutma, kuruma problemleri ve arka verme
gibi problemler dogabilir .

Az su ile calisilmasi durumunda, Is olmayan kisimlar miirekkebi itemedigi igin
kalibin igsiz alanlar1 temiz tutulamaz. Bu yerler zamanla miirekkep alir hale gelir,
miirekkep tim kalib1 sarar. Tramlar tam olugmaz, tramlarin dolmasi ve gigmesi renk
koyulagmasi ve zeminlegme goriiliir.

Fazla su ile ¢alisilmasi durumunda, Su miirekkep i¢ine girmeye baslar, Miirekkep
transferi azalir ve basilan kisimlar sanki yikanmis gibi mat bir goriintii verir. Siyahta
grilesme, renklilerde renk kaybolmaya baslar, soluk baski olur .

Cok {initeli baskilarda 4, ve 5 lnitelerde, daha 6nceki her iinitede su almasi ve
rutubetinin yiikselmesi nedeni kartonun veya kagidin miirekkebi kabul etmemesi ve

yolma yapmasi gibi sorunlar olusabilmektedir.

74



Miirekkep — su dengesi konusunda unutulmamasi gereken ve her zaman gegerli olan
en 6nemli konu, dogru su ayaridir. Dogru su ayari, iyi bir baski sonucu alabilmek i¢in
gereken en diigiik beslemedir .

Miirekkep — su dengesi saglamak, tarif edilen miktarlarda miirekkep ve suyu
beslemekle ¢oziilebilecek basit bir konu degildir. Miirekkep ve su merdanelerinin iyi
calisir durumda olmalar1 gereginin yaninda, miikemmel miirekkep su dengesi elde
edebilmek ig¢in :

a) Makinenin miirekkep dagitma sistemine,

b) Sicakligia,

c¢) Hazne suyunun pH’sina,

d) Kullanilan miirekkebin su ile karigabilme 6zelligine,

e) Baski kalibinin durumuna,

f) Cevre sicakligina ve rutubetine.

Miirekkep ve su haznelerinin diisiik veya yiiksek tutulmalari, buna bagli olarak
makineyi besleyen hazne suyu miirekkep miktarlarinin, haznedeki seviyelerine ve

miirekkebin haznede karistirilmasinin sik sik seyrek tekraria bagl karmasik bir konudur.
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BOLUM VI

VI. BASKI KONTROL SERITLERI

Baski kontrol seritleri renklerin (miirekkeplerin) tek tek densitometrik olarak
Olciilebilmesi i¢in baskida kullanilirlar. Mevcut baskida, renkler (miirekkepler) iist {iste
oldugundan ayr1 ayr tek tek kontrol edildiginden, her rengin kendi yogunluk degeri
gerekir. Baski kontrol seritleri kaliteli bir baski icin gereken tiim degerlere sahiptir.
Baskinin nokta kazanci, yogunlugu (densitesi), kayma ciftleme, kontrast ve trapping
ozelliklerini 6lgmek icin kullanilan, {lizerinde sayilan bu baski 6zelliklerini 6lgebilmek
icin 0zel bolgeler bulunan bir serittir.

Baskicinin isaret veya dlgme seritleri kullanmadan yaptig1 kalite kontroliine gozle
kontrol denir. G6zle kontrol edilirken, daha dikkatli basilmasi1 gereken farklar belirirse,
bunlara tram sayaci ile bakilmalidir. Bu nedenle baskici 6lgme ve isaret seritleri ile daha
emniyetli ¢alisir.

Matbaa prosesini kontrol etmek i¢in 6l¢liim cihazlari, baski kontrol seritleri, kontrol
hedefleri, gri skalalar, degerlerin sayisal olarak ifadelendirilmeleri i¢in gereklidir. Renkli
baskilar1 kontrol etmek icin 6nemli cihazlar Densitometreler ve spektral fotometrelerdir.
Densitometre: Opak yogunlugu, baskinin 151k absorplama, derecesini Olgerler.
Gorlintliniin koyu olmas1 daha ¢ok 151k absorplamasi yani daha yiiksek optik densite
olmasi demektir. Densitometre goziin gordiigi gibi renk 6lgmez.

Kontrol Hedefleri: genellikle cihazlarla gdzle dlciilmez degerlendirilirler. Ornegin,
i¢ ige bir¢ok daireden olusan kontrol hedefi baskidaki kayma ve ¢iftlemenin kontrolu igin
kullanilir. Hassaslik 6lcen skalalar 6rnegin, yarimton gri skala, birgok ton kademesinden
olusur. Lith filmlerin ve ofset baski kaliplarinin poz siiresi tespiti i¢in kullanilir.

Diinyada 50, den fazla hedef baski kontroliinde degisik amaclar igin

kullanilmaktadir.
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VI.1. KALITE KONTROL CIHAZLARI
Densitometreler ve spektral fotometreler ham maddelerin ve matbaa prosesinin

kontrolii i¢in ¢esitli kalite kontrol cihazlar1 kullanilir. (sekilVI.1)

Sekil VI.1 Kalite Kontrol Cihazlar1 Densitometre 6lgiim aleti

VI1.2. NEM OLCERLER

Nem olgerler kagidin neminin Olgiilmesi igin kullanilir. Portarif cihazlardir.
Inkometreler 1s1 kontrolii merdanelere sahiptir ve miirekkep filmi istenen kalinlikta
basabilirler. Bu yolla miirekkebin taki’inin ve uzunlgunun Olciimiinde kullanilirlar.
Miirekkebin tack ve uzunluk 6zelligi baskida trapping oranini belirler. pH metreler hazne

suyunun pH 1nin dlglimiinde kullanilir.

V1.3. BASKI KONTROL SERITLERI KULLANIMI

Prosesin en iyi sekilde anlagilmasi ve genis anlamda kontrolii i¢in baski kontrol
seritleri her provaya, baski makinesi haricinde alinan provaya dijital provaya ve her isin
baski formasina dahil edilmelidir. Ancak iiretim baskisinda makine kesimleri veya tiim
gorilintli alan1 kaplayabilir ve baski kontrol seritlerinin dahil edilmesini engelleyebilir.
Boyle durumlarda baski kontrol seritleri miimkiin oldugu kadar siklikla kullanilmalidir.
Sayet yapilan is bir gazete isi veya traglama alani olmayan yayinlarin basim isi ise bir
renk ¢ubugu kullanimi siirekli engellenecek demektir. Bu taktirde baskicinin en az 4
segenegi vardir:

- Test formalarinin bir pargas1 olarak ya da bu goriintiilerin dahil edilmesine izin

veren isler iizerine renk cubuklarini ara sira (haftada bir veya iki kez) isleyin. Bunu
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yapmak operatorlere, yoOneticilere ve digerlerine kaliplardaki, makinesinin
performansindaki, kagittaki, miirekkepteki degismeleri izleme olanag1 verecektir.

- Forma tizerinde bir yere, miisterinin izniyle, nokta kazanci, yogunluk (densite) ve
gri denge hedefleri gibi secilmis hedefler ilave edin. Hatta bazi yaymlar bu hedefleri
yayinci ile ilgili boliimlere dahil etmekte, okuyuculara da bu hedef parcalarinin kaliteye
yardimci oldugunu bir not ile bildirmektedirler.

- Test hedeflerini yaymci ile ilgili boliimlerin dizaynina dahil etmek i¢in baskiy1
misteri ile birlikte ¢alisin. Bunun bir 6rnegi bir gazetede goriiliir. Gazetelerinin basliklar
dolu miirekkep densitesi ve iist {iste baski trapping kontrol hedefleri gérevini goriirler

Baski kontrastim1 dlgmek icin formanin bir yerine her renk (miirekkep ) icin en
azindan bir %75 ton degeri ve bir dolu hedef ilave etmeye calisin zira bu, toplam baski1
kalitesi kadar yogunluk (densite) ile nokta kazanci arasindaki iligkiyi de
degerlendirmenize yardimeci olur.

Sunu unutmamak gerekir ki, baski kontrol seritleri bir baskinin bir 6n kosulu
degildir. Birgok baskici, baski kontrol seritleri olmadan da kaliteli {iretmektedir. Ancak,
baski kontrol seritlerini kullanilan veya baskilarina dahil eden baskicilar ile eristikleri
kadar yiiksek derecedeki kaliteye erisen ya da onlar karli olan baskicilarin sayisi varsa
daha ¢ok azdir. Baski kontrol seritleri, prova almada ve daha iiretken ve karh sekilde
baski yapmada anahtardir. Prosesteki sapmalarin ¢abuk ve nesnel tespitini miimkiin
kilarlar.

Bu sapmalar diizeltilmezse bir baskinin goriintiisiinde goézle goriiliir ¢arpilmalara
neden olur. Tutarl bir sekilde kaliteyi arttir masraflar1 azaltmak amaciyla bazi proses
gellistime cabalarim {istlenmek, icin bilgi gerekir. Bu bilgiyi, nesnel dl¢lime izin vermesi

nedeniyle baski kontrol seritlei saglamaktadir.

VI1.3.1. Baski Makinesinde ve Baski Kontrol Seritleri

Hazirlama ve miirekkep ayar sirasinda:

- Her renk (miirekkep) icin dolu (solid) hedeflerini 6l¢iilmesi

- Her renk (miirekkep) i¢in %25 ve %50 hedefler ve ilave olarak baski kontrasti.

- Dolu iki renk (miirekkep)iist iiste baski (trapping) hedefleri (kirmizi, yesil ve
mavi). Diizenli olarak baski siiresince: -Her renk i¢in dolu (solid) ton yogunlugu daha sik,
geri kalan i¢in daha seyrek.

- Her renk (miirekkep) i¢in %25 ve %50 hedefler ve ilave olarak baski kontrasti

Dolu iki renk(miirekkep) iist iiste trapping baski hedefleri (kirmizi, yesil ve mavi)
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Baski makinesinde degisikliklerden sonra, nokta sigsmesi Ol¢iimii ve /veya izafi
baski kontrasti, ideal olarak az veya ¢ok miirekkep verilmis tonlar ile birlikte. Pratik bir
ifade ile bask1 kontrol seritleri gereken siklikla 6l¢limelidir. Mesela, 10 dakikada bir.

Yapilan ilk ve ¢cabuk olciimler olagan dis1 degerler veriyor veya prosesin sapmakta
oldugunu gdsteriyorsa, baski ustasi kagit iierindeki baski kontrol seridinin diger
elemanlarin1 da o6lgmeli ve baskidaki degisiklikleri takip ederek gerekli ayarlamalari
yapmak icin dlglim  sikligmm arttirmalidir. Istatistiksel proses kontroliinii (SPC)
uygulayan bir firmanin dogal olarak kendi numuneleme ve 6lgme yontemleri olacaktir.
Baski kontrol seritlerindeki elemanlar iki tipte olabilir:

- Nesnel elemanlar arasinda yogunluk hedefleri, %25, %50ve %75 ton degeri, list
iiste baski (trapping), nokta sismesi ve bir densitometre ile degerlendirilen diger
elemanlar bulunur.

- Oznel elemanlar arasinda solid hedefler, kalip pozlandirma géstergeleri, gri denge

tonlar1 ve resimsel elemanlar bulunur. (17)

VI.3.2. Baski Kontrol Seritleri Ol¢iimii

Baski kontrol seritlerini 6lgmek i¢in temel gereksinimler, bir densitmetreye
(yogunluk olcer) ve onun nasil kalibre edilecegine (sifirlanacagina) ve kullanilacagina
dair bilgiye sahip olmaktir.

Densitometrik ol¢iimleri, basil bir isin gorsel degerlendirmesi ile iliskendirilken bir
aydinlatma kabini kullanmak faydalidir. Bu kabinin ANSI PH 2. 30-1999 Grafik Sanatlar
ve fotomekanik Cogaltimlar, Izleme Kosullar1 ile uyumlu olmas:1 gerekir. Herhangi bir
provanin (mekanik disinda alinan, makinede alinan ya da dijital olarak alinan) gorsel bir
goriintli degerlendirmesini baski kontrol seritlerinin (teknik) teknik degerlendirmesi ile
uyum ig¢inde {istlenerek yapmak icin bu standart aydinlatma ortamina ihtiya¢ vardir.
Unutmamak gerekir ki:

- Baski kontrol seritleri elemanlarmin tek basina nesnel Ol¢iimii ile 6znel
degerlendirilmesi standart aydinlatma ortami gerektirmez.

- Renk tonlarn gibi nesnel renk kontrol seridi elemanlarlarinin  6znel
degerlendirilmesine (6rnegin, goriinen nokta kazancini tespit i¢in basilmis renk tonlarimi

bir biiyiitecle incelemeye) hicbir zaman yapilmaz.
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V1.3.3. Baski Kontrol Seritleri Parametreleri

Her baski piyasasinin — yayincilik, gazete, ticari ve digerleri —kendine 6zgii densite
ve nokta kazanci degerleri olacaktir. Bir iiretim ortaminda ne kadar ger¢ek degerler
degisecekse de GCA; nin (Grafik iletisimler birligi) baski 6zellikleri komitesinin 1991
yilinda yaptig1 arastirma sonucunda Tablo VI.1) da yer alan hedef noktalar belirlenmis ve

bunlarin tipik ve ulasilabilir yayin baski ¢ogaltim degerlerini yansittigi dnerilmistir. (17)

Tablo V1.1 Baski kontrol seritleri parametreleri

Renk %100 Solid | Print Contrast %30 Dot | %25 Dot
Miirekkep gain gain
Cyan 1.25 %30 veya yiiksek %24 %20
Magenta 1.30 %30 veya yiiksek %24 %20
Yellow 0.98 %25 veya yiiksek %22 %16
Black 1. 65 %33 veya yliksek %28 %24

Bu degerlerin endiistri ortalamalar1 olduguna dikkat edilmelidir. Belirli nesnel
Olctimler, herhangi bir ise 6zgii kagida, miirekkebe, baski makinesine, baski makinesi
personeline, baski makinesi formasma ve degerler, kaliteli bir baski ¢ogaltiminda,
baskinin goriiniimii nasil olursa olsun ulasilmasi gereken mutlak hedefler olmaktan ziyade
yaklasik rehber degerler olarak hizmet ettikleri siirece en verimli bir sekilde kullanilirlar.

Bu degerlere iliskin Onerilen giincel gereksinimi 6grenmek i¢in uygun baski
spesifikasyonuna bakmali yada GCA; dan baski spesifikasyon degerlerini kargilastiran bir
Ad print Guidelines (Reklam baski kilavuzlar) posteri temin edilmelidir. (17)110

V1.3.4. Baski Kontrol Seridi Elemanlar:

Endiisti uzmanlari, bir baski kontrol seridinin en azindan su elemanlar1 i¢ermesini
sOylelerler: Bir resmin ¢eyrek ton alanlarimin ¢ogaltimini anlayabilmek ve 6l¢ebilmek igin
cyan, magenta, sart ve siyahin: %25 ton degeri. Endiistride bu hedef kullanilarak
Olciilecek uygun bir baski kalitesi lizerinde heniiz mutabakata varilmamistir. Bazilar1 %25
ton degerinin yogunlugunu (densitesini) kullanmay1 savunurken digerleri bu ton

degerlerinin toplam nokta kazancini kullanmay tercih etmektedirler.
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Kalite olarak nokta kazanci kullanilacaksa %25 ton degerli parca, ayni miirekkep
rengindeki dolu (solid) bir hedefin hemen yanina ya da ¢ok yakinina yerlestirilmelidir
¢linkii, nokta kazanci hesabi bir dolu densite degeri gerektirir,

Tonal egrinin yarim ton boliimlerinin ¢ogaltimini anlayabilmek ve 6l¢ebilmek igin
cyan, magenta, sar1 ve siyahin %50 ton degeri. Yarim ton c¢ogaltim onemlidir ¢iinkii,
basili herhangi bir goriintiiniin ¢cogu, yarim ton tramli noktalar1 kullanarak énemli renkler
ve detaylar {iretir. Nokta kazancmin hesaplanmasi bir dolu densite degeri gerektirdiginden
%50 ton degerli par¢a ayn1 miirekkep renginden bir dolu hedefin hemen yanina ya da
onun ¢ok yakinina yerlestirilmelidir.

Tonal egrinin golge boliimiiniin ¢ogaltiminmi anlayabilmek i¢in cyan, magenta, sari
ve siyahm %75 ton degeri. Bir goriintiiniin baski kontrastini saptamak i¢in ii¢ ¢eyrek
tonlar bir dolu ile birlikte Ol¢iiliir. Baski kontrastinin yiiksek olmasi, dolu miirekkepleme
veya bagka faktorler tarafindan etkilenmemis olarak kalmig olmasini gosterir. %25 ve
%50 hedeflerde oldugu gibi, baski kontrastinin hesaplanmasi bir dolu densite degerini
gerektirir. Bu nedenle %75 ton degeri parga bir dolu hedefin hemen yanina ya da onun
cok yakinina konmali, %75 ton deger hedefin miirekkep renkleri ayn1 olmalidir.

Bu dort baski elemaninin  miirekkeplemesini anlayabilmek ve Olgiimlerini
yapabilmek i¢in cyan, magenta, sar1 ve siyahin dolu baskilari. Baski makinesi {izerinde
bulunan birkag aletten biri ile operatorler miirekkep miktarlarini degistirebilmektedirler.
Bu itibarla bu operatorlerin, miirekkep densitesinin ne kadar yiiksek ya da ne kadar diisiik
oldugunu tespit etmek i¢in 6l¢ebilecekleri hedefleri olmas1 onemlidir.

Bu dort baski elemaninin miirekkeplemesini anlayabilmek ve Olgiimlerini
yapabilmek i¢in cyan, magenta, sar1 ve siyahin dolu baskilari. Baski makinesi {izerinde
bulunan birkag aletten biri ile operatorler miirekkepmiktarlarini degistirebilmektedirler.

Bu itibarla bu operatorlerin, miirekkep densitesinin ne kadar yiiksek ya da ne kadar
diisiik oldugunu tespit etmek i¢in dlgebilecekleri hedefleri olmasi 6nemlidir. Dolu hedefle
ayrica, bir densitometre kullanilarak cyan, magenta ve sar1 miirekkep. Bu itibarla bu
operatorlerin, miirekkep densitesinin ne kadar yiiksek ya da ne kadar diisiik oldugunu

tespit etmek icin Olcebilecekleri hedefleri olmasi dnemlidir.
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Sekil V1.2 Nokta kazanci degeri

Dolu hedefle ayrica, bir densitometre kullanilarak cyan, magenta ve sar1 miirekkep
renklerinin nesnel degerlendirilmesinde de imkan saglarlar, Renk hatalar1 ve grilik
Ol¢timlerinin ikisi de bu elemanlar1 kullanmak suretiyle yapilabilir,

Ik basilan miirekkepler iizerine ikinci basilan miirekkeplerinin (trapping)ini tespit
etmek i¢in st {iste iki renk baskilar1. Trapping, ¢imen yesili ve domates kirmizist gibi
ikili baski renklerini etkiler (Cimen yesili genelde sar1 miirekkebin cyan miirekkep
lizerine trappingi, domates kirmizisi ise genelde sar1 miirekkebin magenta miirekkep
iizerie tappingi ile olusturulur).

Renk ayirimlari, renk diizeltmesinden gecer ve ciktilarla belirli bir trapping
beklendigi sekilde c¢ikmazsa yani trapping seviyesi tutturulmazsa {ist {iiste baski
renklerinde oynamalar olur ki, ayn1 6rnegi kullanirsak, ¢imen ve domates beklenenden
daha mavi olur. iki renkli {ist iiste baskilar ilave olarak yesil, kirmiz1 ve mavi miirekkep
renklerinin nesnel degerlendirilmesine de imkan saglar. Bunun i¢in bir densitometre
kullanilmas1 gerkir. Bu elemanlarkullanilmak suretiyle ren hata ve grilik dl¢iimlerinin
ikisini de yapmak miimkiindiir. Tki renk iist iiste baski hedefleri, bu iki renk baskida
kullanilan miirekkeplerin ikisinin de dolu hedeflerinin olduk¢a yakinina yerlestirilmelidir.
En azindan yarim tonlar i¢in ve tercihen g¢eyrek ve ii¢ ceyrektonlar i¢in de gri denge
hedefleri. Insan gozii nétral grilerdeki bir sapmayr hemen gérebilir, sadece siyah bir

yarim ton pastel elemanlar1 ile, bunlara komsu, cyan, magenta ve sari yarim ton
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noktalarindan olusmus ii¢ renkli arasindaki nokta kazanci dengesinde meydana gelen ¢ok
kiigiik degisiklikleri gozle ¢abucak tespit edebilme imkanmi saglar. Bdyle bir sapma
oldugunda operator, nokta kazancindaki dengesizligin kaynagini analiz etmeye baglamak
icin, tek renk ton degerleri ile dolu hedeflerin daha derinlemesine Ol¢limiinii yapmay1
iistlenebilir.

Basili kagidin gorsel degerlendirlmesine olanak saglayacak cyan, magenta, sar1 ve
siyahta dokunma elemanlar1 Bu gorsel degerlendirilme, kalip pozlandirmanin filmlerin
cogaltiminda beklenmedik sapmalara neden olup olmadiklarim1 goérmek agisindan
onemlidir.

Noktalar1 keskinlestiren ya da onlar1 dolduran bir kalip pozlandirmasi, filmin baski
makinesindeki ¢ogaltim seklini degistirecektir. Basilan %25. %50ve %75 ton degerleri
hem kali pozlandirmasindan, hem de baski kosullarindan etkilendikleri i¢in prosesteki
istenmeyen sapmalar1 kaynaginin nerede oldugunu tespit etmek zor olabilir. Gorsel kalip
elemanlar1 bu sapma kaynagimni bulmada yardimei olurlar. Baski kontrol seritlerinin
diizglin yapistirilip basildigina dair temin etmek igin register isaretleri + (kroslar)

konullmalidir.(17)

VI.4. OFSETTE BASKI —- KONTROL SERITLERI VE OLCUM

Ofset baski ile yiiksek kaliteli igler basarken sadece, ciplak gozle yapilan kalite
kontrollarma giivenmeyip, ayn1 zamanda c¢esitli test aletleri ile dlglimler yaparak kaliteyi
kontrol etmek gerekir. Bu oOl¢limler, renk ayirimdan basima kadar ¢esitli asamalari
birlestierek objektif sayisal veriyi saglar. Bir is miisteri tarafindan reddediliginde,
dosyalarda o isin kalitesi ile ilgili sayisal veri oldugunu bilmek kisiye giliven verir.

Her iki amag i¢in de, kalip ¢ekimi ve baski iiretimi sirasinda, bilinen giivenilir
kontrol seritleri kullanmak Hatta serit kullanmak, deneme yaparak basmaktan daha
onemlidir. Kontrol seritsiz bir baski, baski da basim kosullarinin iyi olmasi durumunda
kaliteli olabilir. Ortalama basim kosullarinda da ayn1 derecede kaliteli isler
basilabilecegini kanitlamak icin tipik basim kosullarma kanit olarak kalip ve kagit
iizerinde kontrol seritleri olmalidir. Birgok kontrol seridi vardir. Burada PMS I ve PCW
1982 kontrol seridi a¢iklanacaktir.

FOGRA PMS (Precision Measuring Strip) I. Genel kullanim i¢in 6zellikle kesin ve
giivenilir bir kontrol serididir. UGRA PCW (Plate Control Wedge) 1982, UGRA ve
FOGRA tarafindan ofset kalip yapimi, icin gelistirilmistir. Duyarli derecelendirilmis
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tramh ve ¢izgili alanlan sayesinde baski {iretim egrilerinin detayl degerlendirilmeleri i¢in
de kullanilir. (28)
VI.4.1. UGRA 82 Kalip Kontrol Seridinin Genel Tanim

Ofset baski kalibi hazirlama isleminin kontrolii i¢in hazirlanmistir. Bu serit

yardimiyla ayn1 zamanda provalarin ve baski islemlerinin testleri de yapilabilir. (sekil ).

0F 1% 2% M 4 B

_. _‘ _l‘,‘ _[ ‘J_

D S05% 0% 0% OTR W0% 5%

Sekil VI.3 UGRA 82 Kalip ve Baski Kontrol Seridi

Baski kaliplarinda asagidaki kriterler degerlendirilir:
- Poz siiresi,

- Pozlanma aralig1

- Optimum rezoliisyon (¢oziiniirliik)

- Gradasyon,

- Tram noktalar ile ilgili hesaplar

- Provalarin alinmasi ve baski ile ilgili olarak,
- Kayma ve ¢iftleme,

- Tram noktalarinin baski kalitesi,

- Olgiiler,

- Uzunluk: 174 mm.

- Baski uzunlugu: 164 mm.

- Geniglik: 14mm.

VI.4.1.1. Yapisal Ozellikler

UGRA 1982 kalip kontrol seridi bes temel boliimden olusur:

1/ Yarimton skala: 4+5mm. ebatlarinda 13 basamaktan olusur.

2/ Mikro ¢izgili kademe: Pozitif ve negatif yarim daireler olmak {izere, 4. 5 mm.
capinda 12 adet dairesel bolim.

3/ 60’lik tramli skala: 5+5 mm. ebadinda 10 kademeden olusur.

4/ Kayma ve c¢iftleme hatalarin gosteren kademe: 5+5cm ebadinda 4 kademeden

olusur.
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5/ Isik ve golgede —nokta yogunlugu kademeleri: 60 c¢izgi (lines) /cm, 5+5
mmebadinda 45°lik agtya sahip 12 kademeden olusur.

UGRA 1982 kalip kontrol seridi yiiksek ¢oziiniirliiklii tire ve yarim ton film olmak
tizere iki ayr1 Ozellikli filmin bir araya getirilmesi ile olusturulmustur. 13 yarim ton
kademeden olusan boliim tire filme olusturulan bir pencerenin igine seffaf bant ile
sabitlenmistir. (28)

VI1.4.1.2. Yarimton Boliimii

Yarimton kademelerinin iist kismlarinda densite degerleri yazmaktadir. Bu degerler
densitometre ile dlciiliidiiglinde dogru oldugu goriilecektir. Densitometre film
kullanmadan sifirlanmalidir. Olgiim sonucu yogunluk degerlerinden sapma +-0. 02 dir.
Iki ton kademesinin arasi ise 0. 15 +-0. 02 kadardir.

Yarimton Skalanm kalip iizerinde Elde Edilmesinin, poz siiresi ile iliskisi:

Yarimton skala sekildeki kurala gore, 1sga hassas malzemenin (kalip —film)

pozlanmaya kars1 gosterdigi degisikenligi belirler.

VI.4.1.3. iki Test Arasinda Poz siiresindeki ileri-Geri Gidilecek Degisim Faktorii

Basamak Sayis1

1 Basamak 1.4
2 Basamak 2.0
3 Basamak 2.8
4 Basamak 4.0
5 Basamak 5.6
6 Basamak 8.0
7 Basamak 11.2

Bu kural kademelerinde 0. 15 fark olan biitiin yarimton skalalar i¢in gegerlidir.
Skala kaliba pozlandirildiktan sonra eger daha iist bir kademeelde edilmek isteniyorsa
yukaridaki tablodan bakarak poz siiresi degism faktorii ile garpilarak yeni poz siiresi
bulunur. Eger daha alt bir kademe elde edilmek isteniyorsa verilmis olan poz siiresi
yukaridaki tablodan bakarak poz siiresi degisim faktoriine boliinerek yeni poz siiresi
bulunur.

Yarimton skalada pozlandirm faktérii = 1. 4 (/2) sayist olup, skala tizerindeki
kademe sayisi yiikselirse, poz siiresi 1. 4 ile carpilir, sayet kademe sayis1 diiserse poz

siiresi 1. 4’e boluniir. Boylece ideal poz siiresi belirlenmis olur.
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V1.4.1.4. Poz kontrolii
Dogru poz sadece yarimton skalaya bakilarak elde edilmez. Bunun icin degisik poz

siireleri ile bircok test ¢ekimi yaparak mikro ¢izgilerin durumlar1 degerlendirilmelidir.
oncelikle kalibin dogru poz siiresi belirlenir, ancak bundan sonra yarimton kademesinin
ne oldugu karar1 verilmelidir.
Genellikle kaliba optimum poz siiresi verildiginde su degerler elde edilmelidir:
Fabrikasyon hassaslastirilmis pozitif kaliplarda 4-5 kademe elde edilmelidir.
Fabrikasyon hassaslastirilmig negatif kaliplarda 3-5. kademe elde edilmelidir.
Bu o6zellikler kalip banyo yapildiktan sonra elde edilen degerlerdir. Emiilsiyon

kalktiktan sonra (multi metal kaliplarda) bir anlam ifade etmez.

Gradasyon Degerlendirilmesi: kalbibin emiilsiyonunun gradasyonu banyo
sonrasinda elde edilen kademe adedi ile belirlenir.

Sayimasi gereken kademeler ne tam basacak &zellikte, ne de hi¢ basmayacak
ozellikte um olan bolgeler olmalidir.

Fabrikasyon hassaslastirilmis pozitif kaliplarda 4 den 7 kademeye kadar.

Fabrikasyon hassaslastirilmis negatif kaliplarda 5 den 8 kademeye kadar. (28).
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Sekil VI.4 Yarim Ton Skalasi
12 adet pozitif ve negatif dairesl ¢izgilerden olugsmaktadir. Cizgi kalinligi =4um-

70um arasindadir (u=mikron). Skalanin pozitif boliimiindeki ¢izgi oran1 % 10-17 ve

negatifte ise % 83-90°dir.(sekilVI.5 Micro ¢izgilerden olusan kademe gosterildidir

Sekil VL.5 Mikro Cizgilerden olusan Kademe
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Optimum Rezoliisyonun Bulunmasi: Film veya kalibin rezollisyonunun bulunmasi
icin degisik siirelerde pozlandirma yapmak gerekir. Verilecek poz siiresilerihep bir 6nceki
siirenin iki kati olmalidir. Ornegin, 10 —20-40-80-sn. gibi. sekil ()de mikro
cizgilergoriilmektedir.

Ik amag¢ dogru poz siiresinin bulunmasidir. Seri olarak yapilan pozlandirma
islemlerinde aymi kalinluktaki negatif ve pozitif ¢izgilerin kayboldugu poz siiresi dogru
poz siiresidir. Bundan sonra bakilacak yer ise aymi kalinliktaki negatif ve pozatif
cizgilerin her iki de kayipsiz olarak ve en ince ¢izgilerin bulundugu yerdir. Bu bdlgenin
degeri o kalibin rezoliisyonudur. Bir bolgedeki cizgilerin iigiinciisiinden sonraki kayipsa o
bolge seffaf veya zemin olarak degerlendirilir.

Direkt baski kaliplar1 genel olarak 4-6 mikron arasindadir. Bu deger foto polimerler
ve fabrikasyon hassaslastirilmis ofset baski kaliplari i¢in gerekir. Multi metal kaliplar i¢in
bu deger 9-14 mikron arasindadir. Bu degerler kullanilan 1s18a hassas emiilsiyonun
cinsine baglidir.

Pozlandirma Toleransinin Bulunmasi: Optimum pozlandirma, gerekli olan
minimum poz siiresi anlamina gelir. Daha fazla pozlandirma pozitif ¢alisan kaliplarda
nokta kaybina, negatif calisan kaliplarda nokta kazancina neden olur. Pozlandirma
tolerans1 gerekli minimum poz siiresinden daha az olan fakat kaliteye belirgin bir sekilde
yansimayan siiredir. 5 mikron ¢izgilerinin kirilmaya basladig siiredir.

60’lik tramli skala: 5+5 cm ebadinda ve 60 c¢izgi/cm. yogunlugunda Fogra zincir
form noktalarindan olusmaktadir. Tram ag1 deerecesi 45 dir. Diizenli sekilde dizilmis
tram noktalariin avantaji, nokta alani ile nokta ¢ap1 arasinda matematiksel bir iliskinin
olmasidir. Boyusal bir 6l¢iim ile ton degerlerindeki degisimi gosteren bir sonug

cikartilabilir (Tram noktalar1 kagida basildiginda 15181n difiizyonu g6z oniine alinmalidir. .

10% 20% 30% 40%

60% 70% 80% 90% : 100%

Sekil VI.6 Tramli bdlge.
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Bu boélgenin kullanim amaci ton reprodiikstyonunu degerlendirmektir. Mikro
cizgiler ve yarimton skala tramli bélgeye gore kalip hazirlanisginin rutin kontrolii
acisindan ¢ok daha uygundurlar. %40, %50 %70, %80’lik traml1 bolgeler nokta kazanci
0zelligini degerlendirmek i¢in kullanilir. Bu bolgeler baski kontrol seridinde de bulunur.

Kayma ve Ciftleme Hatalarin Gosteren kademe 3 farkli agidaki 0, 45, 90
cizgilerden ve ayrica gorsel olarak kolaylik saglayan D béliimiinden olusur. Bu kademede

nokta yogunlugu %60 ve 48’lik tram kullanilmistir.(sekil V1.7 asagidaki gosterilir)

Sekil VI.7 Ciftleme —Kayma Boliimii

Ozellikleri:

Tram Siklig1: 48 1/cm

Tram Yogunlugu: %60

Cizgi kalinlig1: 124 mikron

Beyaz Alanlar: 84 mikron

Kayma; iki silindirin doniis hizlarmin farkli olmasindan dolayr meydana gelir.
(kalip —kauguk veya kaucuk —baski silindiri). Silindirlerin doniis yoniine dik olan
cizgilerin birbirne girmesi, dagilmasi ile anlagilir. Doniis yoniine paralel olan ¢izgilerde
bir degisiklik olmaz. Paralel olan ¢izgilerde bir koyulagsma goriiliir.

Ciftleme; ¢ok tiniteli baski makinelerinde rehberlerin iyi oturmamasina neden olur.
Cesitli ¢izgilerde koyulagma gotiiriir. Kaymanin aksine bu koyulagsma her yoniinde

olabilir.

VI1.4.1.5. Kayma ve Ciftleme
- Ciftleme oldugunda iki adet kaymig goriintii vardir. Bunlardan birisi digerinden
daha zayiftir. Kayma probleminde ise ¢izgiler bir miktar kalinlasir Ciftlemede yasanan

ikili gorlintli en iyi acik tonlu bolgelerdeki tram noktalarindan anlasilabilir (%15, %10,
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gibi). Ciftleme her dogrultuda olusabilir. Kayma ise sadece baski yoniinde diger bir

deyisle silindirlerin doniis yoniinde olusur.

VI1.4.1.6. D bolgesinin kullanimi
Bu bolgenin kullanim amaci, ve ciftlemenin gorsel olarak tayin edikmesidir. D
bolgesi FOGRA baski kontrol seridinde de bulunmaktadir. 0/90/45°lik Cizgilerin

Kullamini

Sekil VI.8 D Bolgesi (2)

Bu cigiler zemin densitesi Ol¢limlerinde kayma ve ¢iftlemenin olup olmadiginin
degerlerlendirilmesi i¢in tasarlanmiglardir. Bu degerlendirme ayrica farkli cinslerdeki
blanketlerin test edilmesi sirasinda da yapilir.

Isik ve Golgede -Nokta Yogunlugu Kademeleri

0.5% 1% 2% 3% 4% 5%

0995% 99% 98% 97% 96% 95%

Sekil VL.9 En agik ve en koyu nokta kademeleri (2)

Ozellikleri:
Tram sikligi: 60 1/cm
Nokta sekli: Dairesel

Tram agis1: 45
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Prensip olarak kiiciik noktalar mikro cizgiler gibi degerlendirilir. Degerlendirme
hangi kademedeki pozitif nokta ugmus veya hangi kademedeki negatif nokta, zemin
olmus sekilde yapilir. Buna ek olarakta kiiciik noktalar basilabilecek tram yiizdesi
araligin1 verir. Ayrica kiigiik noktalarin pozlandirma sirasinda ayni ¢apa sahip mikro
cizgiler gibi davranig gostermezler bunun nedeni: Kiiciik noktalarin aralarindaki mesafe
ayni captaki mikro ¢izgilerin aralarindaki mesafeden daha fazladir (Bunlara ek olarak,
kiiciik noktalarin ¢aplari ayni1 olsa bile noktalarin arasindaki mesafeler ayn1 olmadig:
siirece diger kontrol seritlerindeki noktalara mukayese edilmemelidir.

- Tram noktalar1 pozlanma sirasinda her yonden kirilirlar. Mikro ¢izgiler ise sadece
iki yonden kirilirlar. Bu tiir nedenlerden dolayr kiigiik noktalar ayni captaki mikro

cizgilerden daha hassatirlar. (11, 28).
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Sekil VI.10 UGRA 82 kontrol seridi ile pozitif emiilsiyonlii kaliplarda poz siiresi.

Yukarida 6zellikleri anlatilan UGRA 82 kalip ve baski kontrol skalasi, ayn1 kaliba
farkli poz siireleriyle pozlandirilarak kalibin ¢oziiniirliigii ve ideal poz araligi tespit
edilebilir. Coziiniirliilgl saptarken kaliba diflizyon pozu verilmemelidir. 13 pm.nin altinda
¢Oziiniirlik degeri olan tiim kaliplar traml islerin baskisinda kullanilabilir. Coziiniirliik
bir kalite kriteri olmayip, kaliba aktarilabilen en iyi ¢izginin genisligi olarak tanimlanir.

Coziintirliik soyle belirlenir: UGRA 82 kontrol seridi ile pozlandirma sasesinde
sabit vakum altinda bir dizi test pozlandirmalar1 yapilir. Kontrol seridi kalibin {izerine
emiilsiyon emiilsiyona ¢akisacak sekilde yerlestirilir. Her ardigik poz bir dncekinin sabit

kat1 olmalidir. Ornegin poz siireleri sdyle olabilir: 7, 10, 14, 20, 28, 40, 56, 80, 112... veya
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1, 2, 4, 8, 16... gibi. Yarim ton skalanin pozlanmasi sirasinda birinci ve ikinci
basamaklarin gelisecegi poz verilir. Kalibin kesinlikle alt sinirda pozlanmasini saglayan
en kisa poz segilir. Her poz i¢in, en ince reprodiiksiyonu yapilmig pozitif ve negatif mikro
cizgi alanlar1 yerlestirilir ve ilgili mikro ¢izgi kalinliklar1 okunur. Sekil V1.12°de pozitif
emiilsiyonlu kaliba verilmis bir dizi poz sonucu olusan mikro ¢izgiler goriilmektedir.
Burada en dogru netice 10 birimle pozlandirilan skaladir. 6 p ¢izgilerin pozitif ve negatif
alanlardaki kalinliklar1 esittir. Buradan da kalibin ¢oziiniirliigliniin 6 um oldugu tespit

edilmis olur. Coziiniirliik-poz siiresi grafigi ¢izildiginde de ¢oziiniirliigiin 6 um oldugu

ortaya cikar.
30
T 25
20
=
2
ISy /
O 15
§ Standart Mikro Cizgi Aralig Wz
= 12 P
=
10
8 |Negatif Cizgiler |
6 D —
4 | Pozitif Cizgiler |
T T T 11 [

1 15 2 3 4 56 78 10 15 20 30 40 50 70 100 150 200
Poz Siresi (Birim) I

Sekil VI.11 Pozitif emiilsiyonlu kaliplar i¢in poz aralig1 (¢oziiniirliik 6 um) (2)
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Tablo V1.2 Pozitif emiilsiyonlu kaliplar i¢in kopya tablosu
(coziiniirlik 5 um’ye kadar)

Kalip iizerindeki tram noktalarinin ton degerleri
Pozitif Cizgiler %7 %10 %40 %380
4 um -%7.0 -% 10.0 - % 40.0 - % 80.0
6 um %6.50 %9.50 %39.00 %79.00
8 um %6.00 %9.00 %38.00 %78.00
10 pm %5.50 %8.50 %37.00 %77.50
12 pm %5.50 %38.00 %36.00 %77.00
15 pm %35.00 %7.50 %35.00 %76.00
20 pm %4.00 %6.00 %33.50 %74.50
25 um %3.00 %5.00 %32.00 %73.00
(Standart alan)

Tablo V1.3 Pozitif emiilsiyonlu kaliplar i¢in kopya tablosu

Kalip iizerindeki tram noktalarinin ton degerleri
Pozitif Cizgiler %7 %10 %40 %380
6um -%7.0 - % 10.0 - % 40.0 - % 80.0
8 um %6.50 %9.50 %39.50 %79.50
10 um %6.50 %9.00 %38.50 %79.00
12 um %6.00 %8.50 %37.50 %78.50
15 pm %35.50 %8.00 %36.00 %77.50
20 pm %4.50 %7.00 %34.50 %76.00
25 pm %4.00 %6.00 %33.00 %74.50
(Standart alan)
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Tablo V1.4 Pozitif emiilsiyonlu kaliplar i¢in kopya tablosu
(¢Oziiniirlik 8 - 12 pm arast (2)

Kalip iizerindeki tram noktalarinin ton degerleri

Pozitif Cizgiler %7 %10 %40 %80
10 pm -%7.0 - % 10.0 - % 40.0 - % 80.0
12 pm %6.50 %9.50 %38.50 %79.50
15 pm %6.00 %8.50 %37.00 %78.50
20 pm %5.00 %7.50 9%35.50 %77.00
25 um %4.50 %6.50 %34.50 %76.50
30 pm %3.50 %5.50 %33.00 %75.00
(Standart alan)
Tablo VL5 Negatif emiilsiyonlu kaliplar i¢in kopya tablosu
(¢Oziiniirlik 7 pm’ye kadar) (2)
Kalip iizerindeki tram noktalarinin ton degerleri
Negatif Cizgiler %7 %10 %40 %80
4 pum -%7.0 - % 10.0 - % 40.0 - % 80.0
6 pm %8.00 %11.00 %42.50 %81.00
8 um %8.50 %11.50 %44.00 %82.00
10 pm %9.00 %12.50 %45.00 %82.50
12 pm %9.50 %13.00 %46.00 %83.00
15 pm %10.50 %14.00 %47.50 %84.00
20 pm %11.50 %15.50 %49.00 %85.50
(Standart alan)
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Tablo V1.6 Negatif emiilsiyonlu kaliplar i¢in kopya tablosu
(¢Oziiniirliik 7 -9 um aras1) (2)

Kalip iizerindeki tram noktalarinin ton degerleri
Negatif Cizgiler %7 %10 %40 %80
8 um -% 8.0 -%11.0 -%41.5 - % 81.5
10 pm %8.50 %11.50 %43.00 %382.00
12 pm %9.00 %12.00 %44.50 9%82.50
15 um %10.00 %13.00 %46.00 %83.50
20 um %11.00 %14.50 %47.50 %85.00
25 um %11.50 %15.00 %49.00 %86.00
30um %12.00 %15.50 %50.00 %86.50
(Standart alan)
Tablo V1.7 Negatif emiilsiyonlu kaliplar i¢in kopya tablosu
(¢Oziiniirliik 9 -11 um arasi1)(2)
Kalip iizerindeki tram noktalarinin ton degerleri
Negatif Cizgiler %7 %10 %40 %380
10 um -% 8.0 -%11.0 -%41.5 - % 81.0
12 pm %8.50 %11.50 %43.00 %81.50
15 pm %9.50 %12.50 %45.00 %382.00
20 um %10.50 %14.00 %46.50 %83.50
25 um %11.00 %14.50 %48.50 %85.00
30 um %11.50 %15.00 %49.00 %86.00
(Standart alan)
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BOLUM VII

VII. RENK TEORISIi

Isigin, kendi 6z yapisina veya cisimler tarafindan yayilma sekline bagli olarak goz
iizerinde yaptig1 gorsel bir deneyim veya goéziimiiz yoluyla edindigimiz bir etki olarak
rengi tanimlayabiliriz.

Insanlardaki renk algilayis1 (biiyiidiikkge ©6zel renkleri), gokyiiziiniin mavisini,
¢imenin yesilini ayirt etmesiyle baslar. Goriiniis itibariyle her insanin renk duyusunun
aynit oldugu sdylenebilir. Yani gokyiizii herkes i¢in mavidir ve ¢imen de herkes igin
yesildir. Fakat, rengin fiziksel 6zelliklerine goz attigimiz zaman herkesin bu duyusunda
farkliliklar oldugunu hemen gorebiliriz.

Renk, baskilarda ve teknolojinin ¢ogalma 6nemli bir rol oynar. Temel bir bilgi
colorimetry bir esasa rengin Olctiigli kalite ulagmaktan beri zorunludur. Goze gelen
elektro-manyetik dalgalar yaklasik 380ve 760 nanometre limitlerinde oldugunda renk
duyusu meydana cikar. Bu 0zel elektro- manyetik dalgalar ISIK DALGALAR olarak
tabiredilir. Kisa dalga boylari mor duyusunu olusturur ve dalga boyu arttikca duyu; mavi,
yesil, sar1, turuncuve kirmizi sirasiyla degisir (sekil) elekto Manyetik Spektrum. Rengin
tabiatin1 anlamak, rengi kullanan, kontrol eden veya reprodiiksiyonunu yapan herkes i¢in
zorunludur. Rengin tabiatini anlamak i¢in su dort temel olgu dikkate alinmalidir:

Insan gozii ise iiglincii unsurdur. Eger gdzlerimizi kapatirsak hi¢ bir renk

goremeyiz. Gozler olmadan higbir renk tecriibesi edinilmez
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Sekil VII.1 Elekto Magnetik Spektrum (6).

Goziin neyi gordiigliniin tecriibesi de oldukca 6nemlidir. Bu ise beynin gorevidir.
Yani, rengi gorebilmek i¢in su dort elemana ihtiya¢ vardir:

- Isik kaynag,

- Renkli cisim,

- Goz,

- Beyin.

Renklerin matematiksel terimler ile tanimi ve objektif renk bilgi iletisimi amacryla
1930 yilinda Commision Internationle de I’ Eclairage (CIE) isimli Komisyon, cihaz
bagimsiz bir renk evreni tanimlamistir. Renklerin tanimlanmasi, CIE lab veya CIE LCh
daigraminda koordinatlarin verilmesiyle yapilabilmektedir.

Hue: Rengin adi, C (saturasyon): Rengin doygunluk derecesi- Renk siddeti
(nétr’den —tam renge), L (lightness —Brightness): Aydinlik, beyazlik derecesi
(aciklik/koyuluk /beyazdan —siyaha). (3, 21, 22)
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X

Sekil VII.2 CIE (x. y. Y) kromatiki daigram1 (CIE color space) CIE
renk alan1 renk ii¢ a¢1 (color triangle) (6)

VIL1. RENGIN FiZIKSEL OZELLIKLERI

Isik kaynagi goriilebilir, ancak 151k goriilemez. Is181, ancak bir cisimden yansiyorsa
gorebiliriz. Is181n gozle goriilebilen kismi beyaz 151k olarak adlandirilmakta olup 400-700
nm. dalga boylar1 arasindaki elektromanyetik dalgalarin bir spekturumudur. 400 nm alt1
uttraviyole (UV Morétesi), 700 nm {istii ise infrared (IR-kizilotesi) olarak adlandiriimakta
olup gozle goriilmemektedir. Bir cisimden yansiyarak gelen 400-700nm arasindaki 151k
dalgalar1 insanda renk duyusu olusturur. Yani beyaz 11k tiim renklerin karigimindan
meydana gelen gilines 1s181nin, prizma da kirildlktan sonra mor, mavi, cyan, yesil, sari,

turuncu ve kirmizi olmak {izere 7 renge ayrilir. (rengine spektrum- tayf, denir).

Isik herhangi bir cisim {izerine diistiiglinde 3 ihtimal ortaya ¢ikar:

- Cisim 15181 gegirir,

- Cisim 15181 yansitir,

- Cisim 15181 emer,

Bu ihtimaller ayr ayn olabildigi gibi, tiglinciiniin herhangi bir karigimi da olabilir.
Giin 151831Inda KIRMIZI goriinen bir cisim genel olarak kisa dalga boylarini (violet)

emmis, kalan 15181da géze gecirmis veya yansitmis demektir.
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Bunlardan ¢ikan sonug¢ sudur: Bir cisimin rengi onu aydinlatan 1s181a ait hangi dalga
boylarmm, BAGIL ABSORPSIYON TOPLAMI da o rengin siddetini belirler. Isigin
cisim tarafindan yansitilmasi veya gegcirilmesi de parlaklik ve seffaflik tayininde
onemlidir.

Beyaz 1s1k spektrumun i¢inde bulunan renklerin karigimidir. Beyaz 11k bir cisime
carptiginda eger cisim spektrumdaki biitlin renkleri yansitabiliyorsa, cisim beyaz goziikiir.
Bu durumda 1s1k cisim tarafindan absoblanmiyor, yansitiliyordur. Sayfadaki siyah yazilar
biitiin 151k enerjisini absorblamaktadir. Hicbir 151k yansimadigi i¢in harfler siyah goziikiir.

Yiizey renkli goriilityorsa ne olmustur?Renkli cisim kimyasal beyaz 1siktan bazi
dalga boylarimi absorblamistir. Diger dalga boylar1 yansitmistir. Absorblanan dalga
boylar1 veya yansitilanlar cisimin rengini belirler.

Yansitilan renk yalmizca tek bir dalga boyunda olmak zorunda degildir.
Spektrumdaki belli bir bélgedeki bir¢ok rengin karisimi da olabilir.

Ornegin spektrum asagidaki gibi ii¢ béliime ayrilabilir.
i) Baglangigta kirmiz1 bolge,
ii) Merkezde yesil alan,
iii) Diger u¢ da mavi bolge.

<

Bu bolgeler © 151k renkler * olarak da adlandirilirlar (Bu renkler pigment renkleri
karsilastirilmamalidir)

Renk duyusu, 151k kaynag tiiriine, goze, bakis agisina ve kisiye olan algilamaya
gore degisiklik gostermektedir. Rengin farkli 151k kaynaklarinda farkli goriinmesine
metameri denir ve istenmeyen bir husustur. Bu nedenle baski miirekkepleri
formiilasyonlarinda metameri dikkate alinan Onemli hususlardandir. (Isik kaynagi
cesitleri, Oda 15181, Giin 15181 —UV’siz, Orta giines 15131 — UV’ li, Giin 15181 UV’ i
Floresan 15181 olarak kabul edilmektedir.). (22, 3)

Bir renk, ¢ogunlukla insana (gdzlemci) bir ¢evresinde olan goziikiir. Algilarin,
acikca yoluylasadece mukayeseler ve kontrastlar tanimlanabilir. Bdylece, drnegin, ayni

tarafsiz bir gri tonun arka planin kirmizida yesilimis (greenish) goziikiir ve birazcik

yesilde (arka plan) green back ground) kirmizi gibi goriiniiyor (Sekil V11.3).

VIL2. RENGIN ALGILANMASI
Renk cisme ve 151832 gore degisen basit bir fiziksel olay degildir. Renk, fiziksel ve
psikolojik faktorlere bagli olarak kisiden kisiye degisen, temelde kompleks bir gorsel
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algilamadir. Rengin algilanmasimi anlamak i¢in 151k kaynagmi, cismin 6zelligini,
fizyolojik ve psikolojik olarak insan faktoriinil incelemek gerekir.

Rengin idrak konusu uzun yillardan beri tam manasiyla anlagilamamis bir ilim
alanidir (Sekil VIIL.3). Renk bilimcileri tarafindan yillarca kabul edilen bir teori vardir:

Goziin retinasi i¢inde 2 adet alici sinir (reseptor) bulunmaktadir. Bunlardan biri,
goriilebilen elektro — manyetik spektrum’daki kisa dalga boylaria (mor 1518a), digeri orta
dalga boylarina (yesil 1518a), bir digeri de uzun dalga boylarina (kirmizi 1518a)
duyumludur.

Bu reseptorler sinir sistemi vasitasiyla beyine baglidirlar ve {i¢ii vasitasiyla renk

idraki meydana gelir.

Nesne
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Sekil VIL.3 Blok diagram: Rengin idrak konusu renk kolormetrik manasiyla
anlasilma. (6) (7)

Rengi saf kirmizi olan bir cisimin renginin nasil algillandigimi su Orenkle
Acgiklamaya calisalim:

Cisim {izerine 151k diistiigiinde, 600 nanometrenin altindaki tiim dalga boylar1 bu
cisim tarafindan emilir ve 600nm. yukarisindaki dalga boylar1 goze yansitilir. Bu
yanstyan 151k uzun dalga boylarmma duyumlu olan reseptor tarafindan alinarak beyine
iletilir ve insan bu cisimin rengini kirmiz1 olarak idrak eder. Sari, kirmizi, yesil ve mor
renkler dort ana renk olarak kabul edilirler. Bunun sebebi soyle agiklanmakadir. Mesela;
kirmiz1 ve yesil 1siklarin uygun oranlarda karigimi sari 15181 verir ve bunun renginde
kirmizilik veya yesillik gériilmez. Iste bu dzellige sadece ana renkler denilen bu dért renk

sahiptir. Bundan kaynaklanarak renk goriis teorisi denilen su fikir gelistirilmistir: Gorme

100



mekanizmasi i¢cinde beyaz — siyah, sar1 — mor, kirmizi — yesil ciftlerinden olusan ii¢ adet
duyumlama ¢ift vardir. Beyaz, siyah ve gri haricinde her rengin goriiniisii sar1 — mor veya

kirmiz1 —yesil ¢iftlerinin bir kombinasyonudur. ( 7).

VIL.3. RENK KARISIM KANUNLARI

Toplamsal (additive) Renk Karisim Yontemi Toplamsal Renk Evreni, birincil
renkler olan kirmizi, yesil, ve mavi’inin 1smsal karigimi sonucu beyaz 151k olusmaktadir
(Bu teori renk veren maddeler igin degil, renkli 1s1klar i¢in uygundur). Birincil renklerin
1s1nsal olarak ikiser ikiser birbirine eklenmesi sonucu ikincil renkler olan magenta, sar1 ve
cyan olusmaktadir. Yesil ve mavi 15181n karigimi cyan, yesil ve kirmizinin karigim sariy1,
kirmizi ve mavi karisimi magentay1 {igliniin karigimi beyaz verir. Siyah hicbirinin
bulunmayistyla elde edilir. Ug birincil rengin cesitli oranlarda karistirilmasindan birgok

tonda renkler elde edilir. (Sekil V11.4 )

Toplamsal renk karistmi metodu renkli televizyonda renklerin olusumu igin
kullanilan yontemin aymisidir. Bir biiyiitec ile renkli televizyonun ekranma bakildiginda
kirmizi, yesil ve mavi renklerin mozaik yapisi rahatlikla goriilebilir. Toplamsal renk
kinsimmindan tiyatro gibi gorsel sanatlarda renkli fotografcilik ve renk ayrim sistemlerinde

faydalanilir.

Sekil VII.4 Cikarict (Subtractive) Renk Karigim Yontemi (6,)

Toplamsal renk sisteminin dezavantaji ise; beyaz rengin diger renklerinin yeterli

derecede parlak olabilmesi i¢in ¢ok yiiksek diizeyde aydinlatmaya ihtiya¢ duyulmasidir.
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Transparan renkli fotograflar yani dia pozitifler de toplamsal, renk karisim
prensibine gore iiretilmistir. Bu dia pozitiflerin gosteriminde kullanilan makinenin 11k
kaynaginin giicii dia pozitifin kalitesini etkilemektedir. Fotograf kartlar1 iizerindeki renkli
goriitiiler ve renkli baskilar toplamsal renk yonetimine gore yapilamazlar. Toplumsal
renk karigimi yontemi siyah ile baslar (TV. ekrani gibi); kirmizinin, yesilin, ve mavinin

eklenmesi ile beyaz olusur. (6,21, 22, 3).

Sekil VILS Toplamsal renkler karisimi: kirmizi+ yesil + mavi (6)

Toplamsal renk karigimi yonteminin tam tersi olarak ¢ikarici renk karisim yontemi
beyaz ile baslar (6rnegin beyaz kagit). Beyaz 1siktan sirasi ile kirmizi, yesil ve mavi
cikartildiginda siyah kalir. Kirmizi, yesil ve mavi rengin ¢ikarilmasi i¢in renklerin zit
renkleri kullanilir. Kirmiz1 icin mavi ve yesil ve yesilin karisim olan cyan (-kirmizi)

kullanilir. Yesil icin, kirmizi ve mavinin karisimi olan magenta (-yesil) kullanilir.

Reflection S Gyan Reflection % Magenta Reflection 56 Yellow
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380 494 55 nm 720 380 495 575 nm o 7200 380 485 575 nm o 720
‘Wavelength Wavelength Wavelength

Sekil VIL.6 : Ofset Baski i¢cin cyan, Magenta, Sar1 ve % Dalga boyu
Reflaksiyonu ( % yansitma ) Diagrami (7)
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Magenta ve cyan: mavi

Magenta ve sar1: kirmizi

Sar1 ve cyan: yesil

Sar1, cyan magenta: siyah

Miirekkepsiz: beyaz kagit

Cikarimsal renk evreni ii¢ renkli miirekkebin karisimini temsil etmektedir. Siyah {i¢
temel renk olan sar1, cyan ve magentanin karisimindan olugmaktadir. Bu renklerin ikiser
ikiser karigtirllmasiyla da birincil renkler ortaya ¢ikmaktadir. Cikarimsal renk karigimi

matbaacilikta miirekkeplerin karistirilarak istenilen renklerin elde edilmesinde kullanilir.

VIL4. ISIK KAYNAGI

Herkes gok kusagini tanir ve beyaz 15181in cam prizmadan gectiginde gok kusagini
olusturdugunu bilir. Bu bize iki noktay1 gosterir. Birincisi beyaz 151k gok kusagindaki
renklerden olusur, ikincisi cam prizma renkleri birbirinden ayirarak goriiniir hale
getirdigine gore, her rengin kendini digerinden ayiran bir 6zelligi olmalidir.

Gok kusagr (spektrum olarak da adlandirilir) yakindan incelendiginde renklerin bir
sira izledigi gorilmektedir: Kirmizi turuncu, sari, yesil, mavi ve mor. Bu olay bazi temel
kurallar Ogrenildikten sonra daha iyi anlasilabilir. Cam prizma beyaz 15181n iginde
bulunan biiyiin dalga boylarimi ayristirir ve spektrum formunda diizenler. Kirmizi en uzun
dalga boyuna, mor ise en kisa dalga boyunas sahip 1siklardir.

Gorilebilir spektrumdaki her renk icin bir spektrofotometrik 6l¢iim yapilirsa,
spektrofotometrik bir egri elde edilir. Spektrofotometrik sozciigii gercekte egrinin ne
anlama geldiginin kisaltilmigidir. spektro-Spektrumfoto- 11k anlamindadir ve metrik’tin
anlamm ise Olgmektir. Isik kaynaginin 6lgiilmesi sonucu elde edilen egrilere spektral
enerji dagilim egrileri adi verilir. Resimlerden, miirekkeplerden, baskili kagitlardan
yanstyan 1siklarin egrilerine ise spektrofotometrik egriler ad1 verilir.

Spektrumdaki her renk farkli dalga boyundadir. Spektrumun en sonundaki mor
rengin dalga boyu 400nm’dir. Dalga boyu mavi, yesil, sari, turuncuya dogru artar ve en
son kirmizi ile 700 nm’deson bulur.

Isik enerjisi saniyede 186 k. metre hizla hareket eder. Bu ise 11k her saniye de
diinyanin g¢evresini 7, 5 kere dolasiyor demektir. Isik enerjisinin hizi cismin veya suyun
icinden gegerken azalir ve her dalga boyu degisik hizda hareket eder. Bununla beraber
beyaz 151k cam prizmadan gecgerken her dalga boyu degisik agida kirilir. Bunun sonucu

olarak beyaz 151k spektrum renklerine ayrigir.
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Beyaz 15181n cam prizmadan gecerken spektrumu olusturmasinin sebebi; 15181n
yogunlugu az olan bir ortamdan (hava) yogunlugu fazla olan bir ortama (cam) gegerken
kirilmasidir. Cam prizma kisa dalga boylu 15181 uzun dalga boylu 1518a gore daha biiyiik
bir agiyla kirar. Boylece farkli dalga boylarindaki (farkli renklerindeki) 1s1k 1sinlari farkli

derecelerde kirilarak belirli bir sira halinde beyaz ekran iizerine diiserler ve spektrumu

olustururlar.
Reflection %
hih 380 A95 720 435 575
Short wavelength  Wavelength (nm) Long wavelength — ( Avyellow) Color with lower and & magenta)
color (& cyan) color higher wavelength present

Sekil VII.7 Kisa dalga boyu (380nm) cyan, uzun dalga boyu (720nm)sar1 ve renk
ile diisiik ve yiiksek dalga boyular (495-575nm)

400 ile 700 nm arasindaki dalga boylar1 esit oranlarda karigtirilirsa beyaz 151k elde
edilir. Fakat bu noktada insan go6zii oldukca hassas davranir; biz genellikle normal bir
ampuliin 1518101 beyaz olarak kabul etmekteyiz. Bazende bulutsuz bir havadaki giines
1518m1.  Grafik sanatlarda ve matbaacilikta renk reprodiiksiyonu yaparken rengin
algilanmasinda ve renk komiinikasyonunda hatalar1 ortadan kaldirmak i¢in kullanilan
beyaz 151k standartlar dahilinde tanimlanmustir. (21)

Farkli 151k kaynaklar1 degisik renklerde farkli sonuglar verirler ve rengin
bozulmasina neden olurlar. Giin 15181 oldukg¢a yiiksek mavi enerjiye sahiptir. Buna karsin
tungsten 151k kaynagi ise daha az mavi ve olduk¢a yiiksek kirmizi enerjiye sahiptir.
Floresan giin 15181 lambas1 yiiksek mavi enerjiye ve diisiik miktarda kirmizi enerjiye
sahiptir.

Basilmis resimler tungsten 15181, floresan 15181 ve civa buharli lambalar gibi ¢ok
cesitli 151k kaynaklar1 altinda incelenebilirler. Renk ayrimlari ise bu sayilan 1s1k
kaynaklarmin bazilarina ek olarak xenon ve halojen lambalar kullanilarak yapilir.
Aydinlatma karakteristigine etki eden faktorler renk 1s1 derecesi, renk randimani, 151k

siddeti ve diflizyon (yayilma) derecesidir (21).
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VIL5. RENK ISI DERECESI

Bir 151k kaynagimin renk 1s1 derecesi, o 151k kaynaginin spektral enerji dagiliminin
Olciisiidiir. Renk 1s1 derecesinin 6l¢iilmesinde 1sitilmis siyah bir radyator (cisim) standart
olarak kabul edilmistir. Isitmanin derecesi arttik¢a radyatoriin rengi kirmizidan beyaza
doniisiir. Islem siiresince verilen her enerji i¢in radyatdriin 1s1s1 santigrat derece (C) olarak
kaydedilir. Burada okunan her 1s1 derecesi bir rengi ifade eder. Santigrat cinsinden
okunan 1s1 dereceleri Kelvin (k) cinsinden ifadelendirilir. (6,21)

Isik kaynaklarinin Renk Is1 Dereceleri:

Agik hava 6gle vakti 12000-26000 K

Metal Halide 4300 — 6750 K

Xenon Lamba 5290 - 6000 K

Karbon Ark 5000 K

Floresan 3000 — 6500 K

Tungstern 2650 — 3400 K

VIIL.6. RENK RANDIMANI

Renk randimam terimi; 6rnegin aydmlatmada kullanilan 15181 6rnekteki renkler
iizerindeki etkisinin, aym1 6rnegi standart bir 151k kaynagi ile aydinlatildiginda, standart
151k kaynaginin ornekteki renkler iizerindeki etkisi ile kargilastirilmasidir. Birgok 11k
kaynaginin (6zellikle floresan lambalar) enerji dagilim egrileri diizgiin degildir, egride
birgok tepe vardir. Goziimiize direkt gelen, renk 1s1 dereceleri aym fakat renk
randimanlan farkhdir. Fark 151k kaynaklarindan yayilan 1siklar ayni1 gibi goriiniir. Fakat,
basilmis bir 6rege bu 151k kaynaklar ile bakildiginda, 151k kaynaklarinin enerji dagilim
egrilerindeki tepeler nedeniyle 6rmek {izerindeki renklerde farkliliklar goriilecektir.

CIE (Commission Internationale de I’Eclaiage) Komisyonu renk randimanini
O0lcmek icin bir test metodu belirlemistir. Bu metod temelde munsel renk kartlarinin
oOl¢tilmesi istenen 151k kaynagi ile ve standart aydilatma ile aydinlatilarak dl¢tilmesinden
ibarettir. Olgiimler arasindaki fark sonucu verir, Optimal renk randimani 100 olarak
belirlenmistir. En ¢ok kullanilan Suni 151k kaynaklarinin Renk Randimani Olgiileri:

- Tungstern telli 151k kaynaklar1 100

- Xenon 93

- Floresan 54 —94

- Metal Halde (7,21)

105



VIL7. ISIK SIDDETIi VE CEVRENIN ETKISi

Rengin algilanmasi (6zellikle kirmizilarin) diisiik aydinlatma diizeylerinde oldukca
degisir. Normal goriis seviylerinde ise zemin ve ton degisikligi olmayan sabit tramli
(6rnegin % 40 ‘lik bolge) bolgelerde 151k siddetinin ¢ok fazla etkili olmayacagi
sOylenebilir. Isik siddetinin seviyesi resim baskilarinda ve fotograflarda oldukga biiyilik
rol oynar. Goriintiiniin kontrasligi ve doygunlugu 1sik siddetinin artmasi ile dogru oranttili
olarak artar.

Renkli resimlerde ¢evrenin etkisi ¢ok fazladir. Matbaacilikta basili resmin etrafinda
cogunlukla beyaz kagit vardir. Fotografide ise dialarin gosterildigi oda karanhktir, yani
cevre siyahtir. Karanlik bir ortamda dia ile onun beyaz kagit {izerine basilmis hali
arasinda karsilagtirma yaparken problemler ortaya c¢ikmaya baslar. Isik siddetinde ve
cevre sartlarinda bazi degisiklikler yapilarak dialarin baski gibi gosterilmesi veya bunun

tam tersi miimkiindiir. (6)

Sekil VIL.8 Kontrast, zamanli mukayesesi. (simultaneous contrast))
Ornegin: gorsel alginin Bir rengin, ayn gri tonun ¢evredekinin arka plan  (kirmizi

ve yesil) sonucu olarak tonun farkli goriiniiyor.

VIL.8. DIFUZYON (YAYILMA)

Baskilar genellikle kagit {izerinde yapilir. Basili materyale difiize edilmemis bir 151k
ile bakildiginda, baskinin goriintiisii 15181n konumuna ve bakan kisinin konumuna gore
degisiklik gosterecektir. ¢ok parlak bir 6renk s6z konusu ise Ornegi bakan kiginin
konumu, 6rnegin goriintiisiiniin farkli olmasi saglayabilir. Genel olarak renkli baskilar
degerlendirilirken difiize tercih edilmelidir. (6,7).

Orijinal ile basilmis hali uygun 151k kaynaklar1 altinda karsilastirilmadig: taktirde
problemler oldukca biiyiliyecektir. Karsilagtirmalarin standart 151k kaynaklar1 altinda

yapilmasi bir¢ok problemi ortadan kaldiracaktir.
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Amerika birlesik Devletleri 'nde grafik sanatlar endiistrisi icin renk kontrolu
standardi Amerikan Ulusal Standartlar enstitlisii (ANSI) Standardi ANSI PH 2. 32-
1972°dir. Bu standart 102. 127 mm’ lik veya daha diigiik transparanlarin veya opak
orijinallerin fotokimyasal yolla elde edilmis kopyalari ile karsilagtirmalarin1 igermektedir.
Bu standart ayni zamanda onayr alinmis baski ornegi ile yapilan diger baskilarin
karsilastirmasini da kapsar.

1979’da ANSI PH. 4 —1979 standardi yayinlanmis ve bu standart 35 mm

ve 57. 2 mm’lik kiigiik ebatli dialar1 kapsiyordu. Standarta gore dialara bakilirken
dort kat ile oniki kat arasinda biiyiitiilmeleri gerekmekte fakat birgok kisi bu standardialti
defa biiyiiterek uygulamaktadir.

1989°da yayinlanan standart ANSI PH2. 30 — 1989, 5000 k renk 1s1 derecesini ve 90
—100 aras1 renk randimanl 151k kaynaklarini biitiin karsilagtirmalar i¢in uygun oldugunu

acikladi. (6,7)
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BOLUM VIII

VIII. DIiJITAL BASKI ONCESI (DIGITAL PREPRESS)

VIIL1. PIKSEL VE COZUNURLUK KAVRAMLARI

Yapilan bir igin 6zelliklerine gore baski, dosya ve ¢ikis ¢oziliniirliikklerini dogru
sekilde ayarlayarak, en uygun dosya formatinin seg¢ilmesi gerekir . Baski Oncesi
asamalarinin kullanildigiu yerlerin tiimiinde ¢oziiniirliik kavrami ve dosya formatlarinin
biiyiik bir 6nemi vardir .Aksi takdirde yapilan is her ne kadar dogru ve tasarim agisindan
giizel olsa bile ¢ikig boliimiinde sorunlar yasanacaktir .Bu sorunda istenmeyen durumlara

yol acacaktir.

VIII.1.1. Piksel

Bir dokiimanda birbirlerine gore biiytikliik veya kiicliklik farklilig1 olmayan ancak
birbirlerine gore renkleri koyuluklariyla farkliliklar gosteren resmin en kiiciik pargasina
piksel denir .

Piksel kare seklinde olan goriintiiniin en kiigiik birimidir . Dijital goriintiiler yan
yana gelen pikseller toplulugundan olugmaktadir .Dijital goriintii, dosyanin eninde ve
boyunda bulunan piksel sayis1 ile tanimlanir.

Pikeslin kendi bagina en ve boy degerleri yoktur .Demek ki dikddrtgen bigcimindeki
tek bir piksel 1*1mm, 1*1 cm hatta 3X2 m bile olabilir .Aksi belirmedik¢e piksellerin en
ve boy orani esittir . Coziiniirliikk ise boyut tanimlamalarinda ek olarak gereken bir
kavramdir .

Kendi baslarina boyut sahibi olmayan piksellere cogu zaman bir boyut degeri
tanimlamak gereklidir . Bu sekilde piksellerin boyutu belirlendiginde uzunluk biriminde
kac piksel bulunacagi da belirlenmis olur .Ornegin bir pikselin boyutu 1 mm olarak

tanimlanmigsa her santimetrede 10 piksel bulunacaktir .
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Kapladig:1 alan ne olursa olsun goriintii birimi olan her piksel sadece tek bir renk
degeri icerebilir . Dijital goriintii isleme programlari image lizerinde islem yaparken ing
ve santimetre degerlerinden anlamazlar . Tiim kesme, yapistirma, yer degistirme
islemlerinin tamamu piksellere uygulanir . Vektorel goriintii dosyalarindan farkli olarak
noktasal goriintii dosyalar1 i¢in ¢oziiniirliik ve icerdigi piksel sayisi ¢ok Onemlidir .
Dokiimandaki islemlerin hepsi piksellerin rengi veya konumunu degistirerek etki yapar .
Islemlerin ne kadar siirecegi ise iizerinde islem yapilan piksel sayisma ve islemin

karmagikligina baglidir .(27, 37 )

VIII.1.2. Coziiniirliik

Birim alanda goriintiiyli olusturan nokta sayisidir . Uzunluk biriminde birbirinden
ayrit edilebilen nokta sayisidir .Coziirniirlik hesaplarinda uzunluk birimi olarak in¢ veya
santimetre kullanilir .Bir in¢ =25,4 veya 2.54 cm, basit hesaplarda 2.5 cm degerini
kullanilabilir. Giindelik yasamda bati’nin aksine ¢cm kullanildiguidan bir¢ok islemi cm
iizerinden yapmak daha kolaydir.

Goriintiide birimi olarak piksel /in¢ veya piksel/cm kullanilmasi yaygindir. 10 cm
uzunlugunda ve 20 cm ve 20 cm enindeki bir goriintii 100 PPC ¢oziiniirliighi sahip ise ,
boyunda 10cm x100PPC =1000 piksel, eninde 20 cm x100 PPC = 2000 piksel vardir .

Goriintiideki toplam piksel sayisi en xboy =2000 piksel x1000 piksel =2.000.000
pikseldir .

Giintimiiz dijital goriintiilerinin hemen hemen hepsinin temelinde kare seklinde,
goriintliniin parcalanamaz birimi olan piksel yatmaktadir. Bu pikseller yan yana geldikge
ana goriintii olugsmaktadir. Goriintii boyutu bu nedenle bilgisayar i¢in hep piksel olarak
hesaplanmaktadir . Kesme, yapistirma, montaj gibi islemlerde bilgisayar goriintiiniin
piksel olarak degerini dikkate alir .Eninde 2, boyunda 3 piksel olan bir goriintiide toplam
2x3 = 6 piksel vardir . En ve boy oranlar arttik¢a piksel sayisi ve dosya boyutu kenarlarin
carpani kadar artmaktadir

Piksellerin kendi baslarma bagimsiz enleri ve boylar1 yoktur . Ornegin 2x3 piksel
boyutundaki bir goriintii 2x3 cm olarak basilabilyorken, 2x3 metre veya mm olarak da
basilabilir . Her durumda uzunluk birimine diisen piksel sayis1 degistirmektedir. Ornegin
1 cm bagma 2 piksel diisliyorsa goriintii ¢oziiniirligi 2 piksel santimetredir. Bu deger
PPC veya piksel per ‘centimeter > olarak ifade edilmektedir. | mm bagina iki piksel diisen
ikinci Ornete ise ¢ozliniirlik yeni santimetre olarak hesaplanmaktadir . Tanimda birim

olarak santimetre santimetreyi kullanildigimizdan goriintii ebadi ne olursa olsun Once
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santimetre basina diisen piksel sayis1 hesaplamamiz gerekir. 1mm’de 2 piksel varsa (1cm)
10mm’ de kag piksel olacak gibi basit bir hesapla. ¢oziiniirliik = 20 PPC veya santimetre
basima 20 piksel olarak hesaplanabilir .

Ayrica montorde ¢Oziiniirliigiin hesaplanmasinda en iyi refrans PPC ve PPI’dir.
Ornegin 14’ bir ekranda 800x600 ¢dziiniirliik modunda ¢alisken ekranin diagonalinde en
ve boy boyutunun g¢arpaninin karekokii kadar (692 ) piksel vardir. Bu durumda ekran
¢Oziiniirliigli 692/14 = 49 PPC’dir. Ancak ekran ile ilgili dikkat edilecek bir nokta var .
Gorlintiiniin ekrandaki boyotu sadece eninde ve boyunda bulunan piksel sayisindan
etkilenir. Coziinrliik degeri dosya igerisindeki ¢oziinrliik degerinden degil, ekran
¢oOziiniirliglinden almir. Bu nedenle 300x200 piksel boytlarinda ve sirasiyla 75, 150 ve

300 PPI ¢oziiniirlge sahip i¢ goriintii varsa her ti¢li de ekranda ayn1 boyutta goriiniir .

VIIIL.2. BASKI URETiM FORMATI (.PPF )

Baski endiistrisi her gegen giin daha da belirginlesen yeni bir akima tanik
olmaktadir.Yeni sistemle birlikte baski iiriinlerinin imal igin gerekli uzun operasyon
zinciri elektronik olarak kontrol edilebilir ve 6nceden ayarlanabilmektedir .Simdiye kadar
, gerekli bilginin ¢ogunun ,6nceki asamalarda biliniyor olmasi ragmen , gerekli ayar
degerleri operator trafindan elle giriliyordu.

Elektronik daha degisimi olanaklari, 6zellikle degisik imalat¢ilarin ekipmanlarini
kullanan degisken ¢evrelerde pek kullanilmaddigi bu durum datanin bir 6ncekinden bir
sonrakine yollanabilecegi bir Ornek imlattan bagimsiz bir formatin olmamasiyla
aciklanabilir.

1994 de Heidelberg Baski makinelerinin  girisimi ve stegi {izerine
bilgisayargrafikleri i¢in Frauhofer Enstitiisii , PFF’nin gereklilikleri ile ilgili bir ¢aligma
yaymladi bu format baski oncesi ,ve baski sonrasi arasindabilgi aktarimi igin daha
saklayicisiolarak hizmet verecekti CIP3 {in PPF’i yapilan aragititrmaninamaci baski

iiriinlerinin imalinde bilgisayar bazli imalat kavraminin yugulanmasidir .(6)

VIIL.2.1. is Akisinda CIP/PPF’nin Kullanim

Baski sayfasinin tiim icerigi CIP 3 /PPF dosyas1 olarak kayit edilmis ise, her bir
renk ayrimi i¢in gerekli miirekkep kalitesini dogru hesaplamak miimkiindiir . Béylece her
baski iinitesinin miirekkep ayarinda tam bir basari saglanabilir .

CIP3/PPF’in diger bir uygulamasi ise baski makinelerinde makaslarin kullanimi

igin otomakik programlar olusturmak veya sensorlerin pozisyonunu belirlemek ve ya
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baski kalitesinin kontrolil icin gerekli ayarlar1 yapmay1 saglamaktadir . Bunlar ayrica

zaman kazanimi ve kagit israfi kounlarinda yardim etmektedir .

VIIIL.2.2. CIP IP3 /PPF’in Kodlamasi

3 /PPF ilk formtinda, bir sayfa tanimlama ve programlama dili olan postscript
olarak kodlanmustir . Postcript daha tiplerinin ve datanin kendisinin tanimlanmasi igin
kullanilmakadir .Spesifik bir {irliniin {retilmesinde isbirligi yapan firmalar arasi
iletisimde, her firma bir veri tabani olmasi kosuyla bir dosya formati kullanmak
miimkiindiir bu dosyanin icergi CIP3/PPF den gelen komutla veri tabanina doniistiiriiliir
.Ag yapisi izin veriyorsa bu komut bu sirkette kaldig1 siirece biitliin uygulamalar direkt
olarak var olsun ister veri tabaninda saklanmig olsun tiim uygulamalar API yolu ile dataya
ulasabilir ag protokolii yolu ile dataya uzaktan ulagsmak i¢in API’'nin kullanilmasi
diistiniilebilir.

Direkt veri tabani arayiizii CIP /PPF data degisimini kolaylasabilir .Ek olarak her
bir i¢in isin ya da sayfanin tiretim durumu ile ilgili bilgisine her an ulagabilir 6n baski ara
yiizii genellikle 6n baski sistemi tarafindan hazirlanmis CIP3/PPF bilgisini igler, isin

postscript yada PDF formatinda dijitalize olmasinin bir 6nemi yoktur .

VIIIL.2.3. CIP4

Diinya ¢apinda calisma standartlarmmn Isvigre de yer alan bir uluslarars1 birlik olup
amaci grafik sanatlar1 endiistrisinde dikkate alinmak zorunda olan biitiin is siireglerinin
bilgisayar esashi entegrasyonunu olusturmaktadir .CIP4 reklamcilik, dergi yaymciligi,
renk,is akisi, aygit yetenekleri tanimlama, baski sonrasi graviir gezete orijinal ve baski
Oncesi, ambalaj ve etiket islem kaynaklar1 ve tamimlamalar gibi alanlarda

kullanilmaktadir.( 43, 35)

VIIL.2.4. JDF (Job Defintion File)

JDF 6zel olarak bilgi aligverigini kolaylastirmak i¢in dizayn edilmistir . JDF bir veri
formatidir . Kendisi 6nemli kikan husus medya {iretimini yeni alanlara tagimak iizere
dizayn edilmis olmasidir .JDF bir XML uygulanmasi olup .CIP4 tarafindan dizayn
edilmis ve diizenlenmistir . JDF formati, Adobe, Agfa, Heidelberg ve ManRoland gibi
iiretici firmalarin Onciiliigiinde ortaya ¢ikti ve halen c¢ok sayida kurulusun iiye oldugu

uluslararas1 CIP4 organizasyonu tarafindan gelismektedir .(35, 28)
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JDF ( Job Definition Format —is Tamini1 Formt1 )isin bastan sona tiim 6zelliklerinin
bir mesaj aciklama atandarti ve mesaj degisim protokolii ile biitiinlestierek onerilen bir
endiistri standarti/ XML esasli ayrintli bir dosyab¢imidir .Bu dosya bigimi farkh
uygulamalar vr sistem arasinda bilgi aligverisi ile verimligi arttirmaya yonellik olarak
tasarlanmugtir .

JDF, bireysel is akis1 ¢oziimleri ve araglar ile ¢alisan medya,tasarim,grafik sanatlar,
talep {izerine ve e-ticaret sirketlerini iceren tiimendiistriye hizmet vermeyi
amaclamaktadir . Biitiin bireysel girismler ve sirketler girisi i¢in yeni is firsatlar1 yeni
ekonomide yarartim,yonetim ve iiretim islemleri dokiimanlari saglayan bir mekanizma
olarak acik, genisleyebilen XML —temel alinan is kartt CIP3 standardmi gelistirmek,
JDF’nin temel alindig1 ana fiki olusturmaktadir .’nin Pff’yive Adobe ‘un PJTFi’nin
mevcut teknolojileri {izerine inga edilen JDF basim iglerinde basli malzeme iiretimi
islemlerini verimlilestirmenin bir yolu olarak gosterilmektedir .

Kisaca basilacak orijinalin miisteriden matbaaya gelisi dahil, baski sonrasini da
kapsayan is siireclerinde, sistemlerin ve aygitlarin kullanacagi ortak bir saysal dil

olusturmaktadir.(27, 28, 35)

VIIL3. DIJITAL BASKI PLANLAMA

Baski endiistri siiphesiz bir multimedya olarak yolunda ve olacaktir, baski
sektoriiniin su anda kendi kendini bir daha egemen degildir, ama yeni de baski sektoriinii
ayni zamanda dnemli parga bilesen donem kalacaktir.

Baski sadece tek kitle iletisim araglar1 (medya), ve bilgiyi aktarmak ve ifade etmeyi
icin degildir. Biigiin yonler, egilimi ve akimu (trend) bir merkeziyetcilik iiretimdir, Talep
istegi baski (print on demand) ve ¢esitli baski iiretimi, yeni gelisme medya baski marketi,
hangisini ki arasindaki baski endiisti, masa {istii yayimlama ve bagantili (on line) medya
arasinda yerlestirildi ve siirekli olarak biiyiiyor ve yeni uygulamalar1 da gelistiriliyor.

Basilmig iiretiminin ve online medya baski oncesi bir ortak alan asamasi vardir.
Premedya ve sadece (ayril) —fonksiyonel cikis olarak proses ¢aigmalari, bunlar ve tedarik
eden kisilerin (service provider) bir degislik gozlendi ve baski endiistrini multimedya
giicliniin potansiyonii farkinda ve birlikte calismalar basladi. Iyi 6rnek olarak etkin Work
flow; lar, burda veri bilgilerin (data) bir daha hazirlamaya gerekyok. Elbette var olan veri

bilgilerin direkt olarak cesitli medyalara gonderebilir.
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VIIL.4. MASAUSTU YAYINCILIKTA KULLANILAN COZUNURLUK VE
BIRIMLERI

e Tarama ¢oziiniirliigii /LPI - Line Per Inch

e Ekran (Dosya) coziiniirliigii /PPI - Pixsel Per Inch

o Cikis (Baski) ¢oziiniirliigii /DPI - Dot Per Inch

VIIL.4.1. Tarama Coziiniirliigii —LPI

In¢ basma diisen ¢izgi sayis1 anlammna gelir .Burada kullanilan trama gore cizgi
yada herhangi bir tam nokta ¢esidi de bulunabilir .Bu ¢6ziiniirliik ayn1 zamanda kullanilan
tramin tram siklig1 ifade eder .Burada kullanilan 6l¢iim biriminin in¢ olmasinin sebebi ise
bilgisayar ortaminda 6l¢limlendirme genellikle ing {izerinden yapilmasi nedeniyledir .

Asagida kullanilan tram siklig1 degerleri ve bilgisayardaki kasiliklar1 goriilmektedir.

Tablo VIII.1 Tram Siklig1 Degerleri ve Bilgisayar Karsiliklari.

28 LPC= 70LPI 33LPC= 84LPI 40 LPC= 100 LPI
48 LPC= 120LPI 54 LPC= 133 LPI 60 LPC = 150 LPI
70 LPC= 175 LPI 80 LPC = 200 LPI 100 LPC = 250 LPI

Tarama c¢oziiniirliigii = Tram siklig1 (LPI) X Kalite faktorii X Biiyiitme orant

Kalite faktorii 133LPI’a kadar 2, 133’den yiiksek degerlerde 1.5 olarak alinir
VIIL.4.2. Ekran Coziiniirliigii -PP1

Ing basina diisen piksel anlamindadir .Dijital ortamda bir gériintii piksel ad1 verilen
kiigiik noktaciklarla olusturulur . Bu noktaciklar kiiglik karecikler seklindedir Ekranda
gordiigiimiiz goriintii de bu karelerden olusturulur .PPI birimi genellikle goériintiiniin
tarayic1 ve bilgisayar ortamindaki ¢oziniirliigii ifade etmek icin kullanilir .Eger bir
goriintliniin ¢oziiniirliigii 300 pp1 deniyorsa , bu goriintiiniin bir ing’inde 300piksel var
demektir ve goriintiiniin tamamindaki piksel sayis1 da boyutlarina gére hesaplanabilir

Teknik agidan baskiya film hazirlamada ilk agama tarama islemiyle bagslar . Burada

dikkat edilecek ilk nokta tarama ¢oziiniirliigiidiir. (28.,35)

VII1.4.3.
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Inch bagina diisen nokta sayis1 anlamindadir .Goriintiiden c¢ikis alindiginda
goriintliyli olusturmak i¢in kullanilan noktanin ¢6ziiniirliik birimi DPI ile ifade edilir DPI
ile PPI aymi ¢oziiniirligii ifade ediyor gibi goriinebilir. Ancak tarayici ve bilgisayardaki
coziinlirlik ifadesindeki piksellerin birbirlerine gore koyuluk farklilig1 (piksel derinligi )
vardir .Oysa ¢ikis ¢oziiniirliigiindeki pikseller ise tire yani tek tonludur . Ya tam siyah
yada bos (seffaf’) deger ifade ederler .

Hazirlanan g¢aligmalar bilgisayar tarafndan Postscrip sayfa dilinde ¢evrilir. Bu dil
sayfa lizerine islem yapacak yerleri matematiksel ifadelerle belirler .Daha sonra bu
matematiksel formiiller ve dosya bilgileri RIP tarafindan bitmap dosya haline cevrilir
.Boylelikle lazer yazic1 sayfay1r matrislere boliip her bir nokta veya pikseli tek tek tire
noktalar olarak pozlandirir .

Yazic1 ¢oziiniirliigiini belirlerken ilk dikkat edilecek husus , verilecek tram sikligi
degeridir . Yazict ¢ozinlrligi tram sikligi degerinin 16 kati olmalidir .verilen
¢Oziiniirligiin16 kat olamsinin seebi yazici bir tram noktasini 16 yatay 16 dikey parcaya
ayirdigi i¢indir .Bu da 256 piksele denk gelir .256 piksel ise 2sekis katikili say1 dizisi ile
ifade edilir . 2 sekis katin bir kiiciigii 2 yedi olup bu da 128 degerini ifade eder .Bir tram
noktast %0.5 ’* lik degerlerle ton kademesi verse 200 degisik degerle ifade edilmis olur .
.Buna yakin deger ise 256 yani 2 sekis kattir .Bu nedenle optimum kaliteyi elde etmek
icin LPI degerinin 16 katin vermek gerekir .Daha kaliteli olsun diye verilecek yliksek
cozlinlirlik kullanilamayacagl icin bilgisayar tarafindan matematiksel hesaplarla
yapilmaya calisilacak , bu da zaman kaybina neden olacaktir .Daha diisiik bir ¢oziiniirlilk
ise yeterli hassasiyette olmayacak , kenar keskinligi bozulacak ve kalite diisecektir .Ornek

olarak tarama ¢oziintirliigli agagidaki tablodaki gibi hesaplanmaktadir.

Tablo VIII.2 Dpi Hesaplama Tablosu

Lpi Katsay1 Dpi
133 *16 2128
150 *16 2400
175 *16 2800

Tarama ¢Oziiniirliigli tram ton degerini , ¢ikis ¢Oziiniirliigl ise ile belirlenen tram
ton degerini nokta olarak olusturur .Tram noktasinin diizgiin bir yuvarlak olarak elde
edilebilmesi i¢in ¢ikis ¢oziiniirliigii yilikseltilmelidir .(5 )Silm oglu Sah notler.

Ornegin yazic1 Cikis tram noktasinin :
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600 dpi lazer yazicida 150 Ipi tramin %50 noktas1
1200 dpi lazer yazicida 150 Ipi tramin %50 noktas1
2400 dpi lazer pozlandiricida 50 Ipi tramin %50 noktas:.

Tablo VIIL.3 CMYK renklerin renk agis1 ve tram frekansi

Screen (tram)

Renk Renk acis1 frekans:
Sar1 0,0 50.0 I/cm
Cyan 18.4 52.7/em
Siyah 45.0 47.1 l/cm
Magenta 71.6 52.7l/cm

VII1.4.4. Nokta Sikhgi

Goriintiiden ¢ikis alindiginda goriintiiyli olusturmak i¢in kullanilan noktanin
¢Oziiniirliik birimini DPI (Dot Per Inch ) ile ifade edilir ve in¢ bagina diiien nokta sayisi
anlamindadir. DPI ile PPI ayni c¢oziiniirliigli ifade edebilirler. Ancak tarayici ve
bilgisayardaki c¢oziiniirlik ile ¢ikis ¢oziiniirliigiinii kavramsal olarak ayirmak igin

kullanilirlar :( 7, 34, 25)

VIIL.4.5. Dijital Resim Isleme

Bilgisayar ortaminda aktarilacak resim, sekil, grafikler tarayici tarafindan bilgisayar
ortamina aktarilirlar .Tarama isleminde goriintiiyii olusturacak piksel sayisi belirlenir
.Belirlenen piksel sayisi ile goriintii ekranda olusturulur. Bu goériintiiniin basilabilmesi igin
tram noktaciklarina ¢evrilmesi gerekir. Bilgisayardan ¢ikis alinmak istendigin renk bir
tram de tram sikligi yani LPI belirtilir. Bu belirtilen tram sikligina gore yatayda ve
dikeyde ikiser piksel bir araya gelerek bir tram noktasinin tasiyacagi yiizde (%) degerini
kisaca nokta yogunlugunu belirlerler.

Tarama ¢Oziiniirliigii tram noktasmin yiizdesini hesaplar, Cikis ¢Oziiniirliigl ise

belirlenen tram ton ylizdesini nokta olarak olusturur.(25)
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GIRIS FORMATI CIKIS FORMATI
» TIFF, » PostSeript,
w [P5, » POF,
» [PEG/IFIF, *vh.
o [OCARTFMWord)
* v, Monitdr
KAMERA : Rankl
\ / Tanci
PROVA
Scannat * Islstaslyonu  [™ ryarnc
BILGI VERI OFSET/
BAMNEAS] / \& Eé':;;ur
/ IhAAJ SETTER
Word processor Film ve kalp)

Sekil VIII.1 Giris ve ¢ikis formatlar ( 6)

VIIL.4.6. Tram Cesitleri ve Tram Sec¢imi

1. Diizenli Tramlar

Cizgi (line),daire (round), elips (ellipse) kare,(square) vb cesitleri oldugu gibi RIP
ve film ¢ikis makineleri tireticileri tarfindan tiretilmis ¢esitleri de mevcuttur. Bu tramlara

AM(Amplitude Modulated Screensing ) tramda denir
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Sekil VIII.2 Renkli fotografdaki detaylar AM ile FM tramlar, mukayeses1 (6)

2. Diizensiz tramlar (kum tramlar )

Acist olmayan daginik nokalardan olusan noktalar toplugudur. Bu tram ¢esidi ile
tramlanan islerde tram dokusundan kaynaklanan muareler olmaz ,Bu nedenle CMYK
renklerinden bagka 6zel renkler bu tramla tramlanip baski yapilabilir. .Bu tramlara FM
(Frequency —Modulated Screenig ) veya kirstal trami(Diamond Screening) da denir .

Tram dokusu ¢ok ince noktaciklardan olustugu i¢in diizenli tramla tramlanmig isden
cok daha net ve daha fazla detay saglar .sivasiz kagitlara bu tramla baski1 yapmak netligini

bozar .. Iri kullanildiginda gériintii bozaulmasina sebep olur .(94, 8,7,25)

Kagit tiirlerine gore tram secimi

Ofsette tram secimi kagit, kalip gibi degisik faktorlere olmakla birlikte 70 ’lik trama
kadar kullanilabilir.Ofset baski her tiirlii kagida baski yapar. Ofset kalibina almabilen tim
tram noktalar1 kagida baski yapabilir. Ancak baski yapilan kagit noktay1 tutacak kalitede
olmalidir .Ornegin Saman kagid1 olarak bilinen 2,ve 3 hamur kagitlara en fazla 44’liik ,1
hamur kagida en fazla 54°liik,vsivali (kuse ) igin ise 70’lik tram kullanilmasi uygundur .

Farkl1 kagit cinslerinin miirekkep emme derecesi de farklidir .Mesela 3 hamur kagit
cok emer ve miirekkep dagilir,kuse kagitise az miirekkep emer miirekkep dagilmaz .Kagit
emici bir malzeme, miirekkep de akici (s1v1) olduguna gore, baskinin sorunsuz olmasi i¢in

traminin biiytikliigiine ve sikligina dikkat edip bir denge kurulmas1 gerekir.(8,7,94)

117



- s ]
@0ee %o ,0 %0 0 O 0.
.'.. -. .. .q-" . .+ Ir'..
... . - -'-1- '.'. /.'.. - ‘-.
@0 o 040 .0, 0.0,
[ ] F —
o & = ".- QL' o0 . . 4@

Sekil VIIL.3 Cesitli tram nokta siklig1 desenler (motifler ) ve sekilleri (6)

VIIL.S. RENK AYRIMI
VIILS.1. Tire renk ayrimi

Tirenin anlami, istek siyahlar tam siyah, beyazlar tam beyaz. Ara tonu olmayan
renk ayrimi sistemdir. Logo, amblem, yaz1 gibi goriintiilerin renk ayrimidir .Bu tip
sekiller,trigromi baski renklerini kullanarak olusturulabildigi gibi, spot renklerden ve
spotlerin tramlardan da olusabilir. Ornegin bir kartviziti baskisinda logo lacivert, yazilar
siyah. Bu is iki renk ayirmu yapar ve iki renk (lacivert ve siyah ) olarak basilir . Ancak
logo trikromi bir brosiirde kullaniliyor ise lacivert renk trikromiden (cyan ve magenta )

olusturup trikomi olarak da basilir. (94,67 )

VIILS.2. Trikromi renk ayrim

Trikromi renk ayrimi Cyan, Magenta, Sar1 ve siyah renklerinin olusturdugu,
transparan miirekkepler ile baskiy1 destekleyen renk ayrim sistemdir.(sekilviii.4) CMYK
renklerin karisimi ve resimlerin tram aracilifiyla baskida basilmasidir. Tiim diinyada

kullanilan bir renk ayrimi sistemidir.

VIILS.3. Trikromi + Tire Spot Renk Ayrimi

Bu tip renk ayrimi 6rnrk olarak CMYK miirekkep renkleri ile verilmeyen ve renkli
bir resimle basilmasi gereken 6zel renkli islerdir. Resim mmecburen trikromi basilacak,
ancak fosforlu, yaldiz yada CMYK’dan ¢ikmayan renk ekstra (spot) olarak basilacaktir.
Renk ayrimi yapilirken 4 adet trikromi renk filimlerine ilave olarak istenildigi kadar spot

renk filmi alinabilir. (94,6 ,7)
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Sekil VIIL.4 Trikromi renk ayrimi (cyan, magenta, sar1 ve siyah renkler) (6)

VIIL.5.4. Dubleks Renk Ayrimi

Dubleks baski, siyah beyaz bir resmi, zengin detay elde etmek icin, farkli acilarda
iki renkte baski demektir .Iki renk olduguna gére iki farkli agida traml filmleri almir .
Siyah rengin filmi 45derece yapiliyor ise renk filmi 75 derece agi ile tramlanir . Dubleks

3

yonteminin photo shop resim islem programindaki Kkarsilig dutone’ olarak

geemektedir.(94 ,6,30)
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BOLUM IX

IX. DENEMELER

IX.1. TEST BASKI PARAMETRELERI
Calismalar ISO 12647-2 standartina uygun olarak asagidaki sartlarda yapilmistir.
e Film ¢ikt1 linitesi (Agfa Avantra 25)
¢ Film ¢ikt1 iintesi maksimum ¢oziiniirliigii ( 4800dpi)
e Test baskisinda kullanilan filmin tiirii ve markas1 ( Agfa Daylight)
e Baski makinesi: Heidelberg Speedmaster 4 tiniteli ofset baski makinesi (Alkol
nemlendirmeli)
e Makinenin maksimum hizi :15.000 tabaka/saat
e Kagit gramaji ve tiirii : 170 gr/m2 parlak kuse .
¢ Baski kalibi: UGRA ( Polycrome, 820/1030)
o Kalip pozlandirma 15181: lamba 1000 w
e Nispi nem miktar1 :%60
e Nemlendirme suyunun:
[letkenligi 500
pH degeri 4.9
Sertligi 9 Dh
e Baski ortami: 22C sicaklik % 65 bagil nem
Baski: Ideal sartlarda ayn1 anda, aym kalitede ayn1 kagida yapilmustir.
Baskinin degerlendirilmesi :
Siyah: Zeminton degeri: 1.60 Nok
Nokta sismesi  : %40 lik noktada %16
%380 lik noktada %11
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Cyan: Zeminton degeri: 1.55
Nokta sismesi  : %40 lik noktada %11

%80 lik noktada %10
Magenta: Zeminton degeri: 1.30 Nok
Nokta sigmesi - %40 lik noktada %12
%80 lik noktada %10

Sari: Zeminton degeri  : 1.25 Nok
Nokta sigmesi : %40 lik noktada %12
%380 lik noktada % 9

IX.2. TEST BASKISINDA KULLANILAN KALIPLARIN BASKILARI SONUCU
ELDE EDILEN VERILERIN DEGERLENDIRILMES]

Konvansiyonel kalip ile yapilacak baski isleminden once 70’lik trama sahip film
cikist alinmustir. Alinan film normal sartlarda kaliba aktarilarak baski islemine baglanilmistir.
Yapilan baski sonrasinda zemin densitesi, nokta kazanci ve trapping degerleri zaman

araliklar1 ile Ol¢iilmiistiir. Yapilan ol¢limler sonucunda asagidaki grafikler elde edilmistir.

(Sekil X11.1)
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70 4 —e— Orijinal (Film)
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50 | - l\_lok‘_(_a Kazanci Degeri
(Ilk Olgum) Cyan

40 |

Nokta Kazanci Degeri

30 1 (1 Saat Sonraki Olgiim) Cyan

Baskida Nokta Kazanci Deger

Nokta Kazanci Degeri
(24 Saat Sonraki Olgiim) Cyan

0O 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Orijinaldeki Nokta Degeri (Film)

Sekil IX.1 Konvansiyonel Kalipla Yapilan Cyan Baskinin Nokta Kazanci Grafigi
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@ Zemin Densite Degeri
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[

Cyan Magenta Yellow Siyah
Baski Renkleri

Sekil IX.2 Konvansiyonel Kalipla Yapilan Baskidaki Zemin Densite Grafigi

Yukaridaki grafiklerde de goriildigii gibi; Nokta kazanci bakimindan, baski
sonrasinda, 1 saat sonra ve 24 saat sonra yapilan 6l¢iimler sonucunda elde edilen degerler
birbirlerine ¢ok yakin c¢ikmis aralarinda 6nemli bir farklilik goriilmemistir. Zemin
densitesi bakimindan, baski sonrasinda, 1 saat sonra ve 24 saat sonra yapilan dl¢iimler
sonucunda zemin densitesi degerinin ilk 1 saat icerisinde azaldig1 daha sonraki 24 saatlik
siire sonrasinda ise tekrar arttig1 6l¢iilmiistiir. Trapping degeri bakimindan;

C+M, M+Y ve C+Y trapping degerlerinin; ilk 1 saat icerisinde bir miktar azaldig1

ve bu azalisin 24 saat sonraki 6l¢limde de azalarak sabitlendigi goriilmiistiir.
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30
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10

O |
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Sekil 5. Konvansiyonel Kalipla Yapilan Baski Trapping Grafigi

IX.3. YAPILAN CALISMALAR

Dijital goriintiilerin ofset baskiya uygunluk parametrelerin tespiti amaciyla ayni
konuya ait goriintiiler asagida agiklandigi gibi 5 ayr sekilde elde edilmistir. Elde edilen
bu veriler baskiya uygun farkli sekillerde 18 ayri goriintiiye doniistiiriilmiistiir. Bu

gorilintiilerin yaninda, baskisinin kalitesini kontrol etmek amaciyla baski asamasinda
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kullanilmak tizere CMYK renklerinden olusan bir test baski orijinali hazirlanmistir. Bu
orjinal lizerinde UGRA 82 baski1 kontrol skalas1 ve CMYK renklerinde %1 - %100 aras1
tram yogunlugu olan skala ve kalip kontrol seridi bulunmaktadir. Hazirlanan orjinal;
konvansiyonel kalip iizerine pozlandirilmistir. Bu kaliplar ile Heidelberg Speedmaster
ofset baski makinesinde, aymi fiziksel sartlarda 170 gr/m2 Parlak Kuse kagida baski
yapilmistir. Baski siirecinde, nokta kazanci, zemin ton densitesi ve trapping degerleri

Ol¢iilmistiir. Bu 6l¢iim sonucunda elde edilen veriler degerlendirilerek incelenmistir.
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A- Dia pozitif cekim; Cekimden drum tarama 200 ve 350 dpi, flat tarama 200 ve 350
dpi yapildi.

Dia Drum / 350 dpi

=T =
e

~ I =
It o
e TR

Dia Flat / 200 dpi Dia Flat / 350 dpi
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B- Negatif cekim filmden fotograf kartina tab.: kartan drum tarama 200 ve 350 dpi,
flat tarama 200 ve 350 dpi yapildi.

Fotoeraf Karte Drum / 200 dpi Fotoeraf Kart Drum / 350 dpi

Fotoeraf Karte Flat / 200 dpi Fotoeraf Kart+ Flat / 350 dpi
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C- Digital fine ve normal mod cekim 350 dpi

Dijital Kameradan Normal Dijital Kameradan Fine
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D- Digital fine mod cekimden fotograf kartina tab. kartan drum tarama 200 ve 350
dpi, flat tarama 200 ve 350 dpi yapildu.
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Dijital Tab Drum / Fine 200 dpi T Dijital Tab Drum / Fine 350 dpi
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E- Digital normal mod cekimden fotograf kartina tab. kartan drum tarama 200 ve

350 dpi, flat tarama 200 ve 350 dpi yapildi.

A

/78
PTATTIL

; iéllt\\mn‘“!?ﬁf S
I, o

% N
i

e

Dijital Tab Flat / Normal 200 dpi Dijital Tab Flat / Normal 350 dpi

GRUP (A) Dia pozitif cekim (Tablo :1)
a) Dia Drum tarama 200 dpi
b) Dia Drum tarama 350 dpi
c¢) Dia Flat tarama 200 dpi
d) Dia Flat tarama 350 dpi

GRUP (B) Negatif cekim filmden fotograf kartina tab. (Tablo:2)
a) Fotograf kartindan Drum tarama 200 dpi
b) Fotograf kartindan Drum tarama 350 dpi
c) Fotograf kartindan Flat tarama 200 dpi
d) Fotograf kartindan Flat tarama 350 dpi

GRUP (C) Digital fine ve normal mod ¢ekim 350 dpi (Tablo 3)

a) Digital fine mod ¢ekim 350 dpi
b) Digital normal mod ¢ekim 350 dpi
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GRUP (D) Digital fine mod ¢ekimden fotograf kartina tab. (Tablo 4)

a) Fotograf kartindan Drum tarama 200 dpi fine mod

b) Fotograf kartindan Drum tarama 350 dpi fine mod

c¢) Fotograf kartindan Flat tarama 200 dpi fine mod

d) Fotograf kartindan Flat tarama 350 dpi fine mod

GRUP (E) Digital normal mod ¢ekimden fotograf kartina tab. (Tablo 5)

a) Fotograf kartindan Drum tarama 200 dpi normal mod

b) Fotograf kartindan Drum tarama 350 dpi normal mod

c) Fotograf kartindan Flat tarama 200 dpi normal mod

d) Fotograf kartindan Flat tarama 350 dpi normal mod

Tablo IX.1 Dia Pozitif cekimi Sonuglarinin Degerlendirilmesi.

Goriintii Drum Tarama | Drum Tarama | Flat Tarama Flat Tarama
Ozellikleri 200 dpi 350 dpi 200 dpi 350 dpi
Renk siddeti Oldukga lyi Cok iyi Cok Zayif Zayif
Kontrastlik Orta Yiiksek Cok Diusiik Diistik
Detaylari Fena degil Iyi Kétii Iyi degil
Parlaklik Orta Iyi Cok az Az

Tablo IX.2 Negatif ¢cekim filmden fotograf kartina tab Sonuglariin

Degerlendirilmesi.
Goriintii Fotograf Kart1 | Fotograf Karti | Fotograf Karti | Fotograf Karti
Ogzellikleri Drum 200 dpi Drum 350 dpi Flat 200 dpi Flat 350 DPI
Renk siddeti Iyi Cok iyi Cok Zayif Zayif
Kontrast Orta Yiiksek Cok Diisiik Diisiik
Detaylar1 Fena degil Iyi Kétii Iyi degil
Parlaklik Orta Tyi Cok kotii Kotii
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Tablo IX.3 Digital fine ve normal mod ¢ekim 350 dpi, sonuglarinin degerlendirilmesi

Giriintii Dijital Dijital Dijital Dijital

(")gell:ikll:zri Kameradan/ Kameradan Fine Kameradan Flat Kameradan
Normal 350 dpi 350 dpi /Fine200 dpi Flat/Fine 350 dpi

Renk siddeti fyi Cok iyi Cok Zayif Zayif

Kontrast Orta Yiiksek Cok Diisiik Diisiik

Detaylar1 Fena degil Iyi Kotii Cok iyi degil

Parlaklik Orta Yiiksek Diisiik Oldukea diistik

Tablo IX.4 Digital fine mod ¢ekimden fotograf kartina tab sonuglarimin

degerlendirilmesi
Gorinti | D oy Fine | Drum Fine 350 | Flat Norma | Diital Tab Flat
200 dpi dpi 200 dpi
Renk siddeti Tyi Cok iyi Cok Zayif Zayif
Kontrast Orta Yiiksek Cok Diisiik Diistik
Detaylar1 Fena degil Iyi Kotii Iyi degil
Parlaklik Normal Cok iyi Az Diisiik

Tablo IX.5 Digital normal mod c¢ekimden

fotograf kartina tabsonuglarinin

degerlendirilmesi

Gériintii Dijital Tab Flat/ | Dijital Tab Flay/ | DUital Tab Dijital Tab
T . . . | Drum /Fine 200 | Drum /Flat 350
Ozellikleri Normal 200 dpi | Normal 350 dpi . ;

dpi DPi
Renk siddeti Iyi Cok iyi Daha iyi Zayif
Kontrast Orta Yiiksek biraz Disiik Diisiik
Detaylari Fena degil Tyi Orta Oldukga kétii
Parlaklik Orta (normal) Dabha iyi Fena degil Az
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BOLUM X

X. DEGERLENDIRME ve SONUC

Belirtilen kosullarda gergeklestirilmis olan test baskilarinin sonucunda 350 dpi ve
200 dpi olan goriintiilerin gorsel agidan olarak degerlendirilmesi 350 dpi olan her grupta
renk, kontrastlik, detaylarin, keskinliginin ve digerlerine gore en iyi goriintiilerden biri
oldugu gortiliir.

Dijital makine ile TIFF ve JPEG kayit formati kullanildi.(1,500,000 piksel—
6,000,000 piksel ¢oziiniirliik arasindadir )

Gorsel agidan ¢ok fazla kotii (rahatsiz) bir durum olmamaktadir. En kalitelisi 350
dpi drum olanlarin her grupta cekilen fotograftir. 350 dpi’li Dijital Kameradan Fine ile
Dijital Tab Drum Fine cekilen goriintiilerin digerlerine gére daha iyidir. Fakat burada
gbze carpan en onemli husus dia pozitifler ¢ekimlere gore dijital ¢gekimlerde kontrastlik
cok az ve fazla olmadigini belirlendi. Ayrica bakildiginda golge detaylarinda 350 dpi
olanlarin ¢ok net, canli ve ¢ok daha yakin degerde ¢ekilip tab edilmistir.

Biigiin her alanda dijital ve hiz ¢agidir. Baski sektoriinde de bu olgular biiyiik 6nem
tasimaktadir. Dijital aygitlarin 6zellilkle dijital fotograf makinelerin kalitesi giin gectikge
artmaktadir (20 megapiksel ulastmistir) ve bu yiizden matbaacilikta dijital aygitlarin
kullanilmasi fotografin ¢ekimi sirasinda ve ¢ekiminden sonraki basmaklarda zamandan
tasarruf sagladigindan tercih nedeni olabilmektedir.

Dijital goriintiilerin ile ¢alismak zamandan ve maliyetten kazandiracag: i¢in kiiciik
caplhi ve fazla detay gerektirmeyen islerde ve aymi zamanda kullanip atilacak yada
silinecek olan bilgilendirme amach basilacak gazete, katalog gibi islerde kullanilabilir.

Dijital goriintiilerin genis bir alan sahip oldugundan matbaacilikta daha detay
gerektiren ve daha hassas hatlara sahip bazi islerde dijital se¢imi, ¢ok daha kalite

beklenen islerde ise dia ¢cekimi yapilmasi daha dogru tercih edilmelidir.
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Dijital goriintiilerin ile bilgisayara aktarmak i¢in uygun bir islem programlarin ve
formatlarin bulunurmaktadir. Ayrica belirli bir 6lgiide kontrastlik ayarlari ile oynanarak
biiytiltme kiigliltme islemlerin gibi imkan1 vardir.

Dijitat fotograf makinelerle ¢ekim yaparken 15181n derecesi baglh kalarak diyafram
degerini yiikseltmek kaliteyi arttiracaktir.

Dijital makinelerle ¢ekim yaptig1 zaman ve resim basilacaksa TIFF ve JPEG kayit
formatinda ve 3,000,000 pikselden daha diisiik bir ¢6zliniirlik kullanilmamalidir.

Dijital makinelerle c¢ekilmis fotograflarda biiyiiltme — kiigliltme islemleri
interpolasyondan dolay1 biiyiik ebatlarda yapilmaz. Bunun sebebi de resmin piksel olarak
formatlanmasidir.

Dijital olarak ¢ekilen dijital goriintiiler fotograf filmi ve banyosu olmaksizin direkt
bilgisayara ve fotograf kartina aktarilabildiginden, maliyetin azalmasi, zaman ¢ok daha
kisalmasi ve de saklanma kosullarinin ¢ok daha pratik ve saglikli olmasi1 dolayistyla ¢cok

daha fazla tercih edilir hale gelmistir
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