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ONSOZ

1905 yilinda I. W. Rubelin bulmug oldugu ofset baski sistemi,
glinlimiize gelinceye kadar pek ¢ok agsamalar kaydetmigtir. Kagit,
miirekkep, kalip, kaucuk, hazne suyu, miirekkep yardimc: malzemeleri vb.
ana ve yardimci malzemelerin, baski kalitesini artirmak yéniindeki,
gelismelerinin yam sira baski makineleri iizerinde de pek ¢ok yenilikler
kaydedilmigtir.

1980'1i wyillardan itibaren bu gelismeler elektronik sanayinin
gelisiminden  etkilenmigtir. Bilgisayarli baski kontrol sistemleri
gelistirilerek, baski makineleriyle birlikte ¢aligmalar1 saglanmigtir. Biitiin
bu gelismelerdeki en énemli amag, baski kalitesinin artirlmasidir.

Ulkemizde; pek ¢ok 6zel ve kamu matbaalarinda bilgisayarli bask:
kontrol tnitelerine sahip ofset baski makineleri kullamilmaktadir. Bu
sistemleri ve kalite iizerine etkilerini anlatan bir dékiiman hazirlamak ve
bu sistemlerin, ‘baski kontrol {nitesine sahip olmayan ofset bask:
makineleriyle kiyaslandiginda ne gibi avantajlarimin  ya da
dezavantajlarinin oldugunu ve uygulamaya yénelik ne gibi faydalarinin
oldugunu aragtirmak amaciyla bu konuyu se¢tim. Bu sistemlerden, diinyada
kendini kabul ettirmis olan iki tanesini ( Heidelberg CPC ve MAN -
ROLAND Kumanda ve Kontrol sistemi ) aragtirdim.

Caligmalarim sirasinda bana yardimim esirgemeyen damigman hocam
Prof. Dr. A. Sait SEVGENER'e, Bolim Bagkanmimiz rd. Do¢. Dr. Askin
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Gorevlisi Hiiseyin N. BEYTUT'a, Ogretim Gérevlisi §. Cem OZAKHUN'a,
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ile tezimin };azmnm yapan Ceriya AYDIN'a, aragtlrmalanplda yardimci
olan Heidelberg Druckmaschinen A. G.'ye, BLUMEL A. S. 'yé, Intergrafika
A. . ye, bugiinlere gelmemde bana destek veren aileme tegekkiir eder,
slikranlarimi sunarim. Bu tezin, benden sonra bu konuya ilgi duyan

arastirmacilara ve uygulayicilara yararh olmasim dilerim.

Mehmet OGUZ
ISTANBUL
1994



OZET

1905 yilinda Amerikali J. W. Rubel, tas bask: ( Litografi ) sistemini
gelistirmek icin yapmig oldugu ¢alismalarin sonunda ofset baskl sistemini
bulmustur. Giintimiize gelene kadar bu alanda pek ¢ok degisiklikler ve
gelismeler kaydedilmistir. 1980'li yillardan itibaren tam otomatik - mekanik
baski makinelerinden tam otomatik - dijital baski makinelerine gecilmigtir.
Bilgisayarhh Baski Kontrol tiniteleriyle donatilan bu makinelerle, bask:
“6ncesi ve bask: esnasinda Kalite kontroliin yiksek hassasiyetle yapilmasi

saglanmigtir.

Kalitenin degerlendirilmesi ve kontrolii farkli baski uygulamalarinda
cok degisik yontemlerle yapilmaktadir. Mesela : Matbaaca kendi
matbaasinda subjektif izlenimlerini esas alarak deneme baskis: igini kendisi
yapabilir veya bu gérevi tecriibeli bir bask: operatérii yerine getirebilir.

Bazi basim sirketlerinde kalite kontrol icin élgiim cihazlar kullamilir.
Bunlarin ¢ogu elde kullanilabilecek tiirden veya Dbiyik 6lgekli
densitometrelerdir. Baz1 densitometreler, renk diizeltmeleri yapilmasi i¢in
dogrudan baski makinesine baglantili olabilirler. Baglangicta renkleri
karsilagtirmaya y6nelik tek olgiimlii spektrum fotometresi, baghca olarak;
kagit, mirekkep vb. testler i¢cin kullanilirdi. Baski kalitesinin izlenmesi
konusunda tek 6lgiimlii spektrofotometrenin kullanimi, istatistiksel kalite
kontrol verileri elde etmek iizere nokta kontrolleriyle simirhydi. 1990
yilinda Heidelberg D.AG firmas: ilk gergek renk ol¢iim sistemini "CPC 2 - S"
sunan imalat¢1 olmugtur. Bu sistem otomatik uzaktan kontrollii miirekkep
kontrol sistemiyle on - line bir ofset baski makinesine baghdir.

a

Guntimiizde pek (;ok~ baski makineleri imalategilary kendi makineleriyle
uyumlu ¢alisan bilgisayarh bask:i kontrol iinitelerini gelistirmistir.
Bunlardan kendini kabul ettirmis iki sistemi ( " HEIDELBERG CPC " ve
"MAN - ROLAND KUMANDA VE KONTROL " ) aragtirdim.

|



ABSTRACT

PRINTING PROCEDURES FOR OFSET PRESSES WITH
COMPUTER PRINT CONTROL UNITS

In 1905 J. W.Rubel, an American, discovered ofset printing system
while he was trying to develop a system for Lithography. Until then there
has been a lot of changes and developments in ofset printing. In 1980's full
automatic — digital presses have begun to replace full automatic — mechanic
ones. With the new presses have beeen equipped with computer print
control units, quality can be precisely controlled both before and during

printing.

Various methods are used to evaluate and control quality in different
printing applications. For example, proofing can be done by the pressman at
his own print shop according to his subjective impressions or by an
experienced press operator. Measuring instruments are used by some
printing companies for quality control. Most of these instruments can be
handled by hand, some of them are greater scale densitometers may have
direct interface with presses. One — Measurement spectrum photometers
were first used to test printing stock, ink ete. for comparing colors. Its usage
to follow up print quality was limited to perform dot controls to obtain
statistical quality control data. In 1990 Heidelberg D. AG. the first
manufacturer of the real color measuring system introduced " CPC 2 - S ".
The feautures of the system are a remote controlled inking system and on -

line connection with the press.

Today many press manufacturers have developed computer print
control units suitable to their presses. I have researched the most popular
ones " Heidelberg CPC " and " MAN - ROLAND Remote and Control

systems".
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1. GIRIS

Diiz baskiy1 Alois SENEFELDER adli bir Alman bulmugtur. Alois
Senefelder 1771 yilinda Prag'da dogmusg, ogrenci iken tiyatro oyunlam
yazmaya baglamigtir. Bu oyunlar: bir tipo matbaacisina bastirmak istemig
ancak matbaacinin zaman zaman onu oyalamasina kizarak, kendi baskisim
kendisi yapmak istemis ve caligmalara baglamigtir. Tesadif sonucu tag
baskiy1r bulmusgtur. (1)

SENEFELDER ilk onceleri bakir kalip tizerine yazdig1 yazlar asitle
indirip baski yapiyordu. Fakat bakir kahplar ¢ok ¢abuk yipraniyordu bu
nedenle tags tizerinde aym deneyleri uyguladi. Bir giin sabun, balmumu ve is
karngimindan yaptigy bir ¢esit miirekkep ile tag tizerine yazilar yazdi ve
nitrik asitle indirgedi. Boylece bir cegit tipo kalib1 hazirlayarak ters bask: -
yvapti. Sonralar kagit tizerine yagh miirekkeple yazilar yazdi ve bunu
emilsiyonlu tasa aktardi ve gérdii ki sadece kagidin miirekkebi tasa
geciriyordu. Tastan kagida baski yaptiginda. kagida sadece miirekkepli
kisimlar geciyordu. Diger kisimlar nemli oldugu i¢in miirekkep kabul
etmiyordu. Béylece SENEFELDER miirekkep ve suyun birbirleriyle

uyusmamasindan yararlanilabilecegini gérerek deneylerine devam etti. (1)

Daha sonralarn dogrudan dogruya yaglh miirekkeple tag ylizeyine
yazilar yazdi ve zamkl su - nitrikasit ¢6zeltisiyle kalip yiizeyinde indirgeme
yaparak ig olan bolgelerin tag yiizeyine gére biraz daha yiiksekte kalmasim
sagladi. Kalip ( tas ) yiizeyine miirekkep verdi ve kagit iizerine baski yapti.
Bu islem aymi tagla defalarca tekrarlanabiliyordu. Boylece tag baski sistemi,
yani bir tag kaliptan baski yaparak cogaltmanin ana prensibi dogmus oldu.
Alois Senefelder'in 1800'ii yillarin baginda tas bask: sistemi tizerine gfapmlg
oldugu caligmalar daha sonralari bulunar ofset bask: sisteminin temelini

olusturdu. (1)

1905 yilinda Amerikali J.W. RUBEL, tag bask: sistemini gelistirmek
icin yaptign arastirmalarda, tas bask: sistemine benzeyen ters sekilli ¢inko
kalip ile ¢alisan rotatif makinenin prototipi tizerinde ¢alisirken ofset baskiy1
bulmustur. (1)

1 -DERELI, A. - MERT, H. — Genel Matbaa — Birinci Baski.
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Diger taraftan 1907 ylinda Bati Almanya' da Caspar HERMANN, ilk
tabaka ofset ve rotatif ofset makine planlarmm ii¢ silindir sistemine gére
hazirlamigtir. VOMAG, M. A. N. ve FRANKKENTHAL gibi Alman
fabrikalar 1. Diinya savagina kadar bu planlar uyarinca tabaka ve rotatif
ofset baski makinelerini imal ettiler. Ancak harp ¢ikinca bu yéndeki

gelismeler durdu. (1)

1. Diinya savasindan sonra c¢alismalara yeniden baglandi. 1930
yilarinda makinelerin baski hizi saatte 3000 'e ulasti. Bundan sonraki
aragtirmalar makinenin baski hizim daha da artirmak, emniyet ve kalite
seviyesini ylikseltmek amacina yénelik olmugtur. (1)

Ofset baski sisteminin bulundugu yillarda albumin kalip kopye metodu
ile caligilmaktayd:. Bu metod negatif ¢aligan bir metoddu. Heniiz film icad
edilmedigi i¢cin cam negatif kalplardan ¢inkoya kopye ahmirdi. 2. Diinya
savagindan sonra reprodiiksiyon filmi imalati ve buna paralel olarak pozitif
kalip kopye sistemi geligtirildi ve yayginlagti. Kaliplarin daha ince
grenlenmesi, baski makinalarinin daha hassas c¢aligmasi, ofset baski

sisteminin kalitesini ve 6nemini artirmigtir. (1)

Ofset baskida kaliptaki diiz gekiller blankete ters olarak basilir.
Blanketteki ters sekiller kagida diiz olarak gecerler. Blanket yumusak
oldugu icin hem kagidi zedelemez ve hem de tiim detaylarn kagida
ge¢mesine katkida bulunur. Bu sistemde basan ve basmayan kisimlar ayn1
yiikseklikte oldugundan ( Sadece lak tabakas: kadar bir fark bulunur. Bu da
birka¢ mikrondur.) adina diiz bask: denir. Ofset ‘baskimn bulunusu ve
gelismesine daha 6nce geligtirilmig, olan reprodiiksiyon ve kalip imalata,
bityiik capta yardimer olmustur. 1909 yihnda ilk pozitif kalip kop§7a51mn
patenti alindi. Daha &nceleri tag ve ¢inko kaliplarda albumin kopye
uygulanmaktaydi. Kaliplarin kalite ve dayamklhihinin zamanla artmasi,
kagit ve miirekkep kalitesinin siirekli diizelmesi, kaliplarin daha ince
grenlenmesi ve -baski makinelerinin- daha hassas gahgrﬁam onemli
'avantajlar getirmigtir. (1)

1 -DERELI, A. - MERT, H. - Genel Matbaa — Birinci Bask.
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Ofset baskida basacak ve basmayacak alanlar normal bir kalipta aym
diizlem iizerindedirler. Kalip tizerindeki goriintii olmayan yani basmayacak
alanlar su alarak, miirekkebi kabul etmezler, goriintii olan yani basacak
alanlar ise miirekkep alarak miimkiin oldugunca suyu uzaklagtirirlar. Ofset
baski kaliplarina bu o6zellik, 6zel bir fotokimyasal ytizey islemiyle,

kazandirilir. (2)

Bask: Blanketi

YXYNX

Sekil 1. 1. Baskida kagt iizerine miirekkep transferi. (2)

Bask: siiresince kalip, nemlendirici tinite tarafindan 1slatilir.
Miirekkepleme esnasinda sadece i1slanmayan yerler miirekkeplenir. Daha
sonra bu miirekkep blankete oradan da kagida transfer edilir. Ofset metodu
ile yiiksek baski kalitesi elde edilir. Fakat bu kaliteye etki eden pek. cok '
faktor vardir. Bu faktérler ¢ok cegitlidir. Mesela; ofset i¢in kullanilan
filmlerin kalitesi, ofset baski kaliplarimin kalitesi, kalip kopye igleminin
ideal sgartlarda yapilmasi, baski blanketinin kalitesi, kagidin kalitesi,
miirekkebin kalitesi, miirekkep yapigskanligi, su - miirekkep dengesi, hazne
suyunun pH degeri, ofset baski makinesinin yetenekleri, baski
operatériiniin bilgi ve tecriibesi gibi pek ¢ok faktor, ofset baski kalitesini
etkilgmektedir. Bu nedenle, iiretimin siirekli tetkik edilmesi ve baski

kalitesinin kontrolii ve korunmas: zorunludur. (2)
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Sekil 1. 2. Ofset Baski Sisteminin Sematik Gortintigii. (2)
Ofset baskida ig siras: su sekildedir. (1) :

1 — Basilacak orijinalden (dia veya opak) film cekilir. Bask:
makinesinin yeniligi, kullanilacak kalip, basilacak kagit vs. ye gore tram

sikligr segilerek renk ayrimi yapilir.

2 — Renk ayrimi yapilan filmlerin belirli bir plana gore astralon lizerine

montaj1 yapilir.

8 — Hazirlanan montajdan fabrikasyon emiilsiyonlu bask: kalibina
kopye alimir. Kopyesi yapilan kalip, ofset baski makinasinin kalip silindirine

baglanir ve baskiya baglanir.

1-DERELI, A. — MERT, H. — Genel Matbaa — Birinci Baski.
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2. OFSET BASKIDA KALITE KONTROL

Matbaacilar giiniimiizde dahi daima miimkiin oldugu kadar iyi
basmaya c¢abalamaktadir. Diger endiistrilerde ise tiretim gerektigi kadar
dogru prensibine gore 6nceden belirlenmig referans bilgilerine uygun olarak
organize edilmektedir. Fakat hedef alinacak kalite kontrol standartlar
bulunmazsa sonug ¢ogunlukla ne miimkiin oldugu kadar iyi ne de gerektigi
kadar dogru olmaktadir. Sikayetlerin en ¢ok kargilagilani, bask: ile orijinal
arasindaki renk farklarn ile, baski sirasindaki renk degigimleridir. Sekil 2.1
'de renk tonlarinin gorsel degerlendirilmesinde kargilagilan gicliklerin bir
ornegi goriilmektedir. Kugatan rengin renk degerlendirilmesi tizerindeki
etkisinin yanisira, aydinlatma farkliliklari ve her matbaacinin renk gérme

giicli sadece subjektif bir degerlendirme yapilmasina izin verir. (3)

Sekil 2. 1, Kugatan rengin etkisi (2)

Gorsel kontrolii kolaylastirici birkag yontem vardir :

— Standart Kontrol aydinlatmasi ( 6500 K )

— Baskida bulunan register ( kayit ) kontrol elemanlar:
— Nokta degisimleri i¢in uyan ( sinyal ) seritleri

— Leke, ciftleme ve miirekkep uyusmazligi kontrol alanlar:

2 — Isvigre Yapimi Dersitometre — GRETAG Data and Image Systems
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Hedeflenen kaliteye yo6nelik degerlendirme icin objektif dl¢tim
degiskenleri ve uygun bir 6l¢gme yontemi kesinlikle zorunludur. (3)

2.1. MUREKKEP TABAKASI KALINLIGI

Bir baskinin rengi, bir sl¢iide kullanilmig olan mirekkep tabakasinin
kalinligina baghdir. Renklerin tasnifi icin kullamilan c¢egitli sistemler vardir.
En ¢ok kullanilanlardan biri CIE sistemidir. CIE (Commission
Internationale de I' Eclairage) renk diyagraminda her rengin yeri
koordinatlar kullanilarak kesin gekilde tanimlanabilirr CIE Renk
diyagraminda x ve y renk icerik degerleri olup renk o6lgme cihazlar ile
oleiltir. Bu cihazlar pahali olduklarnn igin matbaacilarin her zaman
kullanabilecekleri  diigiiniilemez. Ayrica baghca renklerin yerleri
standartlastirlmistir ( Ornegin Avrupa Skalas: icin DIN 16 539 ) ve
kopyadaki karigik bir tondaki her rengin pay: belirlidir. Bu nedenle arzu
edilen bir renk tonuna ulagsmak i¢in matbaacimin etkileyebilecegi tek
degisken miirekkep tabakasinmin kalinlifidir. Sonug olarak gerekli tek cihaz,
sadece tabaka kalinligi icin deger veren bir 6lgme aletidir. Bunu
densitometreler ( Renk Yogunluk Olgerler ) yapar. Bu cihazlar, renk &lgme
cihazlarina gére biiyiik 6lgtide ucuz ve kolaydirlar. (3)
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Sekil 2. 2. CIE Renk Diyagrami ( 3 ). Renk Koordinatlar1 ve baskida elde
edilebilecek renk bélgesi ( DIN 16 539 Avrupa skalasina gore en uygun renk
yogunlugu yani miirekkep tabakas: kahinlig ile ).

CIE Renk Diyagrami, asli renkler olan magenta, cyan ve sarinin renk
yerlerini vermektedir. Karigtirma lriinid olan Kirmizi, yegil ve maviye ait
renk yerleri arada bulunmaktadir. Bunlar altigenin kosgelerinde
bulunmaktadir. Bu altigen icindeki tiim renkler baskida elde edilebilir. Bu
bélge digindaki renkler normal dért renkli ofset baskida tiretilemez. (3)

Baskida, kaplama ylizeyli kagit tirii kullamldiginda dogru renk
yerlerine 0,7 - 1,1 um. miirekkep tabakas1 kalinhg ile ulagilmasi gereklidir.
Kullanilan kagit ve miirekkebe bagli olarak ofset baskida miirekkep
tabakasinin kalinligs 2,5 pm. degerine de ¢ikabilir. (1 um = 1/ 1000 mm.). (3)
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Miirekkep yogunlugu ( Miirekkep tabakasinmin kalinlig1 ) ancak kismen
ve yetersiz derecede kontrol edilebilir. Bu nedenle gergek miirekkep
tabakasinin pm. olarak kalinhgimin 6lciilmesi matbaac tarafindan stirekli
olarak uygulanamaz. Densitometreler matbaacilarda kalite kontrol 6l¢timii
icin kullanilan baglica alettir. Densitometre, miirekkep tabakasinin
kalinligindaki farkhiliklarini tespitine ve yogunlugun Dv &l¢iimii ile kontrol

edilmesine imkan saglar. (3)
2.1.1. Gézle Degerlendirme Prensibi

Renk duyusal bir algi olup sadece 1g1k ortaminda hissedilebilir. Isik,
miirekkep tabakasinin geffaf rengine niifuz eder ve miirekkepten gecerken
stirekli olarak pigmentlere carpar. Miirekkep tabakasimin kalinhigina ve
pigment yogunluguna gére pigmentler 15:181n belli bir dalga boyunu absorbe
ederler. Isik suas: beyaz bask: yiizeyine ulagtiginda geri yansitilir. Basilmasg.
miirekkep tabakasindan geri dénerken, 1g1g1n miirekkep tarafindan absorbe
edilmemis kismi tekrar digari ¢ikar. Gozlem yapan gozin gordiigi sk
kismi, bu digar1 ¢ikan kisim olup, renk doyumunun degerlendirilmesinde

‘temel olugturur. (3)

Sekil 2. 3. Gozle Degerlendirme (3)
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Kalin bir miirekkep tabakas: fazla 1s1k emer, bu yizden 15181n sadece
kiiciik bir kismu yansir. Gozlem yapan kisi koyu bir ton gériir. Ince bir
miirekkep tabakasi az 1g1k emer, 151810 daha biiyiik bir kism: yansir. Gézlem
yapan kisi acik bir ton gorir. (3)

2.2.YOGUNLUK OLCEN CIHAZLAR
(DENSITOMETRELER)

Bir baski miirekkebi tabakasinin 15181 ne kadar emecegini tarif etmek
icin " optik yogunluk " kullamilan tammlardan birisidir. Bir bask
miirekkebi tabakasinin yogunlugunu ( isik emiciligini ), 6lgme islemi ile
rakamsal olarak belirlemek icin 6zel ol¢ii aletleri, densitometreler,
gelistirilmigtir. Baskiy1 ( opaklhig ) dl¢mek icin yansitma densitometreleri,
repro calismalarinda ise tam tersine filmin griligini ( geffafhigini ) 6lgmek
igin gecirgenlik densitometreleri kullanilir. (3)

Reflection Transemission
{bask:) densitomatvesi (film) densitometresi

a Ik kaysag

b 6ici3m<‘:sc§n 4 f
-+ © Mirekkep tabskas:

d At tabaka (kagH)

e Alttabaka tfilm)

+ Aer

Sekil 2. 4. Yansima densitometresi, Gegirgenlik densitometresi (2)

2 — Isvigre Yapim Dersitometre —- GRETAG Data and Image Systems
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Yansima densitometrelerinde; numune bir 151k kaynagi tarafindan
aydinlatilir ve 151k suasi1 6nce miirekkep tabakasina niifuz ederek siddeti
azalir. Kalan i1k, genisce ve yayilabilecegi kagt tarafindan yansitihir. Bu
151810 bir kismi tekrar miirekkep tabakasindan geger, yogunlugu azalir ve
sonunda aliciya ulagir. (2)

Gecirgenlik densitometresi; numune bir 1tk kaynag tarafindan
aydinlatilir. Olgiim 15181 miirekkep tabakasina ve alt tabakaya niifuz eder.
Isigin bir kismi miirekkep tabakas: ve alt tabaka tarafindan emilir. Kalan
151k aliciya gider.

Densitometrelerden kesin, miikemmel degerler elde edilmesi
isteniyorsa ¢ok kaliteli bir optik sisteme sahip olmasi1 gerekmektedir.
GRETAG densitometreleri 6zel bir halka optik sistemiyle donatilmigtir.
Bask1 érneginden belirli bir aq ile yukar: yansiyan tiim g1k gsualar 6l¢im
icin kullamilmaktadirlar. Homojen olmayan baski numunelerinde bile, bask1

ornegi veya densitometrenin oynatilmas: sonucu etkilemez. (2)

a lpk kayrad
b Otgim noktas:
¢ Haka ayna

d Al

'4 Sekil 2. 5. GRETAG Densitometrelerindeki Halka Optik Sistemi (2)
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2.2.1.Densitometrenin Ol¢cme Prensibi

Densitometrenin 6l¢gme prensibi, matbaacinin gorsel degerlendirmede
kullandigr prensibe ¢ok yakindir. Agagidaki gekil densitometrenin olgme
prensibini gema halinde gostermektedir. (3)

© @ ®

@

() Light source (® Lenses

@ Lenses @ Polarisation filter
® Polarisation filter Receiver (Photo diode)
® cColour filter ® Electronics

@ Measuring specimen Display

@ Isik Kaynag ® Mercekler

@ Mercekler @ Polarizasyon Filtresi
@ Polarizasyon Filtresi Al ( Foto - diyod )
@ Renk Filtresi ® Elektronik cihazlar.
® Olgiilen Ornek ® Ekran ( Gosterge )

Sekil 2. 6. Densitometrenin Olgme Prensibi, Yansima Densitometresinde. (3)

Sabit - bir 11k kaynagindan gelen 1gik, basili yizeye kendisini
odaklayacak olén mercekten gecer. Kullamlmig miirekkep tabakasinin
kalinhgina ve pigment sayisina bagl olarak i1gik kismen emilir. Emilmeyen
kistm yansitilir. Bir mercek sistemi 45°lik agiyla yansiyan bu iginlam
yakalar ve aliciya iletir.
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Foto - diyodun aldigri 1sik miktari, elektrik akimina déniigtiiriliir.
Elektronik cihaz bu akim bir referans deger ile ( Mutlak beyazin yansima
degeriyle ) kargilagtirir. Bulunan fark, &lciillmekte olan miirekkep
tabakasmnin emiciliginin hesaplanmasinda esas almir. Miirekkep

tabakasinin 6l¢iim sonucu ekranda gériiliir. )

Isigin gectigi yoldaki renk filtreleri 1181, kullanilan miirekkebe uygun
dalga boylar1 arasinda tutar. Ayrica baz1 densitometrelerde kuru ve 1slak
miirekkep 6l¢iim degerleri arasinda énemli fark olmamast icin 191810 gectigi
yolda polarizasyon filtreleri bulunur. Kullamilan él¢ii aletine gére 1gigin
gectigi yol ters cevrilebilir. Ornegin giren 1g1k &lgiilen basiimig malzemeye
45° aciyla carparken, alict bu malzemeye 90° agihi olarak yerlestirilebilir.
Kural olarak odlcilen basilmig malzeme, 6zellikle kalite kontrol amaciyla
basilmig bir kalite kontrol gerididir. (3)

2.2.2. Polarizasyon Filtreleri

Kuru ve islak miirekkep 15181 farkli yansitir. Taze basili miirekkep,
kurumug miirekkebe gére 15181 daha fazla yansitir. Bu nedenle alici daha
fazla 1s1k yakalar. Olciimde miirekkep yogunlugu daha az gikar. Kuruma
sirasinda miirekkep kagit ylizeyine uyum saglar. Yansima azalir, gelen 151k
daha biyik bir aciyla dagilir yani alictya daha az igitk gelir. Mirekkep
tabakasinin kalinhign degismedigi halde miirekkep yogunlugu daha fazla
cikar. (3)

Miirekkep tabakasinin yiizeyinin 6l¢iim iizerindeki etkilerini bertaraf
etmek icin 1s1k yoluna dogrusal polarizasyon filtreleri yerlegtirilir. Bu
filtreler, sadece bir titresim yoéniindeki 1s:181 gegirir ve diger tiim sk
dalgalarini &nler. Polarizasyon filtresinin polarize ettigi ( kutuplandirdig: )
1sinlar da miirekkep ylizeyi taraﬁﬁdan kismen yansitilirlar. Bu polarize
edilmis 1gk simdi 90° agli ikinci bir polarizasyon filtresinden gegcirilirse
iginlar bu filtreden gecemezler ve olgiimii etkileyemezler. Cinkii bu filtre
farkl bir polarizasyon diizleminde bulunmaktadar.
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Ancak kagida kadar miirekkep tabakasina niifuz eden ve yansiyan
1ginlar kendi orijinal polarizasyonlarini kaybederler ve bu nedenle ikineci
filtreden gegebilirler. Yani, sadece miirekkep tabakasimin kalinhgindan
etkilenenler (6l¢iim icin gerekenler) aliciya ulagirlar. (3)

p = R4
- -
L4 3

NN Yansima Yoni

< > Titresim Yoni
Sekil 2. 7. Isigin Yolu Uzerindeki Polarizasyon Filtreleri (3)

Polarizasyon filtreleri ister 1slak isterse kuru ytizeylerden gelsin aliciya
daha az 1sgtk ulagmasimi saglarlar. Bu nedenle elde edilen miirekkep
yogunluk degerleri, filtresiz dl¢timlere gére daima daha yiiksektir. Bu etki,
D = 1.00 degerinin iizerindeki miirekkep tabakas: kalmlhginda dzellikle
dikkat ¢ekicidir. (3) ’

2.2.3. Densitometrede Isigin Yolu

Densitometrelerle, siyah ve diger 6zel renklerden bagka genellikle ve
baglica " cyén, magenta ve san " ile ilgili 6l¢timler yapilir. Asagidaki gekil,
bir densitometrede renkli orijinallerin oOlglimiinde kullamldiginda
uygulanan prensibi géstermektedir.(3)
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Sekil 2. 8. Densitometrede Igmnlarin Izledigi Yol. (3)

Igik kaynagindan ¢kan 151tk mavi, kirmizi ve yesil renkleri
icermektedir. Bu {i¢ rengin orani yaklagik biribirine egit oldugu icin 1g181
"Beyaz" goriiriiz. Olgiilecek bask: miirekkebi ( ornekteki cyan ) iginlari,
sadece kendi rengini gbsteren, bir renk filtresi gibi etkiler. Gelen 1giktaki
mavi ve yesil " cyan " rengini olugturdugu icin mavi ve yesil 1s1k, miirekkep
tabakasindan gecebilir ve neredeyse tamamen geri yansitilir. Buna kargin
kirmizi 1g1k, cyan miirekkebi tarafindan az - ¢ok emilir. Sonucta pigment
sayist ve mirekkep tabakasi kalinhigina bagh olarak kirmizi igigin kiicik
bir kism1 yansitilir. G6z, yansiyan 1181 biyik olgiide yesil ve mavi igeren
cyan olarak goriir. Ancak miirekkep yogunlugunun olgiilmesi i¢cin sadece
kirmizi 151k 6nemlidir. Bu amagla 15181n yolu tizerine fazla olan yesil ve mavi
renkleri onleyen ve cyan rengin Olciilmesi igcin tek uygun renk olan
kirmizinin, alicomin fotodiyoduna ulagmasina izin veren bir filtre
yerlegtirilir. Kullamilan 6l¢tim cihazina gére renk filtreleri 6l¢iilen 6rnegin

oniine veya arkasina konulur.

3 - Heidelberg Druckmaschinen AG — Basic principles of quality control



-15 -

Bagka bir renk élciilecekse filtre diski yeni renge gore ayarlanmalidir.
Modern cihazlar bu ayar otomatik yaparlar. Ozel renkler, en yiikksek 8l¢iim
degerine ulagilan filtre kullamlarak &lgiiliir. Heidelberg CPC 2 Kalite
Kontrolii, 6lciim esnasinda renk secici bir yansitia araahgyla, 1sgin

renklerini gerekli renk filtrelerine génderir. (3)
2.2.4. Miirekkep Yogunluk Ol¢gme Degeri" D"

. Densitometreler 6l¢iim sonucunu logaritmik bir rakam geklinde
gosterirler. Bu rakam &l¢iilen miirekkep tabakasindan elde edilen 151k esas
alinarak, emilen 1$181n mutlak beyaza oranimi verir. Pratikte miirekkep
yogunluk Glgme degerine genellikle yogunluk denilir. Mirekkep yogunluk
degeri asagrdaki formiil kullanilarak hesaplanir. (3)

-03])—

1'
|
; D=Ig
|

g lee
Lew
Low Lep
100 %
Mutlak Beyaz Miirekkep
Lep 50 %
Nl .k S Y g
d Lew 100% g )

Lep : Mirekkebin yansitma degeri
LéW : Mutlak beyazin yansitma degeri ( Yansitma Degeri )

3 — Heidelberg Druckmaschinen AG — Basic principles of quality control



- 16—

Beta " B ", Yansitma faktorii degerinin hesaplanma metodu yukaridaki
ornekte gosterilmistir. Beta " B ", baski miirekkebinden yansiyan igikla,
mutlak beyaz arasindaki orani verir. Beta degerini kullanarak, yogunlugun
hesaplanmasi gu gekilde yapilir : (3)

D=lg——1—— =lg—1— =1g2=D=0.30
B 0,5
2.2.5. Logaritmik Rakamlar

Miirekkep yogunluk degerleri daima logaritmik olarak belirtilir. Bu
doniigtiirme insan gozii 6zelliklerine uyum saglamak tizere geligtirilmigtir.
Insanlar gorintii ve ses uyarilarimi logaritmik bir skalaya gire
degerlendirirler. Yani diizgiin artan giddet ( yogunluk ) aym 6lciide artan
sekilde algilanmaz. Ornegin bir kisi, tizerinde fluoresan lamba ile
aydinlatilan opal cam levha bulunan agik renk masaya bakiyorsa belirli
yogunlukta bir 1sik goriir. Aym parlaklikta ikinei bir fluoresan lamba
yakilirsa elektrik enerjisi iki katina gkmasina ragmen, bu kigi yeni enerji
diizeyini eskisinin iki kati olarak gormeyecektir. Enerji diizeyi tekrar iki
katina c¢ikarihirsa daha da diigitk bir oranda goriilecektir. Isik enerjisi
artirildikca algilanan, gériilen 151k daha yavag artacaktir. (3)

Bu olay rakamsal olarak, logaritmik skalali bir cetvel incelenerek de
izah edilebilir. Gérme kabiliyeti bakimindan 1,2,3,4 vs. rakamlar, mevcut
151k diizeylerini temsil eder. Benzer gekilde 2. 191k enerjisi diizeyi 1.nin ; 4.
151k enerjisi diizeyi 2.nin iki katidir. 10. 11k enerjisi diizeyi 1. nin on katidir.
Buna kargilik rakamlar arasinda giderek azalan araliklar insan goziiniin
gordigi 151k enerjisi diizeylerinin 9. adimdan 10. adima gecildiginde 1.
adimdan 2. adima gecilmesine gére oénemli ol¢lide zayif algilandigr bir

diizeni géstermektedir. (3)
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2.2.6. Nisbi ( bagil ) Olgme Degerleri

Miirekkep yogunluk degerleri, bir densitometreye gore elde edilmig
nisbi degerlerdir. Igsik kaynaginin farkli tayf dagilimi ve filtrelerin tayf
gecirgenligindeki farkliliklar, 1g1k alicilardaki hassasiyet farkliliklari, 6l¢tim
sistemindeki degigiklikler, &l¢tilen degerlerin &zellikle eski cihazlar
kullamilmasi1 halinde karsilagtimlmamaktadir. Dogru kullanmimlari ve
kalibre edilmig olmalar: kaydiyla yeni cihazlarla kabul edilebilir tolerans
degerleri iginde kalinarak, iki deger arasinda olgim degeri uyumu

saglanabilir. ¢3)

Densitometre ile sadece geffaf baski miirekkepleri &lgiilebilir.
Densitometreler farkli dalga boylari arasinda ayrim yapamazlar ve bu
yiizden renk koordinatlarini tespit edemezler. Ancak belirli sartlar altinda
densitometreler, belirli bir tona wuygunluk saglanmasini izlemede
kullanilabilirler. (3)

2.2.7. Beyaz Kagitta Sifirlama

Olciime baglamadan evvel, densitometreler, bask: kagidinin beyazina
gore sifir degere kalibre edilmelidirler. Bu iglem, kagit renginin ve
ylizeyinin etkisini ortadan kaldirmak {izere yapilir. Bu amacla beyaz
kagidin yogunlugu olgiiliir ve bu degere " sifir " denilir. Yani ekran D =

0.00'a ayarlanir.(s)

2.2.8. Tek Renk Yogunlugu ( Zemin Ton Yogunlugu ) "DV"

Kosgeli bir bolge olgiiliirken 6lgiim degeri, Tek Renk Yogunlugu "DV"
olarak bilinir. Bu deger, bir baski kontrol geridinde olgtilir.
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Baski Kontrol seridi bask: yéniine dik agilarla basili olup, diger kontrol
elemanlarn yaminda dért igslem rengine ait alanlar icerir. Bu tek renk
alanlarn kisa araliklarla veya her renk bélgesinde tekrarlanir. (3)

2.3. MUREKKEP TABAKASI KALINLIGI ILE MUREKKEP
YOGUNLUGU ARASINDAKI iLISKi

Miirekkep tabakasi kalinhigi ile miirekkep yogunlugu arasinda yakin
bir iliski vardir. Miirekkep tabakasimin emiciligi tona yani miirekkep
tabakasi kalinligina ve pigmentlerin niteligi ile yogunluguna baglidir.
Ancak iglem renklerin renk yerleri ( ton ) standarttir ve bu renklerin
pigment yogunlugu belirli bir ¢erceve igcindedir. Matbaaci sadece miirekkep
tabakasi kalinligin1 etkileyebilir. Ancak, belirli bir tabaka kalinhig
agildiktan sonra miirekkep yogunlugu neredeyse hi¢ artmaz. Bask:
miirekkebi daima belli bir miktar 1181 yansitir bu nedenle sonsuz yogunluk

degeri yoktur.(3)
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g=0001 D= 3.00

Sekil 2. 9. Miirekkep Tabakas1 Kahnhi ile Mﬁrekkep Yogunlugu Arasmdaki
Migki (3)
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Asagidaki diyagram miirekkep tabakasi kalinhig ile ofset baskida dért
islem rengine ait miirekkep yogunlugu arasindaki iligkiyi gostermektedir.
Iki kesik cizgi ofset baskida kullanilan 0,7 - 1,1 um. arasindaki miirekkep
tabakas1 kalinligimi belirlemektedir. Diyagram ayrica yogunluk egrilerinin
ofset baskiya uymayan cok daha yiiksek miirekkep tabakasi kalinligina
ulagilmadan diizlesmeye baglamayacagini da géstermektedir. densitometre
metodlar1 ile; kagit uyumu saglamak, baskiyr objektif bir gekilde
siirdiirmek, herseyden 6énce baski sirasinda renk degigmelerini gozle kontrol

metodlarina gére ¢ok daha dar bir tolerans i¢inde tutmak, miimkitindir. (3)

F——

Siyah

Yogunluk

Cyan
Magenta
Sar1

PRENE SN N W VNS T YA VU WY VST T WA S N N SUNS SN SNS WU NUNS W N SHNY S A RO S N U |

Miirekkep Tabakas: Kalinhgr

rlllxlllllllli—*———'
0,7 11 2 25 um

Sekil 2. 10. Miirekkep Tabakas1 Kalmhg /Yogunluk Diyagrami (3)
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2.3.1. Normal Miirekkepleme

Normal miirekkepleme, belirli bir kagit miirekkep kombinezonu icin
ulagilan en iyi baski sonucunu saglayan DV cinsinden miirekkep
yogunlugunu belirtir. Normal miirekkeplemenin tespiti, baski ayarlarinin
en uygun duruma getirilmesi ve miirekkeplerin, blanketlerin vs. secimi igin
ozellikle tavsiye edilir. Tek renk standart miirekkep yogunlugu, islem
renkleri bakimindan optik olarak kontrol 6rnegine uymalidir. Normal
miirekkepleme, agik¢a az miirekkeplenmisten acikca cok miirekkeplenmige

kadar uzanan bir miirekkep yogunlugu skalas1 kullanilarak belirlenir. (3)

2.4. NOKTA BUYURLUGU

Miirekkep tabakasi kalinligindan bagka, nokta biyiikliigi, bask:
kalitesinin tespitinde bir faktérdiir. Daha acik renk gotlgeleri baskida tig¢
asli rengin neredeyse kagidin beyazina kadar taranmasiyla temsil edilir.
Gerekli renk golgesini, mirekkep kalinhigi nokta biiyiikliigii ve noktalarin
diger asli renk noktalariyla karigimi saglar. Repro g¢aligmalarinda nokta
btytikltigi, ilgili baski alanimin tram yogunluguna gore belirlenir.
Tramlamada acik renk bélgeler kiigiik noktalara, koyu renk bélgeler biiyiik
noktalara ayrilir. (3)

2.4.1. Tram Ton Degeri"F"

Yiizde ( % ) olarak belirtilen tram degeri "F" farkl tramlarin tespitinde

ve belirtilmesinde kullanilir. (3)
Beyaz Kagit F=%0
Tek renk yiizey (DV): F = % 100

F = % 40 ise noktalarin alanlarinin toplami belli bir alanin % 40 '
kapsar. Kagidin diger kismi yani belli bir alamn diger kismi ( % 60 ' 1)
beyazdir. Ister baski sirasinda isterse kalip hazirlama sirasinda olugsun,
nokté’“bﬁyﬁklﬁgﬁndeki tim degisiklikler ton degerini bozarlar. Bu nedenle
matbaac1 nokta biiyiikliigiinii izlemeli ve degismelerin sebebini farketmeli

ve diizeltmelidir. (3)
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2.4.2. Tram Ton Degeri Sapmalar:

Nokta biiyikliigiindeki degismeler baski kalitesini olumsuz yonde
etkiler. Ton degerinin % 20 - 30 sapmasina neden olabilir. Bu durumdan
sadece " Nokta Kazanci" sorumlu degildir. Noktadaki herhangi bir degigme
kaplanmig - kaplanmamig bolge oranini etkiler. Kaplanmig bélge orani artar
veya azalirsa tram ton degeri artar veya azalir. Tram ton degerinin nokta
sekline bagli olmasi da sorunu karmagiklagtirir. Baz tram tiplerinde tram
acis1 ve orijinal tram degeri de belirleyicidir. Ornegin 0,01 mm. lik leke, 60 '
Iik tram kullanilirken % 6 ' lik bir kazang olusturur. Buna karsin daire
geklindeki bir noktada 0,01 mm. lik leke etkisi farklidir :

% 25 ton % 3,4
% 50 ton % 4,8
% 15 ton % 3,4

kazang gosterir. Kare geklindeki nokta da lekenin yoniine gore farkh

bir etki olugturur. (3)
2.4.3. Nokta Degismelerinin Sebepleri

Nokta, filmden, kalip ve blanket yardimiyla kagida aktarihirken nokta
buyukltgi gegitli faktorlerden dolay: degisir.(s)

Noktanin Bulundugu Yerler Nokta Uzerindeki Etkileri

Film
MODEE] «eernrrerenrererrorresancrnaesocssacsasans Film Kenarlari, yapigkan
Pozlandirma......ccceeeevveerereinenecnnnnne Igik alma siiresi, vakum, yan aydmnlatma
Geligtirme.....cccoeeeeineeecieecreersoscannans Kimyasal maddeler gelistirme siiresi.
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Noktanin Bulundugu Yerler Nokta Uzerindeki Etkileri
Bask: Kalibi......covcernninnnnninnniiniiniinnn Aginma, Yipranma
Nemlendirme ......covveveveercvveccnrenneonns Nemlendirme eriyiginin miktar: Ph
degeri, yiizey gerilimi, su sertligi,
sicakhk.
Miirekkepleme ........cccereerveeersneaceesne Miirekkep tabakasimin kalinligi,
kalinligin devamhligi, sicaklik
% Baski Kalib1 / Blanket .................... Dénme, sarma.
BlanKet ....o.cvvivimsnsrennessrirsiseiessnneiosseoeoses Havali blanket
L Blanket / Kagit.....ccoccoivvericneraisennnes Donme, sarma
Kagit Kagit Yiizey Kalitesi
Tabaka ilerlemesi .......cccovreererrrerenns Aktarma registeri
Besleme ....cucoueveieneiviinnioniensniinnnnnens Ofset Baski
Nihai Baski Urtinii

Sekil 2, 11. Filmden Baskiya Tram Noktalar1 (3)
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® -Filmde iki tram noktasi. ( 150 defa biiyiitiilmiis )

@ -Kalipta miirekkepsiz aymi tram noktalari. ( Kahip temizlenmisg
olmasina ragmen kaplanmig magenta izleri hala goriiliiyor.)

® -Mirekkeplemeden sonra kaliptaki tram noktalari.
@ -Noktalarin bask: blanketindeki gériintiisii.
® -Noktalarin bask: tirtintindeki goriintiisi. ( Yiiksek oranda biytitlme

mitkemmel sonucu agikea gosteriyor. )

Sekil 2.12. Nokta Degismeleri (3)

Nokta Kazanca

Nokta kazana tram noktasimn filme gére kagit
{izerinde daha biiyiik olmasidir. Bu biiyiime (Bazen
Nokta kenarlarmmmin yayilmasi denilir.) Kismen|
kullanilan malzeme ve baski faktérlerinden
kaynaklamr, Miirekkeplemenin tersine matbaacimm

iizerinde daha kiigilk olmasi, gligte azalma
demektir. Matbaaci, keskinlegmeyi kagittaki tram
noktasi filme gore zengin veya dolu olmaya devam
etse bile ¢ogunlukla nokta kazanci azalmas: olarak|
anlar.

j etkileyecegi bir faktsr degildir.

§ Doldurma Doldurma, golgelerdeki basili olmayan bélgelerin

8 tamamen  kayboluncaya: kadar  azalmasidir.
Golgeleme lekeleme ve ¢iftlemeden

é kaynaklanabilir.

» Keskinlegme Keskinlegme, tram noktasimn filme gére kagit

B

X

]

z

Cevresel Lekeleme

Yan Lekeleme

Lekeleme ile tram noktasi, kalip ile blanket veya
blanket ile kagit arasmmda oynamadan dolay:
baskida 8yle degigir ki oval haline gelir.

"

Baski yoniinde lekelemeye " ¢evresel lekeleme
Capraz lekelemeye " yan lekeleme " denilir. Iki
lekeleme tiirit aym anda olugursa egri leke yomii

olugur. . -

Ofset baskida giftleme; ikinci bir tramr genellikle
‘daha kiigiik, asil noktaya yakin gblge seklinde
belirdiginde olugur. Ciftleme blanketin miirekkebi
noktaya gereginden fazla aktarmasimdan

kaynaklanir.

Ofset Baska Kusuru

NOKTA BOZULMASI ( DEFORMASYON )

Kagitta Ofset Basla Isaretleri baskiddn sonra
mekanik iglem sonucu olugur. Bazen bu deyim yeni
basilmig bir yiizeyden digerine miirekkep geg¢mesi
olay: i¢in kuilanilrr.
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Nokta biiyiikliigii hem gozle hem de nokta
biyiikligi kontrol seridi ve &lgim aletleri
yardimyla kontrol edilebilir. Sadece gézle kontrol
bakimmdan igaret seritleri uygundur. " Doldurma "
Yiiksek ton degerine sahip bélgelerin tarama test
bélgeleri aracihifiyla giivenilir gekilde kontrol
edilebilir.

Nokta kazana ve " Doldurma“; miirekkebin fazla
suyun az verilmesinden, ¢ok yiksek bask
basmeindan veya blanketin iyi sikigtirlmamasmdan
kaynaklamir. Miirekkep merdanelerinin ve kaliba
temas eden merdanelerin ayarsizhklar1 da birer
sebep olabilir.

Filmde normal kosullarda temiz tram noktalarmmn
bulunmas:1 halinde baski, filme gére daima daha
agir olacaktir. Kalip zayiflamasi veya blankette
miirekkep birikmesi gibi kusurlar varsa baski daha
keskin ( zayrf ) olabilir. Careler : Blanketin ve
miirekkep finitelerinin daha sik y:kanmasi, renk
sirastmin degigtirilmesi, kalilba temas eden
merdanelerin  incelenmesi, silindir ve merdane
ayarlarinin kontrolu.

Lekenin varh§m en ¢arpia uyaran tek hat
taramadir. Dik aglar halinde diizenlenmis hatlar
cogu durumda leke ydniinil gdsterir. Cevresel leke
cogunlukla kahp ile blanket silindirleri arasindaki
cap farklihgindan veya ¢ok yitksek baski
basincindan kaynaklamir. Bu nedenle merdane
ayarlarnin, baski basmemm ¢ok dikkathi kontrol
edilmesi gerekir. Nadiren ¢ikan bir " yan leke "
cikarsa kagida ve kauguga dikkat edilmelidir.

e E X
ol
PP

Ciftlemenin kontrol edilmesi ig¢in matbaac
yukaridaki carelere bagvurmahdir. Ayrica tek hat
taramalarin kontrolii lekeleme ve ciftlemenin olugup
olugmayacagim gostermeyecegi igin bityitecle tram
noktalarn kontrol edilmelidir. Ciftleme pek ¢ok
nedenden kaynaklanabilir. Kural olarak hata, ya
kagitta ya da yakin gevresindedir.

Ofset  kusuru, modern tabaka -beslemeli ofset
baskida nadiren olugur. Tabaka beslemeli bir
makinenin, tabakanin yeni basilmiy yiiziinin
mekanik olarak desteklendigi kisimlan ofset baskz
kusuruna kar;t daha hassastir. Kagidin esnek
olmayan kalite kontrolii ofset baski kusuru riskini
artinr. Ofset baski kusuru kagit istifinde bile
olusabilir.
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2.4.4. Uyar1 ( Isaret ) Elemanlar: :

Baski tabakasindaki uyar1 elemanlar: her zaman degerli bir aractirlar.
Bu elemanlar baski hatalarimin ( Keskinlesme, ¢iftleme, leke vs. ) optik
olarak biiylimesini saglarlar. Bu hatalar ince tram elemanlarim1 kaba
olanlara gore daha fazla etkilerler. Ince noktalarda kazang veya azalma,
kaba noktalarla aynm sinir bolgesi genigligini icerir. Ancak ¢ok sayida kiiciik
nokta aymi ton degerindeki kaba ( biiyiik ) noktalarin ¢evre uzunlugundan
birka¢ kat bliytiktlir. Bu nedenle baskida ince noktalar gevresinde kaba
noktalara gore daha fazla miirekkep yigilir. Boylece ince tram alanlar koyu

gordlir. (3)

Bu 6zellik uyari ve 6lgme elemanlarinin ¢aligmasinda esas alinir. "Leke

seridi" agagida bir 6rnek sinyal elemani olarak aciklanmaktadar.

Iyi

T #ssee
‘ asoee
TIL)
} .ooooo
Y YY
‘ da08e®
_e8esE®

Sigkin ( Kazang )

11

Zayif ( Keskinlegme )

Yana Kayma ( Yan Leke ) - Sbant

ool I

Sekil 2. 14. GATF Rakam Seridi ve SLUR Seridi (3)

= ,5 X
-+ ' i
a3 +
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Leke geridinde kaba tram elemanlar: ( cevre ) ile, ince tram elemanlan
(rakamlar) biraradadir. (3)

Esit bir alanda bulunan ince tram noktalarimin ¢evre uzunluklar aym

alam dolduracak kalin tram noktalarimin toplam ¢evre uzunlugundan daha
fazladir. Bu nedenle kii¢iik tram noktalarinin kenarlarinda kalin tram
‘noktalarina oranla daha fazla miirekkep birikmig olur. Bu nedenle uyan
bandinin ince tramh yeri daha koyu goziikiir. Sayilar 0 ' dan 9 ' a dogru
tonlar agilarak devam eder. Dogru basilmig bir tabakanin baskisi sirasinda
3 rakam ve kalin tram alan1 aymi ton degerini gosterirlerse 3 rakam hig
ayirtedilemez. Baskida nokta kazanci olursa daha ince trama sahip bir
sonraki rakam cevrenin tram degerini yakalar. Nokta kazanci arttikea,
tram degerine denk rakamlar ve cevre, bir biiyiik rakama ilerler.
Rakamlarin sagindaki leke kesiti, lekeleme veya ciftlemeyi degil nokta
kazanci oldugunu gosterir. Tim alan biraz daha koyu gorinir.
Keskinlesmede ( Noktanin Zayiflamasi) bu siire¢ tersine doner, burada 2, 1
hatta 0 rakamlari normal baskiyla kar§1la§t1nld1klanndé okunaksiz olmasi
gereken rakamlardir. (3)

Ofset baskida kullanilan aktarma iglemleri noktalarin ¢ogunlukla daha
biiyiik olmasina yol actifi i¢in ton degerinin arttify belirtilir. Asagidaki
sekilde nokta kazanci kullanilarak nokta degigmelerinin baski sonucu
tizerindeki etkileri goriilmektedir.(3)
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Iyi Noktalar Nokta Kazanc:

Sekil 2. 15. Nokta kazancimn baski sonucu Gzerindeki etkileri (3)

2.5. NOKTA KAZANCI

Uyar geritleri matbaaciya baski sonucunun iyi veya kétii oldugunu
gosterir fakat mutlak degigkenlere ve hatalara iligkin veri saglamazlar. Bu
nedenle tram degerlerinin rakamsal olarak degerlendirilmesi ig¢in oletim

yapilmas: gerekir. (8)
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2.5.1."DR" Tramdaki Miirekkep Yogunlugu

Mikroskopla nokta 6l¢iimii uygulamada ¢ok karmagik oldugu i¢in bu
amagla densitometre kullanilir. Olgiim baski kontrol geridinin nokta
alaninda yapilir. 3 - 4 mm. capindaki 6lgiim bolgesinde insan gbziiyle
goriildiigii ile aym gekilde beyaz kagit ve nokta karigim goriiliir. Su andaki
Olcim degeri tram olarak " DR " miirekkep yogunlugudur. Yiizeyin
noktalarla kaph kismi arttikea 6l¢tim degeri biiytir.

2.5.2. Alan Kaplanmasina Optik Etki

Tramlar densitometre ile ¢lgiildiigiinde olgiilen alan kaplama ytizdesi
degildir. Isigin emilmesinden dolay: aslinda élgiilen optik olarak etkin alan
kaplama yiizdesidir. Hem gtz hem de densitometre 6l¢iimii bakimindan
fark, gelen 1g1g1n bir kisminin basili olmayan yerlerdeki noktalar arasindan
kagida niifuz etmesi ve yansima sirasinda nokta altina takilmas: ve
emilmesidir. Sonug olarak, noktalarin alan kaplama yiizdesinin optik olarak
daha biiyiik olmasidir. Yani optik olarak etkin alan kaplama yiizdesi,

geometrik alan kaplama yiizdesiyle optik kazangtan olusur. (3)

\O',j
’ \
t

. -

Sekil 2. 16. I;ygin emilmesinin temsili ¢izimi (3)
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2.5.3. Baskida Tram Ton Degeri " Fp) (%)"

Tram degerini ( Optik olarak etkin kaplama ytizdesini ) tespit igin,
miirekkepleme farkimi ortadan kaldirmak iizere sadece "DR" tram olarak
miirekkep yogunlugu degil ayrica tek remk "DV" olarak miirekkep
yogunlugunu da o6l¢gmemiz gerekir. "DV" degeri % 100lik alan kaplama
yizdesine karsihk gelir. Bu deger, tramin mirekkep yogunlugunu
etkileyecek olan her bir noktanin miirekkep yogunlugunu dogrudan belirler.
"DV" degeri incelenmekte olan nokta alanina miimkiin oldugu kadar yakin
dlgitlmelidir. " DV" ve "DR" él¢iim degerlerini kullanarak, baskida tram

degeri "FD" Murray Davies formiilii kullanilarak hesaplanir : (3)

Fp(%) = L1022 100
1-10°D

2.5.4. Nokta Kazanc1" Z (%)"

Nokta Kazanc1 " Z % ", filmdeki tram ton degeri " Fg " ile baskidaki
tram ton degeri " F " arasindaki farktir.

Z (%)= Fp— Fy

Siirme cetveller, karsilagtirma semalar: gibi yardimei araglar nokta
kazancinin nispeten kolayca hesaplanmasimi saglar. Hesap makineli

densitometreler nokta kazancini dogrudan gosterirler.(s)
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Nokta Kazana Z (% )
40% 80% 100%

OOOL
SO
OOOC
0% %%
2000

A 4 A 4 v
Baski b':°:':.1
l.o.o.v.t
FD |.o.o.o.
s 00

30% 55% 90% 100%
Z (%) 10% 15% 10% 0%
Bask: Karekteristigi

Baski

10% |

i
i

]“"f
Gl
|

0% S ERER RN DL I FEE T KA ;
0% 10% 20% 30%. 40% 5S50% ©60% 70% 80% ©S0% 100% -

Film
Sekil 2. 17. Nokta Kazanc: ve Baski Karakteristigi (3)

Nokta kazanec: 6lciim degeri, kalite kontroli ve bask standardizasyonu
aglsmda:n en onemli degiskendir. Hem teknik nedenlerden hem de 1s:1g1in
takilmasindan ( nokta kazanci ) dolayi, nokta kazanci olmayan bask:
yapilmamaktadir. Nokta kazanci farkh tram degerlerinde degisik biytikliik-

3 — Heidelberg Druckmaschinen AG — Basic principles of quality control



-32—

tedir. Bu yiizden nokta kazan¢ degerleri, 6l¢iimiin yapildig: filmdeki tram

degerlerini de icermelidir. (3)

Ornegin: Fp = %40
Fp = %55
Z = %15

2.5.5. Baski Karekteristigi

Nokta Kazanci, baskidaki tram degeri " Fp " nin, filmdeki tram degeri
"Fg" den farki olarak repro cahigmasinda baski karekteristigi bigciminde
dogrudan kullanilabilir. Bask: karakteristigini hesaplamak icin en az iig,
bes veya daha fazla adimli, tram skalalar1 ve her renk icin bir alan ,
basilmalidir. Daha sonra tek renkte miirekkep yogunlugu ve tram adimlan
densitometre ile 6lgﬁlerek tram degerleri bulunur. Bu gekilde elde edilen
degerler karsihk gelen film degerlerine eklendiginde standart kalip
yapiminin baski karekteristigini temsil ettigi transfer karekteristigini elde
ederiz. Bu karekteristik sadece hesaplandigi belirli bir miirekkep, kagit,
baski basinci, blanket ve kalip i¢in gecerlidir. Aym: baski bagka bir
matbaada, farkli miirekkeple veya farkli kagt {izerine yapilirsa her
seferinde farkli bask: karekteristigi elde edilir. Baskidaki nokta kazancim
tespit etmek icin orta ton bélgesi en anlamli bélgedir. Baski karekteristigi
bu bolgede tram ton deger sapmalarimin maksimum oldugunu
gostermektedir. Burada matbaacimin gorevi tram degerini izlemek ve

standart bolgede kalmasinmi saglamaktir. (3)
2.6. KONTRAST "K (% )"

Baski kontrast yiizdesi " K (%) ", % 75 tondaki trami kontrol etmeye
yarar. Baski kontrast yiizdesi, ayrica 6lgiilen tek renk yogunluk degeri
(Zemin ton yogunlugu) " DV " ile tram miirekkep yogunlugu ( % 75 ' lik
sahadaki renk yogunlugu ) " DR " ile hesaplanabilir. Burada, " DR " degeri
% T5 tonda 6l¢ilir. (3)
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DV -DR
=—— X

K (%) 100

Bu formiille elde edilen deger tek renk ile tram arasindaki kontrastin
ne kadar biyik oldugunu agiklar. Baskinin mimkiin oldugu kadar yiiksek
kontrasti bulunmalidir. Yani tek renkler yiiksek miirekkep yogunluguna
sahip olmalidir. Fakat tram buna ragmen agk (En uygun tram deger
farkinda) basilmalidir. Basili noktalar tek renge kontrast olusturur.
Miirekkepleme arttiginda her noktanin miirekkep yogunlugunda artisin
yanisira kontrast ta artar. Ancak miirekkep beslemesinin artmasi belirli bir
limite kadar uygundur. Bundan sonra miirekkep tabakasi kalinhig
artirilirsa, noktalar kazang saglama egilimi gosterirler. Béylece bogluklar
dolmaya basglar. Bu durumda kagidin beyaz kalan yerinin oram azalir ve
kontrast azalir. Kontrast degerini dogrudan gosteren bir densitometre yoksa
baski kontrast yiizdesi formil yardimiyla hesaplanabilir. (3)
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DV DR K (%)

: 10 20 30 40 K (%
® 0.00 0.00 0% 0.00 —
® 1.00 0.65 35% 1.00 A
3 1.50 0.85 43% 1.50
@ 2.00 125 | 38% 2.00 -
® | 300 3.00 0% 3.00

ov |

® — Basilmamig Kagit hi¢ kontrasta sahip degildir.

@ - Mﬁrekkep yogunlugu arttikca kontrast ta artar.

G- Stande}irt miirekkep yogunlugu azaxm konf;'asta ulagtr.

® — Asin miirekkepleme halinde nokta kazanc baslar, kontrast azalir.

® — Asin 6rneklerde tram,bosluklar: tamamen doldurur, kontrast sifirdir.

Sekil 2. 18. Miirekkep Yogunlugu, Tram Ton Degeri ve Kontrastin Kargilagtirimasi. (3)
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2.6.1. Tram Kontrolii

Kontrast ylzdesi % 75 yogunluktaki nokta kalitesinin kontrolii i¢in
kullamilir. Ornegin DV miirekkep yogunlugunun sabit olmasina ragmen
baski sirasinda kontrast degerinin azalmasi, blanketlerin yikanmas:
gerektiginin bir igareti olabilir. Ayrica kontrast degeri belirli bir DV
mirekkep yogunlugunda baski sonucunu etkileyen cegitli faktérlerin
degerlendirilmesi i¢cin kullamilabilir, bu faktérlere 6rnek olarak sunlar

verilebilir: (3)
— Yuvarlama, sarma ve bask: basinc:
— Blanketler ve althklan

— Nemlendirme

— Baski miirekkepleri ve katki maddeleri

2.7. MUREKKEP UYUSMASI ( TRAPPING ) VE RENK
SIRASI

Bask: sonucunu etkileyen iigiincii ana kriter yani miirekkep uyusmasi
kriteri, renk sirasi ile yakindan baglantilidir. Bir rengin beyaz bir kagida ya
da 6nceden basili ve kurumug bir renk {izerine basilmasi veya 2 ya da 4
rengin 1slak iken iistiiste basilmasi arasinda fark vardir. Ornegin cyan
Uizerine magenta baskisinda ton dogru koordinatlarda ise miirekkep
uyusmasinin iyi oldugunu sdyleriz. Miirekkep uyumu kusurlu ise istenen
tona ulagilamayacaktir. Bu gergek elbette diger renk karigimlar i¢in de
gecerlidir. Sonu¢ = Elde edilebilen renk bolgeleri daralhr baz renk golgeleri
artik tiretilemez ( Ara tonlar ). (3)

$é1dl‘ 2.19, rénk sirasinin deé‘@tirﬂniesini;l uygulamada bask: sohucu
tizerindeki etkisini gostermektedir. Baski bloklarinda her zaman aym
tlgiide miirekkep kullanilmasina ve kagit tizerindeki miirekkep tabakas:
kalinhgnin da tek renk basilmasinda, ayni olmasina ragmen bu renkler
ikinci bir rengin iizerine uygulandiklarinda tam olarak kabul
edilmeyeceklerdir.
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Sonu¢ olarak magenta ve cyan'in iistiiste basilmasiyla elde edilmesi
distinilen mor renk; magenta / cyan olursa daha kirmizi, cyan./ magenta
olursa daha kami olacaktir. Son basilan rengin etkisi daha zayiftir ve
goruntisit de daha az diizgiindiir. Miirekkep uyugmasi, ust iste iki, g
rengin biiylik tek renk alanlarinda ve ayrica bask: kontrol seridinde tist iiste
uygulama alanlarinda incelenerek goézle kontrol edilebilir ve gézle
degerlendirilebilir. Ust {iste uygulanan renkler nétr siyah veya gri
olugturursa iyi bir miirekkep uyumu elde edildigi diisiiniilebilir. (3)

2.7.1. Miirekkep Uyum Degerlendirmesinin Ol¢iimii

Miirekkep uyum degerlendirmesinin objektif l¢iimii sadece, normal bir
matbaaci bakimindan ¢ok pahali olan " renk 6lgimii " ile mimkindur.
Ancak miirekkep uyumunun él¢iilmesinde " FA (%) " renk ol¢limiine gore
daha kolay hesaplanmir. Yontem goyledir : Tek renk yogunluklar: " DV ", tek
renk alanlarindaki her renk igin, {ist iiste iki renk ve baski kontrol seridinin
st iste ¢ tek renk alanlarinda olgiiliir. Filtrelerin se¢iminde 6zel kurallar

uygulanir. (3)
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Sekil 2. 19. Mirekkep uyumunun ve miirekkep sirasimn yanlig olmast
nedeniyle elde edilen renk bélgesinin daralmasi. (3)

CIE Renk Diyagrami, miirekkep uyumu bulunmamasi veya yanlig
miirekkep sirasinin baski sonucunu nasil etkiledigini, géstermektedir. Bask:
dogru miirekkep yogunluklari (DV) ile yapilmig ve asli cyan, magenta ve
sar1 rengin renk pozisyonlarinin dogru koordinatlarda olmasina ragmen, tst
iiste renk uygulamalarindaki hatalar, karigtirma irini kirmiz, yesil ve
mavinin referans degerlerine ulagamayacag anlamini verir. Beyaz bélge,
yanlis miirekkep uyumunun yarattig: tram degeri azalmasinin boyutlarini

gostermektedir. (3)
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Sekil 2. 20. Mirekkep uyumu. (3)

2.7.2. Miirekkep Uyumunun Hesaplanmasi Formiili

Hesaplama uygulanan renk sirasina gére yapilir. Ik basilan renk %

100'e ayarhdur.

Ust tiste Tki Renk Igin : (3)

FA2<%)=D1+2_DI

. 100
i D,

D19 = 1. ve 2. rengin iist iiste durumunda miirekkep yogunlugu
D; = 1lk basilan rengin miirekkep yogunlugu
Dy = Ikinci basilan rengin miirekkep yogunlugu

Not = Tim miirekkep yogunluklari ikinci basilan rengin, renk
filtresiyle olg¢iiliir.

Ust Uste Ug Renk Igin : (3)

Diy243-Di2
FA3 (%)= —22=——"2 100
% (%) D,
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D1.9+3 = 1. 2. 3. Rengin st iste durumunda mirekkep yogunlugu
D3 = 3. Basilan rengin miirekkep yogunlugu

Not = Tiim miirekkep yogunluklar iigiincii basilan rengin renk
filtresiyle olgiildr.

Miirekkep uyumunun ol¢iilmesinde, HEIDELBERG CPC 2 Kalite
Kontroliinde kullanmilan bu hesaplama tipinden bagka yéntemler de vardir.
Miirekkep uyumunun él¢iilmesinde kullanilan tiim metodlar geligkilidir. Bu
nedenle cok hassas yorumlanmamalidir. Ancak, baskilar aras: kargilagtirma
ve oOzellikle ayni baskilar arasi kargilagtirma icin onemlidir. " FA (%)"
Degeri yiikseldikce miirekkep uyum karekteristigi iyilesir. (3)

2.7.3. Renk Sirasmin Standardizasyonu

Renk sirasimin bask:l neticesi iizerindeki etkisini miimkiin oldugunca
gidermek icin deneme baskisi ve gercek baski standart renk sirasi ile
yapilmalidir. Tek renkli ofset bask:i makinelerinde, kuru tizerine 1slak baski
yapiliyorsa, siyah ilk veya son renk olarak basilabilir. Ancak renk
degerlendirmesini kolaylagtirmak i¢in siyahin son renk olarak basilmas:
tavsiye edilir. Belirli bir renk ve basilan gekle bagh olarak bu kuraldan
sapilmas1 anlamh olabilir. Ornegin ¢ogunlukla mavi gokyiiziinden olugan
bir poster baskida cyan hakim renk ise ya da saf mor tonlar gerekli ise bu
istisnai durumlarda farkl bir renk siras: kullanilabilir. (3)

1)

Deneme baskis: ve gergek baski i¢in renk sirasinin standardizasyonu:

3)

— Islak iizerine 1slak 4 renk bask: > B+C+M+Y-

— Islak iizerine 1slak 2 renk bask: > C+MveB+Y

— Kuru iizerine 1slak 1 renk deneme baskisi— C;M ;Y ;B veya
B;C;M;Y

Deneme baskisi ve gergek baski i¢in 6zel renk sirasi: (3)

— Islak {izerine 1slak 4 renk baski >  B+M+C+Y
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— Islak tizerine 1slak 2 renk bask: > M+CveB+Y
— Kuru tizerine 1slak 1 renk deneme baskr —> M ;C; Y ;(B)
(B:Siyah; C:Cyan; M : Magenta ;Y : Sar )

2.8. TON HATASI VE GRILIK

Bu iki &l¢iim degeri Amerikan aragtirma enstitisii GATF tarafindan
geligtirilmistir. Her ikiside, miirekkep uyumunun densitometreyle tesbiti
kadar celiski tasir. Ancak burada da baskilar arasinda ve tek baskimin
niishalar1 arasinda karsilagtirma i¢in yararh ve uygun araglar oldugu
dogrudur. Ogzellikle miirekkep imalatinda istikrarin tesbiti ve baski
sirasinda miirekkebin kirletme diizeyinin kontrolii i¢in uygundurlar. (3)

Islem renklerinin ideal bask: renklerine 2 / 3 renkler denilir. Yani
islem renklerinin herbiri tayfin 1/ 3'tinii emer ve 2/ 3 ' iini yansitir. Somut

olarak bunun anlami sudur : (3)
— Cyan : Kirmiziy1 emer; yesil ve maviyi yansitir.
— Magenta : Yesili emer, kirmizi ve maviyi yansitir
— Sar : Maviyi emer, kirmiz1 ve yesili yansitir.

Ideal bask: renkleri ikinci bir kosula uyar : Tayfin yansitilan 2 /-3 i
karsihikli dengeli bir orantidadir. Ornegin bir ideal magenta i¢in yansitilan
kirmizi miktar: mavi miktarina uymahdir. Bu tamima uygun ideal baskl
miirekkepleri piyasada bulunmazlar ¢iinkii {retilemezler. Mevcut tim
miirekkepler ister kasten ister kasitsiz olsun, idealden az - ¢ok sapma
gosterirler. Gerekenden daha soguk ( daha mavi ) veya gerekenden daha
sicak ( daha kirmizi ) olmaktadirlar. (3) '

2.8.1.Ton Hatas1 ve Griligin Ol¢iimii

GATF tanimina gére ton hatas: ve grilik; bir islem renginin {i¢ renk ile
( kirmuzi, yesil, mavi ) densitometrede 8lgiilmesiyle belirlenir. ( Standart
miirekkep yogunlugu &lgiimiinde her renk sadece azami emmeye sahip bir

filtreyle yani tavsiye edilen filtreyle ol¢tiliir.)
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Yanhsg renk filtreleriyle dl¢iilmiis miirekkep yogunlugunun degeri D = 0.00
degerinden biiyiikse bu, rengin karmagikhigimi ( ton hatasi ve griligini )

gosterir. (3)

Magenta baski miirekkebi; cyan renge ait filtreyle ( kirmiz1 filtre )
oletltirse D = 0.00, magenta renge ait filtreyle (Yesil filtre ) él¢iiliirse D =
1.60, Sar1 renge ait filtreyle ( Mavi filtre ) 6l¢iiliirse D = 0.00 olmalidir. (3)

Ornegin ideal magenta i¢in miirekkep yogunlugu, yesil filtre ile yiiksek
olmali, diger filtrelerle ise D = 0.00 olmalidir.

4 C, M, Y i¢in Filtreler

Yogunluk

Mag,;enta

Sekil 2. 21. Ideal Magenta ( Teorik olarak ) (3)
2.8.2.Ton Hatas1"HE " .

Ton hatasi iglem rengixﬁn yansittign tayfin {icte ikisinin optik
dengesinden sapma diizeyinin 6l¢timidir. "0" ton hatas: optik dengeyi
gosterir. "0" dan sapmalar ii¢cte birin hakim oldugunu gosterir. Ton hatas1
"HE (%)" a§aé'1da1d formiil kullanilarak hesaplanir : (3)

Dm - Dmin

Dmax - Dmin

HE (%) = 100
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Dpin = En disik yogunluk degeri
D = Orta yogunluk degeri

Dpax = En yiksek yogunluk degeri
(Her 6l¢iim ii¢ renk filtresinden biriyle yapalir.)

Sekil 2.21. deki drnekte, magenta kirmiziya yénelik olarak % 15'lik ton
hatasina sahiptir. Ciinkii Dgyrmiz filire Dmavi filtre ‘den kiigiiktiir. Ornegin
ton hatas1 % 100 ise renk magenta degil kirmiz1 olacaktir. Bu durum hemen
bize kirmiz1 ( M + Y ), yesil ( C + Y ), mavi (C + M )’ nin iistiiste
uygulanmasinda ton hatasinin ideal degerlerini gosterir. Ideal durumda bu
degerler % 100'diirler. Ancak bunu elde etmek icin tiim asli renkler "0" ton
hatas1 gostermeli, miirekkep uyumu % 100 olmah ve her rengin miirekkep
tabakasi kalinhig: egit olmalidir. (3)

Magenta baski miirekkebi; cyan renge ait filtreyle ( Kirmizi filtre )
sleiiliirse D = 0.20, magenta renge ait filtreyle ( yesil filtre ) dlgtiltirse D =
1.53, sar1 renge ait filtreyle ( mavi filtre ) élgiiliirse D = 0,40 olmalidir. (3)

Bu durumda;

r Dm > Dmin

- Dmax a Dmin )

=04-02 1651015

s 1.53-02 -

HE (%)

M = Magenta
C = Cyan
Y= San
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A C, M, Y icin Filtreler

c M Y

Yogunluk

M 777
OJ w Magenta

Ton Hatas1 " HE (%) "

Sekil 2. 22. Ton Hatas: " HE (%)". (3)
2.8.3.Grilik "GR"

Burada da islem rengi miirekkepler, " ideal duruma” yani tayfin Ggte
birinin emilip, kalanin yansitildigz duruma gore olgiltr. Bu miirekkepler
bunu tamamen gerceklestirseydi, tavsiye edilen filtre ile sonsuz biyiklikte
renk yogunlugu, diger iki filtre ile D = 0.000 degeri elde edilecekti. Onceden
de belirtildigi gibi bu kalitede baski miirekkebi yoktur. (3)

ki yanhs renk filtresiyle ol¢iilen miirekkep yogunluklar: esit ise ton
hatast " 0" dir. ancak bu rengin saf oldugu anlamina gelmez. Magenta
drneginde 6lgiilen degerler, cyan ( kirmizi filtre ) ve sar1 ( mavi filtre ) renk
iceriklerini ifade eden iki yanhg renk filtresi ile dlciilen dahil olmak {izere
yogunluk degerlerini gdsterir. Bu egit icerikler magenta ile birlikte griligi
artirir. Yani magenta miirekkebi ideal baski mﬁrekkebindeh daha gridir.
Gerekenden fazla gri olma bigimi grilik olarak tammlamr. Griligin
hesaplanﬁém icin ton hatasinin hesaplanmasinda kullanilan degerlerden
yararlanilir. Formiilii su gekildedir: (3) ‘
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! GR (%) = Dmin
L Drax

Dpin = En diisiik yogunluk degeri
Dmax = En yiiksek yogunluk degeri

Sekil 2.22'deki 6rnekte magenta % 13 'liik grilige sahiptir. Pratikte her
renk hem ton hatas: hem de grilik gésterir. Magenta bask mirekkebi; cyan
renge ait filtreyle ( kuirmuz1 filtre ) sleiiliirse D = 0.20, magenta renge ait
filtre ile ( yesil filtre ) 6lgiiliirse D = 1.53, sar renge ait filtre ile (mavi filtre)
dlgtiliirse D = 0.40 olmalidar. (3)

Bu durumda;

Duin 02 100491 ’
GR (%) = Dok 100 =112 1005 % 13

A C, M, Y icin Filtreler

C M Y

Yogunluk

o i }
Grilik " GR (%) "

Sekil 2. 23. Grilik” GR (%)". (3)
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2.9..BASKI KONTROL SERITLERI

Kalite kontrol dl¢timii i¢gin gerekli tek renk ve tram yogunluklar, kural
olarak ozellikle kontrol amacina yénelik olarak basilmig, baski kontrol
seritleri ile olgiliir. Bu baski kontrol geritleri tek renk alanlar, nokta
alanlarn ve ayrica gorsel kontrol i¢in Uyar1 ( isaret ) elemanlar: igerirler.
Aragtirma enstitiilerinde ve satig birolarinda ¢esitli tiirleri vardir.
Avrupa'da FOGRA ve Brunner sistemleri en yaygin kabul gorenlerdir. (3)

Ol¢iim verilerini esas alarak 4,5,6 renkli baskimin kontrol edilmesi i¢in
Heidelberg D. AG, " FOGRA PMS" ve " Brunner Sistem " CPC bask: kontrol
geritleri sunmaktadir. Bu baski kontrol geritleri CPC sisteminin 6zel
gereklerine adepte edilmigtir. Bu 6zellikle Heidelberg bask: makinelerindeki
miirekkep bélgesiyle ilgili béliimler i¢in gecerlidir. 4,5 ve 6 renge ait pozitif

ve negatif versiyonlar sistemlerin her birinde mevcuttur. (3)

Sekil 2.24, ozelikle 4 renkli versiyonda bir modern kontrol seridinden
beklenen tiim kalite kriterlerinin fark edildigini ve renk sayisi arttikea,
daha fazla rengin ana kriterlerinin kontrol seridinde o&l¢timi igin yer
gerekmesinden dolayi, izlenen kriter sayisinin azaldiginmi géstermektedir. Bu
nedenle kullamilan baski kontrol seridi, daima gergek baskida kullamilan
renk sayisina tam olarak uymalidir. (3)
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Sistem Gozle/ CPC/FOGRA CPC/Brunner
Renk Saysi Olgitm 4 5 6 4 5 6
Kalibin 151k almast gozle X X X X1 X1
Vurgu kontrold gézle X X X1 X X

Tek renk yogunlugu dlgtim X X X X X X
Nokta Kazanct

Orta ton dlgiim X X X X X X
% 75 ton Sletim X X X X
Kaba,.ince tram karsilagtirmas: dletim X X

Baski kontrast

% 75 ton oletim X X X X
Lekeleme oletim X X

Ciftleme gozle X X X X
Miirekkep Dengesi gozle X X X X
Miirekkep Uyumu dlgiim X X

1- Sadece B, C, M, Y, asli renkleri igin.

Sekil 2. 24. CPC / FOGRA ve CPC/ Brunner kontrol seritlerindeki kalite kriterleri. (3)
2.9.1. Bask1 Kontrol Seridindeki Ol¢iim Alanlar:

CPC sistemine ait FOGRA PMS ve Brunner Sistemi bask: kontrol
seridindeki en 6nemli dl¢tim alanlari agagida aciklanmigtir : (3)

2.9.1.1. Tek Renk Alanlar

Her miirekkep bélgesinde her renge ait tek renk alani vardir. Tek renk
alanlar tiim baskida miirekkepleme diizgiinliigiiniin kontrol edilmesine

imkan verir. (3)
2.9.1.2. FOGRA PMS Sistemi Tram Alanlar .

Bu alanlar % 40 daire seklinde noktalar ve 60'lik bir trama ( 60 nokta /
cm ) sahip % 80 tram degeri igerir. Nokta kazanci ve baski kontrastinin
dletimii igin 6zellikle tasarlanmiglardir. (3)
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2.9.1.3. Brunner Sistemi Tram Alanlar:

% 501k ince tram alami basit bir Brunner Sistemi mikrodl¢iim
elemamdir. Filmde tam % 50 alan kaplamasina sahip 60'hik bir trama ait
daire seklindeki noktalardan bagka bu alanlar, % 0.5 inceligine kadar inen
pozitif ve negatif vurgu noktalar1 bigiminde ilave kontrol elemanlarina ve
ayrica nokta baglanti yerinin kontroli i¢in, kare noktalar igerir. Ayrica
késelerde koseli ¢izgiler bulunmaktadir. (3)

Mikro 6l¢iim elemani, nokta kazancinin sl¢timii, vurgu noktalarinin ve
noktalar arasi dolma yerlerinin kontrolii, nokta baglanti yerinin
degerlendirilmesi ve lekeleme ile ¢iftlemenin kontroli i¢in, tasarlanmigtir.
% 75k tram alam, negatif dairesel noktalara ve 60hk (60 nokta / cm. )
trama sahiptir. Nokta kazanci ve baski kontrast oranimin 6l¢limi igin
tasarlanmigtir. Kaba tram alani, Brunner sisteminin referans prensibi icin
tasarlanmigtir. Buradaki noktalar, filmde tam % 50 alan kaplamasina sahip
10'Tuk tramh (10 nokta / cm.), satrang tahtasi modelindedir. (3)

2.9.1.4. Leke / Ciftleme Alani

Dért renkli versiyonda, 30° sag, 0° ve 30° sol tram acisi sayesinde
ozellikle leke veya ciftleme kusurlarindan kaynaklanan nokta kazancinin
boyutu konusunda hassas ifadelere imkan taniyan, Heidelberg leke /
ciftleme alanlar bulunur. Bu 6l¢iim alanlar gbzle yapilan degerlendirme
icin de uygundur. (3)

2.9.1.5.Gri Dengesi Alam

Gri dengesi bitisik kontrol alam1 kombinezonu yardimiyla gbzle
degerlendirilir. Dogru tek renk yogunlugu ve yaklagik % 15ik normal
nokta kazana ile C, M, Y, tram alani ton bakimindan soldaki siyah ton
alanina yaklagik olarak uyan bir nétr gri saglar. Gosterilen FOGRA Sistemi
gri dengesi alanlarindaki tram degerleri 60'lik ile siyah ton alaninda % 40,
bukarsiC,M, Y, alaninda C=% 28; M =% 19 ve Y = % 19'dur.

3 — Heidelberg Druckmaschinen AG — Basic principles of quality control



— 48 —

( Brunner Sisteminde bu degerler 60'lik ile ( 60 nokta /cm. ) B=% 50; C = %
50; M =% 41 ve Y = % 41'dir. ) Dort renkli versiyonda CMY tek renk alani,
tek renk siyah alamimin yakiminda bulunur ve yaklagsik olarak nétr siyah
vermelidir. (3)

2.9.1.6. Ustiiste Baski Alanlar1

Dért renkli baski kontrol seridinde miirekkep uyumunun tstiiste 2 ve 3
renk uygulandlé'l yerlerde degerlendirilmesi i¢in 6l¢tim alanlar bulunur. (3)

2.9.1.7. Kahp Isik Alma Kontrol Alanlar:

FOGRA PMS ve Brunner Sistemi baski kontrol seritlerinde kalibin
aldig1 1g181n gozle degerlendirilmesi i¢in kontrol alanlan bulunur.

Her iki sistem bu amagla iki tiir kontrol eleman: kullanir : (3)

— Mikro satirlar ve mikro ters satirlara sahip alanlar. Isik yuziinden
silinmig satirlarn veya ters satirlar inceleyen matbaaci, khiplarin diizgin
olup olmadigini ve her yere aym olgiide 1s1k gelip gelmedigini kontrol
edebilir.

—Noktali alanlar. Bu alanlar Vurgu boélgesinde nokta transferinin

kontroli i¢cin tasarlanmigtir.
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4,5 ve 6 Renkli Tek Renk Alanlar

B ¢ M B C M S B C M X z
Tram Alanlar
FOGRA PMS Sistem Brunner Sistem

40% 80%

Leke / Ciftleme Alanlari

Gri Dengesi Alanlar Ustiiste Uygulanmig Tek Renk Alanlar

M © CM

1 05%

%)

2%

&

g

FOGRA PMS Brunner Pozitif Brunner Negatif

Not : Sekilde kontrol alanlar biyiitilmiigtiir. Bu kontrol alaninin gercek biytkligu
5 x 6 mm. dir.

Sekil 2. 25. Bask: Kontrol Seridindeki Kontrol Alanlari. (3)
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3.HEIDELBERG CPC SISTEMLERI

Heidelberg CPC ( Computer Print Control ); kalip gérinti okuyucusu
vasitasiyla mirekkep ve kayit kontroliinden, kaliteli gézlem ve kontrole
ulagabilen ayrintili bir kavram, Heidelberg web ve tabaka ofset
makinelerinde kullanilabilen, gelistirilebilir bir sistemdir. Heidelberg "
hergey tek kaynaktan" prensibine bagh kalarak kendi elektronik sistemini
tretmis ve geligtirmistir. Heidelberg elektronik ve Heidelberg yazilimlar:
(software), baski makinelerinde kullanilabilecek niteliklere sahiptir. CPC
Sistemleri; heidelberg ofset baski makinelerinin Speedmaster, M - Ofset,
GTO ve Heidelberg WEB modellerinde kullanilabilmektedir. (7

Baski - devre kartlar1 CPC ile CP Tronic arasinda veya Sepeedmaster
elektronik devresiyle M-Ofset elektronik devresi arasinda
degigtirilebilmektedir. Prize takilmaya hazir gerit kablolar sayesinde bu
sistemin kurulmas: ve bakimi, kolay ve hizli bir seklilde yapilabilir. (7

CPC, biribirine bagh olarak ilave edilen tiniteleriyle bir takim

avantajlar sunar : @
— Hazirhk zamanini kisaltmak
— Kagit sarfiyatin1 azaltmak
— Daha iyi ve ayn1 standartta baski kalitesi

—Operatére, kolay ve giivenli kullanim saglamak ve rutin iglerde
baskiciy1 rahatlatmak. '

Heidelberg CPC, temelde ii¢ ana tiniteden olugur. (CPC1, CPC2, CPC3)
Sonradan gelistirilen bir takim kalite ve giivenlik artirict initeler, sisteme )
dahil edilmigtir. Héidelberg CPC sisteminin butun kisimlar:1 biribiriyle:
baglantili olarak ¢aligir.

4 — Heidelberg Druckmaschinen AG - CPC System —No : 8. 00 E/03.88
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Heidelberg CPC Sisteminin kisimlar sunlardir : )

| — CP Tronic : Baski kontrolii, izleme, teshis i¢cin tam dijital sistem.
-CPC1 : Baski kontrolii.( Mirekkep ve kayitin uzaktan kontrolii)
-CPC2 : Densitometrik kalite kontrolii.
- CPC 2 - S : Spektrofotometrik kalite kontrolii.
-CPC3 : Kalip goriinti okuyucusu.

-CPC4 : CPC 1 aracihigiyla otomatik diizeltme yapabilen renk

ayar kontroli.
— CP DATA : Sistematik Organizasyon

CPC ile birlikte CP Tronic, baski kontrol merkezini olusturur. CP
Tronic ile Heidelberg tek {inite olarak diinyanmin ilk dijital baski kontrol ve
izleme teknolojisini yaratmigtir. Diger CPC Sistem unsurlar, hazirhk ve
bask:i sirasinda uygulandig: i¢in baski kalitesini ve verimliligini daha da

artirmaya yarar. (5)
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Sekil 8.1. Heidelberg CPC Sistemiyle bask: igleminin gematik gortinigi. 4)
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3.1." CP TRONIC " TAM DIJITAL SISTEM

CP Tronic, tiim bask: iglerini kontrol etmekte ve izlemektedir. Yiiksek
performanst mikroiglemciler CP Tronicin kalbini olugturur. Yogun bir
algilayic ag bilgi toplar ve kontrol komutlarini uygular. Merkezi kontrol
konsolundaki bir gosterge tiim iglemlerin goriilmesini saglar. (5)

CP Tronic, biribirini izleyen ¢ift bilgisayara sahiptir. Bilgisayar
kontrollii -ana tahrik motoru daha kiiciik olup, daha hafiftir ve klasik
kontrollii tipe gére daha hassas ayarlanabilir. Diizgiin bir tempoda
hizlanmas: ve frenlemesi mekanik aginmayi asgariye indirir. Yardima
tahrik motorlar fircasiz olduklarindan bakim gerektirmezler. Bir anahtar
kabininde modiiler tipteki elektronik sistemin tiim komponentleri bulunur.
Bu nedenle cegitli bilgisayarlar biribirleriyle miimkiin olan en kisa yoldan
ilesitim kurabilirler ve béylece izleme ve kontrol hizlanir. Figli kablolar,
komponentleri biribirine baglarlar. CP Tronic kusurlu durumlari ekrana
yansitarak bu fis temaslarini da izler. Basili devre panolarmin ¢ogu

standart olup kii¢iik bir modiil, pano tizerine monte edilmisgtir. 5)
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Q @

Sekil 3.2. CP Tronic konsulu ve gosterge (7)

Heidelberg CP Tronic ii¢ iglem alanimi kapsar. Baski kontrolii,
fonksiyon kontrolii ve servis teghis. Kontrol ve izleme komutlari, diigmeler
veya ekranda goriilen operatér kontrolii ile agsagidaki konsol paneli

yardimayla girilir. )
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HEIDELBERG CPTRONIC

Otormotik Kontrol

Sekil 3.8. Bask: kontrol konsol paneli. (5)

Diger iki makine bilgi gostergeleri ( MID) kontrol panelleri bilinyesinde,
besleyicide ve dagitim yerinde birlegtirilmigtir. Baski caligmasimna iligkin
(bask: hizi gibi) anlik verileri gésterirler ve kagit tabakasimin ilerleyigini
izlerler. Ayrica belirli 6zel fonksiyonlar MID kullanilarak uygulanabilir.
Sekil 3.3 CP Tronic'in tiim fonksiyonlarim gostermektedir : Oncellikle deger
secerek kontrol ve gercek degerlerin izlenmesi, hatali bilgiler ile fonksiyon

takibi, servis (gerekip gerekmediginin) teghisi. ()

CP Tronic'de tiim fonksiyonlar icin veya karmagik program kontrollii
iglem dizisinin baglatilmasi i¢in yiizlerce kontrol komutu bulunur. Ik
secilen ayarlar otomatik olarak izlenir ve diizeltilir. Ik secilen ayarlar ve
gercek degerler plazma ekranda istege gore kaba veya hassas gostergeler
olarak goriilebilir. Sartlar degistiginde referans degerler tuglar yardimiyla
degistirilebilir. CP Tronic kagit hareketinden toz piiskiirtme cihazina kadar

tiim makineyi izler. &)
3.1.1. Kagit Tabakasi1 Hareketinin Kontrolii

ik secilen bask: sayisi, bask: sayis: ve kalan bask: sayisina iligkin bir
gostergeden, kagit hareketinin kontrolii saglamir. (+/+) tuslarina basarak
tayin edilen baski stirati CP Tronic aracihgiyla otomatik olarak ekrana

gelir.(s)
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Sekil 3.4. Kagit Kontrolii (5)
3.1.2. Baski Unitelerinin Kontrolii

Her bask: tinitesi icin hem grafiksel hem de yiizde olarak ilk secilmig
nemlendirme miktarmna iliskin gosterge. Degisiklikler (+ / -) tuglariyla
girilir. Kalip miirekkepleyicileri ON / OFF veya miirekkep akitict ON / OFF
gibi diger kontrol opsiyonlar gbstergenin altinda gorilir. Tam sagda her

baski iinitesinin bask: basine1 goriiliir ve tuglarla degistirilebilir. (5)

Sekil 3.5. Bask: Unitelerinin Kontrolii (5)
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3.1.3. Yikama Cihazlarimin Kontrolii

Bu o6rnek, bir Speedmaster CD baski makinesinin {igiincii bask
iinitesindeki blanketin yikanmasi programina girdi saglanmasim gosterir.
Koselerdeki rakamlar pliskiirtme faaliyetini ve temizleyici ile suyun yikama
sayisini gosterir. Orta stitun, baski silindiri yikama cihazinin ¢aligtinilmasi,

sagdaki miirekkepleme silindirinin y1kanmasini baglatmak icindir. )

Sekil 8.6. Yikama Cihazlarimin Kontroli (5)

3.1.4. Ari1zalarin Teshisi

Sekil 3.7'de gosterilen konumda bask tinitesi ¢aligmaya hazir degildir.
Bu durumda acil durdurma anahtarinin galigtirildigimi veya koruyucu bir
mekanizmanmin agildigimi belirten mesaj, ikinci bask: iinitesiyle ilgilidir.
Caligma hatalar1 ve arizalar ilgili lambalarin yanmip sénmesiyle belirtilir.
Baskici derhal gerekli diizeltici iglemi yapabilir. Heidelberg CP Tronic
sadece bir bask: kontrol sistemi degildir. Tiim baski makinesini ve kendisini
izler. Caligma hatasi ve arizalarin yeri plazma ekranda tam olarak tespit
edilir. CP Tronic ariza aramakla zaman kaybetmek yerine, cabuk care
bulunmasina imkan saglar. Bu ozellik makinenin atil kalma siiresini

azaltir. )
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Sekil 8.7, Arizalarin teghisi (7)

3.1.5. Ar1za Teshisi" Giivenlik" Tertibatlar:

Makinedeki gesitli giivenlik tertibatlarinin kontroli. Kolayca anlagilan
semboller ve caligma mentileri istenilen teshisleri kolaylagtirir. Belirli bir
calisma stiresinden (15 000 saaat ) sonra merkezi yaglama otomatik olarak
caligir ve ana tahrik motorundaki karbon firgalarin aginma durumu izlenir.
Farkli test programlar: servis teknisyenini arizalar: siratli ve giivenli bir
seklide tespit etmesini saglar. Ayrica baskicimin problemin kaynagim
telefonla Heidelberg servis yeri ile temas kurarak belirlemesine imkan
verir. Boylece Heidelberg servis teknisyeni, yaminda gotiirecegi yedek
parcalara iligkin bilgi edinmigs olur. Béylece matbaanin fiilen

kullanilabilecegi siire artar ve sabit masraflar azalir. )
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Sekil 3.8. Ariza teghisi " Glivenlik " tertibatlari. (7)
3.2." CPC 1" BASKI KONTROLU

CPC 1 Baski Kontrolii, baskidaki ortam elemanlarinin baglantisiyla,
bitin sistemin gelistirilebilir temelini olusturur. CPC 1l'in {i¢ genis

versiyonu vardir : (4)

—CPC1-01 :Kayit ve miirekkep icin uzaktan kumanda

kontrolii.

- CPC1-02 : CPC 1 - 01 gibi + Hafiza, bilgisayar, CPC Kaset

unitesi, 1g1kh kalem.

-CPC1-03 : CPC 1 - 02 gibi + izleme kontroli ve otomatik
kontrol ( CPC 2 Kalite kontroliiyle baglantida.)

3.2.1."CPC 1 - 01 " Baski1 Kontrolii

Baskidaki ayar elemanlariyla baglantida olan CPC 1 Bask:
kontroliiniin ( Uzaktan kumandali baski kontrol cihazi) en 6nemli 6zelligi
miirekkep ve kayittir, CPC 1 - 01, sisteminin ilk adiminda yanal ve gevrel
uzaktan kayit kontroliinii yapar. Klasik miirekkep 6lgme silindirlerinin ve
yuvarlak miirekkep kanal geritlerinin genigligi 6l¢lisiinde ihtiya¢ duyulan

miirekkep gereksinimini saglar.

4 — Heidelberg Druckmaschinen AG - CPC System — No : 8. 00 E/03.88
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Isletme elemanlarn 6500 K standart bir 1g1kla donatilmig ve tipki bir prova
masast gibi basilmig tabakaya hizmet veren bir kontrol konsoluna

yerlesgtirilmigtir. @

Sistem, isletme agici anahtar yoluyla acilir. ® Birinci pozisyonda biitiin
gostergeler agiktir ve uzaktan kumanda anahtarligi harekete gecirilmistir.
Ikinci pozisyonda, diger bir taraftan, miirekkep ve kayitcinin pozisyonu
gosterilmigtir. Fakat dikkatsizce ya da yetkisizce kullanilirsa tekrardan
ayar miimkiin degildir. @)

Baski iinitesinin se¢im anahtar1 @, operasyon setinin dikkat dis:
kaldigr yerde, bask: iinitesine renk segmesi i¢in yardim eder. Biitiin kontrol
elemanlar, baski {initesi ile hareketli anahtarin miitabakati i¢cin son derece

acik durumdadur. @

Cevresel @ ve yanal @ kayit cihazi iki (+) / (-) anahtariyla kontrol
edilir. Bu anahtarlar kullanilarak kalip silindirleri, = 2 mm. toplam 4 mm
olmak tizere, yanal ve ¢evrel yonde hareket ettirilebilir. Anahtarlardan biri
basiliyken, secilen baski iinitesinde, kalip silindirinin pozisyonu, servo -
motor' lar Gzerinden degistirilir. Silindirlerin pozisyonlari, potansiyometre
(Gizli gii¢ dlcer) ve baski kontrol konsolunda gosterilen 1 / 1000 mm.
adimlarindaki igaretler sayesinde, kontrol edilebilir. )

Bu iki anahtar ®, miirekkep serit genisliginin olusturulmasinda
yardimer olur. ( Besleyici miirekkep hazne merdanesi ). Kontrol adimlan
yizdelik degerlerle gosterilir. Klasik miirekkep olgen silindirler anahtarlar
vasitasiyla ayarlanabilir. ® Miirekkep setinin profili ( izdigimi ),
anahtarlarin tizerindeki LED gostergesinde tekrardan tiretilebilir. CPC 1 -
01 Baski kontrol cihazi, birlegtirme ( Montaj ) esnasinda, bask: makinesiyle
biﬂikte, uzaktan kumanda igin birlestirilmesi zorunlu olan cihazdir. CPC

sisteminin diger biitiin liniteleri sonradan eklenebilmektedir. &
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Sekil 3.9. CPC 1 - 01 Konsolu (4)
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® — A¢ma - kapama anahtafx

@ - Bask unitesinin n ayar se¢imi

® - Cevresel kayit igin uzaktan kontrol

@ — Yanal kayit i¢in uzaktan kontrol

® — Miirekkep merdanesi kanali i¢in uzaktan kontrol

® — Bolgesel miirekkep miktarinin uzaktan kontroli i¢in klavye
@ — Mikro ayar

— Baska kalib: / Basilmig tabaka
3.2.1.1. Miirekkep Olcen Kanal

Heidelberg, miirekkep ol¢tim kanali, miirekkep 6l¢iim silindiriyle
birlikte CPC sisteminin kalbini olgtururlar. Miirekkep 6l¢iim silindirleri dig
etkilerden etkilenmeden ayarlanabilirler. Uzaktan kumandali kontrol ile;
miurekkep film kalinligimin ve bélgesinin gosterilmesi igin gerekli olan
mirekkep beslemesinin kontrolii saglanmir. Bunun i¢in de gerekli olan
kontrol komutlar: koordine edilir. «)

Bolgesel miirekkep beslemesi 1/ 1000 mm. hassasiyetindeki miirekkep
olgtim silindirlerinden gegirilerek yapilir. Her miirekkep o6l¢tim silindiri 32,5
mm. genigligindedir. Destekleme bilezikleri her bir mirekkep O6l¢en
silindirciklerin iki tarafina yerlestirilmigtir. Bu destekleme silindirleri
arasinda, silindirlerin dairesel olarak hareket edebilmesini saglayabilmek
icin, yere dogru eksantrik aralik vardir. ( Aralbk " 0" mm = Bélge tam
kapaliyken, Aralik 0,52 mm. = Bélge tam acikken.) Mirekkep o&l¢tim
silindirlerinin destekleme bilezikleri, miirekkep silindirlerinden gegerek
kontak kurar. Miirekkep miktar1, temas yiizeyindeki arahk mesafesiyle ya
da miirekkep ol¢en silindirlerin déniig hizina bagh olarak dé§i§thilebﬂir. @
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Ayarlar, servo - motor'un kontrol konsolundan, birlesim ve mil yoluyla
yapilir. Potansiyometre normal pozisyonunu belirler ve onu miirekkep bélge
gostergesine transfer eder. Manuel ( Elle yapilan ) ayar ise " Knurled" vidas:

denilen miirekkep haznesi ayar vidalar1 sayesinde yapilir. @

Speedmaster 102 modellerinde, miirekkep miktar o6l¢iimi 32 adet
miirekkep 6lctim silindiriyle diizenlenmigtir. Miirekkep 6l¢ctim silindirleri ve
miirekkep miktar: élciim sistemi, yaprak olgme kanal ile desteklenmigtir.
Bu yaprak kullamlarak, hazne miirekkebinin temizlenmesi ve miirekkebin
direkt olarak miirekkep 6l¢iim silindirleriyle temasi 6nlenmig olur. ( Hazne
folyesi olarak da bilinen bu yaprak, miirekkep 6l¢iim silindirlerinin izerinde
bulunur ayni zamanda haznenin miirekkeple temas etmesini onler.) En
biyik avantaji, yapragin yer degistirmesi sayesinde yeni miirekkebin
hazneye verilmesinin kisa siirede diizenlenmesidir. Yeni miirekkep
tabakasimin kalinligi, yinelenebilen veya tekrar ayarlanabilen elemanlar
vasitasiyla hazirlanabilir. Yinelenebilen elemanlar sayesinde depolanmis

olan her miirekkep tabakasi, istenildigi zaman kullanmlabilir. @
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Miirekkep Olcen Silindir

Potansiyometre
( Gizil Gii¢ Olger )

Manuel Ayarlama

Miirekkep Olgen Silindir

Sekil 8.10. CPCMiirekkep 6lgen kanal ve miirekkep 6l¢tiim silindiri. (4)
3.2.1.1.1. Miirekkep Profilinin Diizenlenmesi

Sekil 38.11, paralel pozisyonda diizenlenmis g miirekkep 6lclim
silindirini gostermektedir. Miirekkep ayar silindirlerinin arasindaki destek
cemberleri, miirekkep kanaliyla kontak kurabilmesi icin daima sabit

pozisyondadir.
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Olcim silindirleriyle olcim yiizeyi arasindaki bogluk miirekkep
filminin kalinliginmi belirler. Bu sekilde yapilan diizenlemelerle, Bir alanda
diger bir alandan ayrilmig bir miirekkep film profili hazirlanir. Tim

yizeyde olugan miirekkep profili, tiim bélgelerin ayarlan yapildiktan sonra

cizilebilir. (4

Mirekkep eksen ( mevzi ) gostergesi

- - -— - - -
14 e @ e 14 waem @ =

- -

}
®
I

BP0

@@8@@@@@&0@

Miirekkep tabakas: kalinlig

Miirekkep Kanal Silindiri

( Miirekkep hazne merdanesi )

Yaprak Olgme Kanali ( Hazne Folyesi )

Miirekkep 6lgen silindir

32,5 mm

Sekil 8.11. Miirekkep Profilinin Ayarlanmasi (4)

3.2.1.2. Miirekkep Bolge Gostergesi :

Mirekkep bolge gostergesiyle, hazne merdanesindeki normal
mirekkep film tabakasi arasindaki baglanti, CPC elemanlarinin baski
makinesinin diger elemanlariyla uyumlu ¢aligmasim gosteren belirgin bir

ornektir. )
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Miirekkep 6l¢tim silindirlerinin pozisyonlarinin tam kapali ve tam agik
( Maksimum mirekkep araligi 0,52 mm. dir. ) olarak gosterilmesi 16 LED'le
yapumaktadir. (LED : CPC 1 - 01 konsolunda yer alan ve miirekkep
araligimin derecesini bilerleyen esit aralikli sayilardir.) Ayarlama yaparken
her bir LED yaklagik olarak 0,032 mm.'yi ifade etmektedir. (0,52 mm = 16
LED). @

Cok hasas bir miirekkep ayar: i¢in sonug¢ gostergesi ( Fine Display )
tusuna basilarak her bir LED ‘in sahip oldugu miirekkep araligi, 16 ya da
32 esit parcaya bolinebilir. Mirekkep film ( tabaka ) kalinliginin
ayarlanabilmesi 1 / 1000 mm. (0,032 + 32 = 0,001 mm.) hassasiyetinde
yapilabilmektedir. Her bir bask: tnitesi igin ayrm ayr yapilan bdlgesel
miirekkep ayarlarn, istenildiginde kasete kaydedilerek tekrar edilen
uretimlerde kullanilabilmektedir. ( CPC 1 - 01 sayesinde ). &
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Sekil 3.12. Miirekkep ekse

4)

.
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3.2.2." CPC 1 - 02" Baski Kontrolii

CPC 1 - 02 Baski kontroli, CPC 1 - 01 'in tim fonksiyonlarim
kapsamaktadir. Operasyon elemanlar ek olarak bir kaset, bir miirekkep
hafiza profili ve bir bilgisayarla donatilmigtir. CPC 1 - 02 sisteminin daha

kisa zamanda baski kontroliinii yapmasi igin ek fonksiyonlar: vardir. @

Direkt baski kontrolii yaninda CPC 1 - 02 sisteminde normal baski
yapilirken, bir sonraki baski siparigine ait miirekkep profilleri hafizaya
yiklenebilir. Miirekkep profilleriyle ilgili miirekkep ayarlari, normal
caligma yapilirken, miirekkep bélge géstergesindeki igikli kalemle (CPC
Lightpen ) veya CPC kasetinden okunarak yapilir. Yeni bir ise baslarken,
miurekkep ayar silindirlerinin 6l¢iisii ve miirekkep serit kalinhigina ait
bilgiler, tek bir tuga basarak aninda hafizadan baski makinesine aktarilir.
Dogru mirekkeplendirme birka¢ saniyede yapilir. Ayni yolla her miurekkep
profili kasete kaydedilebilir ve ilerde tekrar gelen siparigler igin
kullanilabilir. 50 farkli igsin miirekkep ayarlari ( Her bir is 6 renk) aym
kasete kaydedilebilir. )

CPC 1 - 02 Bask: kontroliyle CPC 3 Kalip gériintii okuyucusunun
koordineli olarak ¢alismalar, baski makinesinin ilk ¢alismasinda biyiik
avantajlar saglamaktadir. CPC 3 Kalip okuyucusuyla belirlenen degerler,
CPC kasetine kaydedilir. Daha sonra bu kasetin CPC 1 - 02 siirtictisiine
takilmasiyla, bélgesel miirekkep ayarina ait bilgiler CPC 1 - 02, miirekkep
serit genisligine ait bu bilgileri kullanarak, miirekkep ayar silindirlerinin
konumlarini hesaplar. Bir sonraki ig icin, miirekkepleme otomatikman

ayarlanir ve iiriin i¢cin dogru miirekkep ayar: hemen yapihr. (4
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Miirekkep beslemesinin saglanmasi ve bilgilerin depolanmasindan
bagka CPC 1 - 02 baski kontroliinde agagidaki her bir fonksiyonun biiytiik
faydalar vardir : @

~Miirekkepleme silindirindeki miirekkep gerit genigliginin, her
yizdelik adimda girilen miirekkep profiline gére degigtirilmesini

saglar.
—Murekkep sgerit genigliginin, agik miirekkep bélgelerine orani,
miirekkep dengesi yardimiyla degigtirilebilir.

—Basilan is degigtigi zaman, miirekkep tinitesinden miirekkep kesilir.
Bitiin  bask: tinitelerinde, miirekkep hazne merdanesindeki

miirekkep profilleri bir komutla bozulabilir.

—Genel bigim simirlandirilabilir. Tek bir tusla baski gekline gore
miirekkep almayan bélgeler kapatilir.

—Kayit sifirlanmasiyla, tiim baski iinitelerindeki kayit degigikliklerinin

diizenlenmesi saglanir.

4 — Heidelberg Druckmaschinen AG - CPC System — No : 8. 00 £/ 03.88



~70 —

@

B3 [1Y

Klowaws ajyod yuy
Jsyoledsiijosdqiey

snesse) @

usdiybny
[e411B3yory

Aejds)p pue pieogiedy
AejdsipueBjezuy pun plejueise]

SH3813aiaH

iashaitie ‘\A;‘s i e
. JA
g b

Sekil 3.13. CPC 1 - 02 Konsolu 4)

T — Anahtarlik ( Klavye ) ve gOstergesi

@ — Is;ikh Kalem
@ — Kaset

® - Miirekkep profili hafizas1
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3.2.3." CPC 1 - 03" Baski Kontrolii

CPC 1'in dglinct versiyonu olan bu béliim, CPC 2 Kalite kontrolii ve
kaliteyi izleyen bir bilgisayarla donatilmigtir. Extra kontrol tuslarinmin
yaninda  kontrol konsolii, genigletilmis hafiza ve bilgisayarla
desteklenmistir. ® Bir bilgi hatti yardimiyla bu konsolle CPC 2 kalite
kontrolii arasinda baglant: kurulmugtur. ® Basilmig tabakalar tzerindeki
miirekkep yogunlugu degeri, birim bélge icin girilmis referans ve tolerans
degerleri karsilagtirilarak CPC 2 tarafindan belirlenir. Miirekkep bolge
gﬁstergesinde,b miirekkep beslemesi i¢in dogru olan normal degerlerinin
cikarilmas: gosterilir ve baskiya génderilir. @

Bask: operatorii, miirekkep besleme kontrolii igin, ii¢ metoddan birini

secgebilir : @)
3.2.3.1. Manuel Kontrol

Yogunluk ¢ikarilmasi ve / veya Onerilen diizeltmeler gosterildikten
sonra, baski operatéri kendi tecriibesi dogrultusunda diizeltilmig degerleri

uygular.
3.2.3.2. Follow - up Kontrol

Follow-up kontroliindeki degerler onerilen degerlerle
kargilagtinildiktan sonra, baski elemani komut tusuna basarak dogru
degerlerin uygulanmasini saglar. Birka¢ saniye i¢cinde miirekkep beslemesi
yapilarak bunu takip eder. Baski operatoriiniin ihtiya¢larina ya da yaptig:
ige bagh olarak, gériintii olmayan baski bélgeleri ya da baz bask: tiniteleri
bu operasyona dahil edilmeyebilir.

3.2.3.3. Otomatik Foliow - up Kontrol

Otomatik follow - up kontrol modu CPC 1 - 03 bask: kontrolinde
bulunuyorsa, dlciilen degerler gonderilerek ilk tabaka basilip élgiilir daha
sonra gerekli olan herhangi bir diizeltme aninda digar: bildirilir ve otomatik
olarak olctilmiis degerler génderilir. Bu béliimde follow - up derecesini
etkilemek istenmez ise baski kontrol konsoliinde manuel operasyon

yapilmaz.
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Bir diizeltme yapilirken, ol¢iim ve miirekkep silindirleri kesinlikle -
hesaplanmis referanslar1 izler. Kisa zaman ve underinking programlar:
miirekkep diizeltme ayarlarimi hizlandirir. Daha sonra miirekkep 6l¢iim
-silindirleri otomatik olarak {retimde gerekli olan dogru pozisyonlarini
alirlar. Isteki ikinci tabakanin baskisindan sonra follow. - up hesaplan
yapilirken daha onceki diizeltmeler gosterilir ¢iinkii bu degerler belki de
hesaba katilacaktir. ()

3.3." CPC 2 " DENSITOMETRIK KALITE KONTROLU

CPC 2 Kalite kontrolii, kontrol stribinden ( Seridinden ) gelen standart
bask: kalitesiyle tamimlanan bir 6l¢iim tnitesidir. Kontrol stribi basilacak
tabakanin kilavuz ya da makas béliimiine veya dairesel yonde istenenilen

herhangi bir konuma getirilebilir. 4

CPC 2 degisik boyutlarda CPC ' ler ile veya CPC ' ler ile veya CPC'siz
baskilar i¢in kullanilabilir. Yapilan 8l¢iimler bilgi yolu ile CPC 1 - 03 kontrol
konsoliine veya CPC terminallerine génderilir. CPC uyumlu makineler igin

terminaller ve baskilar, kalite kontroliin taginmasina izin verir.

"CPC 1 - 03 bask: kontrol konsoliiniin CPC 2 konsoluyla birlestirilmesi,
baskiya hazrhikta zamana ve kagt israfina karsi ek bir koruma
getirmektedir. Bask: siiresince kalite en yiiksek seviyede tutulmaktadir.
miirekkebin yogunluk seviyeleri, bilgisayar tarafindan baski stiresince
ol¢iilerek aktif halde tutulur. & '

Baskida miirekkep degerinin dogrulugu, bir sonraki sistemde manuel
olarak ayarlanabilir. Biitiin renkleri ve miirekkep boélgelerini diizeltmek
veya onlar1 tamamiyla diizeltmeden uzak tutmak miimkiindir. Sistemin
anahtar1 CPC Floppy"disketidir. Operasyon programlﬁda ozel iglem icin en
fazla yedi igleme kadar gerekli bilgiler Floppy diskete yazilabilir. Baskiya
baslamadan once degisik isler i¢in ilgili bilgi ve cevép diyaloglar sistem
yoluyla ekranda gosterilir. Bilgilerin O. K tabakasindan referans
degerleriyle 6l¢iilmesi miimkiindir. @
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Ol¢tim esnasinda, birka¢ saniyede kontrol stribindeki biitiin bolgeler
amnda 6l¢im kafasiyla gézden gegirilir. Bir tabakada maksimum 6 renk
olciilip analiz edilebilir. Bu ol¢iimlerden karekterlerin tanimlanmasi,
referans deferlerin ¢karilmasi, nokta kazanci, baski kontrasthigimin
bagintisi, leke ve ciftleme, renk ton hatalar, grisizlik ( grayness) degerleri
ve bu degerlerin referans degerleriyle karsilastirilmas: yapilabilir. Hatta bir
tabakanin ortalama baski zamanini hesaplamak miimkiindiir. Ikinci ve
dokuzuncu tabakanin baskisi sirasindaki zaman, bir tabakainin ortalama

baski zamaninin hesaplanmasinda kullanilir. 4

Goriinen degerlerde herhangi bir sapma olursa, operatér Release
Measuring ( Olciimii birakmak ) tusuna basarak CPC 1 - 03 kontrol
konsoluna gerekli bilgileri génderir. Daha sonra CPC 1 - 03 tarafindan
hesaplamalar yapilarak, miirekkep ol¢iim silindirlerinin ve yogunluk
tanimlayic1 6lgiimlerin degerlerinin diizenlenmis sekli display (gosterge) de
gosterilir. Bilitiin renkler veya bazilar icin yapilan diizeltme onerileri baski
operatorii tarafindan kabul edilirse, birka¢ saniyede dizeltme yapilacaktir.
Diuizeltmenin hizimi artirmak icin kisa siireli " over " ve " underinking” &n
programlar: vardir. béylece basilan tabakalardaki miirekkep diizeltmeleri

kisa siirede gergeklesmektedir. (4

Degisik baskilarda kayit yapilmasi veya makinelerin CPC 1 - 03' siiz
kullanim1 veya tek terminal olarak kullamilmasi miimkiindir. Olgiilen
degerlerle referans degerleri arasindaki fark her renk igin  disam
yazdirilabilir. Digann yazdirilan bu kagit ile baski operatérii, mirekkep
ayarlarimi ve gerekli diizeltmeleri manuel olarak yapabilir. Caligmanin
sonunda girilmis olan biitiin kayitlar, anlagilabilir bir sirayla ¢agrilabilir.
En fazla 700 &lgiim kaydedilip depolanabilir ve sonradan digan
yazdirilabilir. ' :
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CPC 1 - 03 ‘e giden veri hatta
.

Data line to CPC 1-03

Sekil 8.15. CPC 2 Densitometrik Kalite kontrol cihaz (4)
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3.3.1." CPC 2" Olg¢iim Sistemi

CPC 2 kalite knotrolii 6l¢im kafasi ti¢ bask: rengi icin ( Magenta, Sari,
Cyan ) bir 11k bélici ( Lightsplitting ) sistemi ile, aminda 6l¢iim sistemini
kapsar. Siyah renk icin ol¢iilen degerler, magenta i¢in 6l¢iilmiis degerlerden
cikarilir.

Sematik  ¢izim, lightsplitting sisteminden gelen dagilimi
gostermektedir. Bu sistem ikiye ayrilmis bélgede renk se¢im aynalarim
kapsar. Bir ayna gelis agisina goére olgiilmesi i¢in kirmizi ve yesil 15181
gecirdigi halde mavi 1§11 yansitacak bigcimde diizenlenmigtir. Diger aym
yesil ve mavi 15181 gegirir. Her iki ayna da magenta renginin 6l¢limi icin
yesil 15181 gecirir. Nokta renklerin él¢iimii i¢in yiiksek yogunluk degerini
gbsteren renk kanali secilir. Béylece bir grup renk aymi renk kanalinda

islenebilir.

3.3.1.1. Operasyon

Cisim, 151k kaynagindan 90° aciyla gelen 1gikla éydlnlatlhr. @
Parcalardan yansiyan i1gik, halkali aynalar ve optik bir sistem tarafindan
45° lik bir a¢iyla toplanmir @ ve 1g1ik ayirici aynalarla @ mavi, kirmiz ve yesil
1g1ga ayrilir. Sonra ¢ 11k, renk filtrelerine ® oradan da fotodiyotlara®
gonderilir. Islak ve kuru baskilarin hemen karsilastirilabilmesi icin, iki

capraz lineer polarizasyon filtresi @ 1s1n yollarina yerlestirilmistir.
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@ — Isik kaynagl @ — Engel aynalan,
@ - Polarizasyon filtreleri ® — Renk filtreleri
3 — Halka aynali optik sistem ® - Fotodiyotlar

Sekil 3.16. CPC 2 Ol¢iim sistemi (4)
3.3.2. Olgiilen Degerlerin Referans Degerlerinden Sapmasi

ngﬁme baslandig: zaman &l¢tilmis degerlerin, referans degerl:érinden
' sapmém oncelikle secilmis renkler icin CPC 2 kalite koéntrol ekraninda
aninda gérilebilir. Diger renkler icin de bu iglem yapilabilir. Bar ( ¢ubuk )
grafik formunda sapmalar goriilebilir.
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Miirekkep alan bélgesinde sapma uygunlugunu diizenlemek igin,
miurekkep alan boélgesindeki numaralar diisey hatlarda taginarak gerekli
diizeltmeler yapilir. Yatay olarak, referans degeri grafigin merkez noktasim
gosterir. Limit tolerans degerleri diger yatay hatlarla gosterilir. Overinking
(+) ve underinking (-) olarak belirtilen iki limit deger vardir. Orneklerde
girilen yogunluk bélimleri + 0,05 toleransla gosterilmektedir. Bu
toleranslar " O. K. " harfleriyle belirtilir. Ikinci limit bu tolerans degerinin
iki katina veya diger bir gésterimle D £ 0,10 ( 2 x D + 0,05 ) degerine bu

ornekte esittir. @

Eger 6l¢iilen degerler, referans degerine egit veya yakin degerlerde ise
bu " 0 " ile gosterilir. Sapmalar ilgili bélgede barlarla ( cubuklarla )
gosterilir. Biiylik sapmalar uzun barla gosterilir. Eger barin uzunlugu hala
birinci toleransin icinde ise sapma hala " O. K." bélimiindedir. Normalde bu
durumda hicbir diizeltme yapilmaz. Diizeltmeler cogunlukla overinking ve
underiking'de yapilir. Sapma tolerans degerini gecerse, bar parlak olarak
gosterilir. Aym zamanda bar iizerinde yogunluktaki farklihklar da
gésterilir. " O. K. " degerinden ¢ikma, ilgili miirekkep alan bélgelerinde

gerekli olan miirekkep diizeltmelerini belirtir. @

Eger sapma ikinci limitin tizerine ¢ikarsa, bar artik uzamaz fakat
degerlerin artmasiyla sapma degerleri de artar. Hi¢ 6lcim yapilmamig
bélgeler, ekranda " — " igaretiyle gosterilir. @
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3.4."CPC 2-S" SPEKTROFOTOMETRIK KALITE
KONTROLU

Baski makinesinden alinan pro'x;alar yerine, diger yontem ve cihazlarla
elde edilen prova baskilarinda, dért renkten daha fazlasimi kullanma ve
kusursuz yapma egilimi grafik sanatlarda énem kazanmaktadir. Bu galigma
i¢c ana rengin ( cyan, magenta ve sar1 ) Ol¢ilmelerinde normal

densitometreyle saglanamayacak kadar hassastir. (»

CPC 2 - S halen mevcut olan CPC 2 kalite kontrol sisteminin daha
geligtirilmig geklidir. Simdiye kadar oldugu gibi CPC 2 - S, yine en fazla alt1
makineye baglanabilen merkezi bir 6l¢iim istasyonudur. Ayrica off - line
caligabilebilmek icin, alt1 makinenin yanina iki adet ilave ekran ve PC 'lerle
kullanabilmek icin bir CPC 1 interface ( arabirim ) kart: takilabilir. ilk
bakigta CPC 2 - S ' de; renkli ekran, klavye ve biraz biiyiitiilmiig 6l¢tim

kafas1 géze garpar. @)

P ELEEE
toizi™

Sekil 3.18. CPC 2 - S Kalite kontrol tinitesi (7)
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Bu sistemin CPC 2 - S olarak tamtilmasinin nedeni " Spektral” él¢iim
tekniginin kullanilmasidir. Spektral olgiim, géziin gérdiigi gibi odlgme
anlamina gelmektedir. Gorilebilen tiim ig1k dalga boylarimin 6l¢ildigii ve
nisan goziinin renk gorme kabiliyetine sahip bir sistemdir. Cyan, magenta
ve sam icin gri bélge ayary; tram noktas: biytkligii, renk dengesi ve
miirekkep aligima kontrol ederek gri boélgelerini 6l¢gmek ve ayarlamaktir.
Istenilen herhangi bir baski érnegi, Cromalin ve Matcprint gibi provalar,
baski orijinali olarak kullanmilabilir. llave renkleri ol¢lip ayarlamak; pastel
tonlar gibi densitometre ile son derece zor olgiilebilen renkler ve diger
renklerin timid bu inite ile ayarlanabilmektedir. Spektral ol¢tim
kullanilarak gri bolge veya tam ton ayarinda da ton degeri cogalmasi
dikkate alinir. s

3.4.1."CPC 2 -S" de Renkli Ekran

CPC 2- S' de onalt1 degigik renk ekranda goriillebilmektedir. Bir defada
en fazla alti1 rengin ekranda karsilastirilmas: yapilabilmektedir. CPC 2 - S,
kontrol sitribini tararken basilmis renkleri tanir ve ekranda o rengi gosterir.
CPC 2 - S, otomatik olarak tabaka kagidin baglangicini, ortasini ve sonunu
tanir. CPC 2 - S, istege bagl olarak, klavye, iz géstergesi ( cursor ) veya iz
strtci (trackball) ile kullanilabilir. Diger bir bilgisayar i¢cin bir interface

(ara birim) mevcuttur. )
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Sekil 3.19. CPC 2 - S' de renkli ekran. (5)

3.4.2.Spektral 6l¢iim

CPC 2 - S ile hem spektral hem de yogunluk o6l¢iimleri yapilir.
Yogunluk olgtiiminde, kullanilan yesil, kirmizi, mavi fitreler tarafindan
goriilebilen spektrumun sadece Dbelirli bir kismi dikkate alinr.
Spektrofotometreli bir 6lgiimde ise, goriilebilen tiim 1g1k dalgalari dikkate
alinarak renk 6lgtimi yapilir. Spektral 6lgiimden, bir rengin aydinligina ve
renk tonuna ait bilgiler elde edilir. Bu bilgiler ile bir rengi tam olarak
belirtmek miimkiindiir. Renk tonu, bir koordinat sistemi olan CIE - renk
diyagraminda gésterilebilir. Ancak renk farklilhiklar: bu sistemde goriilemez.
CPC 2 - S initesinde, bu renk farkliliklarini ayirt edebilmek i¢cin CIE renk
diyagraminin bazinda yeni bir renk sistemi yaratilir. Lab renk sistemi. Bu
sistem CIE sisteminden daha diizgiin oldugundan sanayide genig kullanim
alani bulmusgtur. ( Tekstil sanayi ve miirekkep yapimi. ) Bu sistemde

goriilebilen tiim renkler mevcuttur.
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Bunlar " L, a ve b " degerleri ile tespit edilmiglerdir. Bu degerler sistemin
koordinatlar: olup gu anlamlar: tagimaktadirlar : )
L = Bir rengin aydinlig:
a = Bir rengin kirmiz / yesil eksenindeki konumu.

b = Bir rengin sar1/ mavi eksenindeki konumu.

Beyaz
L=100

Sekil 3.20. CIE LAB Renk Sistemi (8)

Sar yesil bir renk su degerleri tagiyabilir : L = 60/ a = - 35/ b = 10.
Herhangi bir rengin kesin olarak bu sgekilde tanimlanmasi pek c¢ok
avantajlar saglar : Mesela, ilk bakigta biribirinden ¢ok farkhh olan baz
renkler, densitometre ile 6l¢iildiiklerinde ayni veya biribirine ¢ok yakin
yogunluk derecelerini tagidiklar: goriilmektedir. @
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CPC 2 - S ' de kullamilan spektral él¢iim metodu ile renkler tamamiyla
ayrlir. Clinki bu 6l¢iim, renk belirlemesiyle yapilir. ( Densitometrelerde ise
baz filtrelerle aydinlik 6lgiimii yapilir. ) Iki rengin degisik goriintiileri,
degisen Lab degerleri ile ol¢iliir. Ancak bu farki basit sayisal degerler
halinde verebilmek i¢in, bu iki degigik Lab degerleri arasindaki farkin,
genel farkhhig temsil eden AE'de toplanmasi gerekmektedir. Boylece AE iki

rengin degigik goriintilerinin ol¢iisiinii belirler. ©)
AE < 1 = Cok ufak renk farki.
AE = 2; 2,5 = Orta degerde bir renk fark:
AE > 5 = Buyiik bir renk farki anlamina gelir.

Ayrica CPC 2 - S'de gri bélgelerde spektral ol¢tim yapilir. Bunun igin
yeni baski kontrol sgeritleri gikartilmigtir. Gri bélge, tramh ve biribirinin
iistiine basilmis renklerden olusur. (Cyan, magenta ve sar1) Cok agik renkler
mesela pastel renkler ve agk gri, agck mavi gibi renkler, aligilagelmis
yontemlerle son derece zor olgiiliir ve kontrol edilir. Spektral 6l¢iimiin

kullanimi ile bu renklerin hassas ol¢iimleri yapilabilir. )
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CMY CM: B G M 70% CM:

Sekil 3.21. CPC 2 - S Ol¢iim geridinin bir kism1i ()
3.5." CPC 3" KALIP GORUNTU OKUYUCU

CPC 3, kalibin bolgesel miirekkep gereksinimini tanimlar. Bask: icin
kalip tizerinden gerekli olan bélgesel miirekkep ihtiyac él¢iiliir. Daha sonra
ol¢tim sonuglar1 CPC kasetine depolanir. CPC 1 - 02 veya CPC 1 - 03 bask1
kontrolii, CPC kasetinden CPC 3 ile belirlenmis bélgeleri okuyarak,
miirekkep bolgeleri ve miirekkep merdaneleri otomatik olarak ayarlanir.
Bunlar gerektiginde " Push " tuguna basilarak depolanabilir ve gerektiginde
kullanilabilir. @
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Sekil 8.22. CPC 3 Kalip gortinti okuyucu. (5)

3.5.1. Farkli Parlakliklarin Olgiilmesi

Bir baski kalibimin yiizeyinde miirekkep alan gorintili bélgeler,
gbriintii olmayan bolgelere oranla daha koyudur. Zeminler en koyu ( % 100 )
ve goriintii olmayan bélgeler en agik ( % 0 ) dir. Cok katli kaliplarda ise
durum bunun tersidir. Kalip ytizeyinde belli bir bolgenin acikligim gosteren
parlakhk degerleri ile diger kisimlardaki ton degerleri arasinda da
farkliliklar vardir. Bu farklarin degerleri olgiilerek kararlagtirihir. Modern
elektronik cihazlarla, parlaklik farklarin1 mukayeseli olarak tlgmek ve
sonuglarina tayin etmek mimkiindir. Bir Igik kaynag kargisinda, 1g151n
siddetiyle orantili olarak biinyelerindeki elektrik yiikiinde degisiklik

gosteren bazi maddeler vardir.
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Karanhkta ise elektrik akimina karsi nispeten daha dayamklidirlar.
Selenyum ve silikon, béyle maddelerdir. Bu maddeler yar iletken olarak

sinmiflandirilir. )
3.5.2. Selenyum Pili, Fotodiyotlar, Fototransistérler

Isik siddetini Glgen en eski fotoelektrik pili selenyum pilidir. Bu insan
goziinlin 1518a karg: hassasiyetine cok benzer. Selenyum tipi fotoelektrik
pilinin yapisina baktigimizda; kadminyum ‘sﬁlﬁt, selenyum ve koruyucu
tabaka arasindadir. Bu fotosel bir 151k kaynagiyla pozlandirlirsa, koruyucu
tabakadaki elektronlar serbest kalir ve yukarnya kadminyum siilfit i¢ine
dogru akarlar. Béylece selenyum tabakasinin aksine negatif kutup yiikli bir
tabaka meydana gelir. Bu iki kutup arasinda artan isik siddetine gére
elektrik akimi 6lgiilebilir. )

Gintimiizde 1s:1tk giddetini 6lgmek i¢in yiiksek hassasiyete sahip
fotodiyotlar kullanilmaktadir. Bu yar: iletkenler baglangicta 1sikla degisen
iletkenler olarak kullanilmistir. Bu tip uygulamalarda, degisik ikaz
akimlarn tretmek icin ilave bir harici elektrik kaynagina ihtiyac
duyulmustur. Yeni fotodiyotlar genel olarak silikondan yapilirlar.

Fototransistérler, diyotlarin yapisina ¢ok benzemekle birlikte ilave olarak
akim yiikseltici nitelige sahiptirler. Elektronik sanayi simdi, fotoalicilarin
degisik amach kullanimlari i¢in ¢ok genis olanaklar saglamaktadr.
Konveks bir objektif, pilin 6zelligine gére maddenin geometrik seklini
dlgebilmektedir. CPC 3 kahp okuyucusu béyle yiiksek hassasiyete sahip bir
fotodiyottur. )

Selenyum Fotodiod Fototransistor

Sekil 2.23. Yarm i\etkenler. )
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3.5.3. Kalibin Ol¢iilmesi

Bitiin kullamlan ofset kaliplari, ¢ok metalli kaliplarn dahil bitiin
Heidelberg élciileri CPC 3 ile odl¢iilebilir. Bunlar baskidan bagimsizdir ve

merkez noktas: ayarlanabilir. @

Olgiimleri digan tagimak icin CPC 3 konsolu tizerine baski kalibi @
yerlestirilir. Kontrol panelinden ® yazici modu, kalip boyutu ve rengin ilk
secimi yapilir ve kalip hava emici kanalla tutularak yerlestirilir. 22
sensér @ bir dl¢im ¢ubuguyla @ bir él¢ii aleti gibi servis verir. Her sl¢timde
sensorlerle ayarlama geridinden ( Kalibrasyon Seridi ) @ élgiilen bilgilerle
kalip sekli ayarlamir. ( % 0 ve % 100' Lik alam1 kapsar.) Bundan sonraki
dlgimler sirasinda sensérler kaliptaki birim alamin miirekkep tagima

oranim tespit eder. @)

Olgiim seridi ile kalip yazimindaki farklar: telafi etmek icin, bir sensér
kaliptaki bir kopyada kalibrasyon bélgesini ( ayarlama bélgesini ) @ olger,
farkhiik varsa biitiin sensérleri kalibre eder ve bodylece dogru pozisyon
bilgisayar tarafindan belirlenir. Bir él¢iimde baglama pozisyonunda 70 x 100
cm. kalip 6l¢ii barimin girilmesi yaklagik 20 saniye almaktadir. Bir kalibin
(en fazla 6 kalibin) hazirlanabilmesi ile ilgili bilgiler CPC kasetinin ® ilk
birinci taragina depolanmigtir. CPC 3 ile tamimlanmig miirekkep profiliyle
degisik kopye alimlar1 @ yapilabilir. Ornegin yiizde (%) figiirler ve bir
grafik gosterilebilir. )

( 2 - 20 ) track arasinda miirekkep tanimlanabilir. Daha sonra CPC 3
kalip okuyucusu yoluyla basilabilir. Baski kalibinin ® bask yiizeyinin
dlgiilmesi icin belirlenmisg béliimde toplam iki 11k kaynaélyla@ﬂgoresan
15181 yansitihr. Bu 1g1k, 1:1k sensorleri.@ tarafindan algilanir. .jDahg sonra
elektronik tniteye ®@ transfer edilir.- Olgiim genisligi @ 352,5 mm. ile
stmirlanmistir. Bu 6l¢ii dizi halindeki etkin miirekkep 6l¢tim silindirleriyle
veya geleneksel Heidelberg miirekkep tagiyicisimin miirekkep uzunluguna
uygundur. '
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Okuyucu kafa bir seferde biribirini takip eden 22 sensérden
yararlanarak her biri 32,5 x 32,5 mm. araligindaki 22 ayr1 alani 6lger. (72 x
102 em. kaliptan 22 x 32 = 704 ayn kareyi, 6l¢iim kafas1 32 ayr pozisyonda
dletimler.) Kalip boyutuna (bask:i uzunluguna ) bagh olarak, biitiin veya bazi
sensdrlerden aktif hale getirilir. )

Kalibin o&lciilmesiyle, CPC 3 hizh ve daha dengeli miirekkep
beslemesinin olmasina izin verir. Boylece ilk tabaka kisa siirede istenilen
sonuclarla basilir ve arzu edilen miirekkep beslemesi bir kural dahilinde
birkag diizeltmeyle elde edilir.«
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N A N U O N T A I A A 6 I
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32,5 mm
1 - Olgiim gubugu ( bar1 ) 8 — Kaset
2 — Kalibrasyon ( ayarlama ) geridi 9 — Sensér. ( 151k alic1 )
3 — Kalibrasyon ( ayarlama ) bolgesi 10 — Elektronik iinite
4 — Bask1 kahib . 11 — Isik kaynag
5 — Goriintii bélgesi 12 - Diftizyon ( 151k yayma ) camlar
6 — Kontrol paneli 18 — Ol¢tim geniglizi
7 — Kopye alma 14 — Emici kanal ( Vakum )

Sekil 3.24. Goriintd okuyucusu ve l¢iim kafasi. (4)
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CPC 3 tarafindan kalip yiizeyi ol¢iilerek elde edilen degerler bir kasete
doldurulur ve uzaktan kontrol masasindaki CPC 1 tarafindan okunur. Bu
hafizadaki bilgiler beklenmeyen her tiirli kesintiye karsi korunur. Aym
kaset o igin tipki basiminda CPC 1 kontrolinde tekrarlamir. kalip

okuyucusuna 6l¢iim sirasinda yiklenen bilgiler asagidaki geritler tizerine

basili olarak c¢ikar. Bunlam ayni zamanda baski iinitelerinde miirekkep
ayar i¢in CPC kontrolu olmadan da kullanmak mimkindiir. ()
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wyn »D snn
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18 38 S8 5% &7 13 ek 59
11 31 45 S 81 11 wacdopRR 45
12 83 36 45 48 12 ertorn 38
13 19 T 4 48 13 wwaokwk el
14 82 33 41 48 14 ook )
15 2% 60 58 W 15 oo en 2
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1 134 315 I 344 0 50 1 3 oM
-

Sekil 3.25. CPC Kaseti ve protokol seritleri (4)

CPC 3 kalip okuyucusu olgim yaptiktan sonra su bilgileri kasete

yikler : (6)

1 — Elde edilen sonuglarn sekli ( 1 = Sayisal, 2 = Grafik )

2 — Bolgelerin genisligine gore kalip boyutu. ( Herbiri 32,5 mm.)

4 — Heidelberg Druckmaschinen AG - CPC System — No : 8. 00 E/ 03.88
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3— Renk belirlemesi : B, C, M, Y ve ilave renklerin herbiri i¢in ayr1 bir
serit vardir. Biitiin bu bilgiler tek bir kasete yiiklenmigtir.

4— Mirekkep bélgelerinin sayisi
5— Her miirekkep bélgesi i¢in ( yiizde olark ) alan kaplamas:

6— Grafik sonuclarda her bir yildiz noktasi % 6 civarinda alan

kaplamasini temsil eder.
T-A= Kahbln.tamaxmnda ( yiizde olarak ) ortalama alan kaplamasi

8— I = 1000 tabakada ( metrekare olarak) miirekkep alan bdlgesi. Bu
takriben 1000 tabakada gram olarak miirekkep ihtiyacina egittir.

3.6." CPC 4" RENK AYAR KONTROLU

Otomatik register kontroli igin CPC 1 kontrol konsolu CPC 4 register
kontrol cihazi ile techiz edilebilir. Kayit printeri arabirimi siirekli olarak

konsola monte edilir ve baglantili durumdadir. &

CPC 4 register kontrolii yan ve c¢evre ayarlarindaki hatalar1 tespit
edebilen ve kalip kazanlarmmin makine icindeki ayarinr otomatik olarak
yapabilen bir 6l¢ii cihazidir. Bu cihazin yardimiyla bask: kaliplarinin ¢abuk
ve hassas bir gsekilde makineye takilmasi saglanmaktadir. @

5 — Heidelberg Drucmaschinen AG — Heidelberg CP Tronic, CPC~-No:3/91. e
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CPC 4 register kontrolii bir Kroyz okuyucu ( CPC 1 - 03 Data
iletigimleri i¢in ) bir Interface ve bir ana tertibattan olusur. Her makineye
bir CPC 4 baglanabilir. Ana prensip, tabakanin {izerinde bulunan ve belli
renklere bagimli olan 6zel CPC - kroyzlarinin dl¢tilmesidir. Yan ve cevre
ayarlarinda bu olgiim sonucu goériillen hatalar, bir tusa basarak otomatik
olarak diizeltilir. Bu islem mevcut Interface ( ara birim ) ve CPC 1 - 03
araciligiyla dogrudan baglantiyla ( on - line ) baski makinesine aktarilir. (9)

Bu iletisimin gergeklegebilmesi i¢in okuyucu kafanin park
pozisyonunda durmas: gerekir. Datalar ( veriler ), kablolar yerine IR
(Kizl6tesi) 1s1nlariyla iletilir. Okuyucu ile en fazla 6 renk &lciilebilir. ( On,
arka baskida ). Ol¢iim hassasiyeti 1/ 100 mm. dir. Renklerin &lgiilebildigi
dl¢iim sahas1 + 0,45 mm. dir ( Toplam 0,9 mm.) Bu 6l¢ii hem yan ayarlam

hem de gevre ayarlar: igin gegerlidir. ©
3.6.1." CPC 4 " iin Kullanimi i¢in Ozel Kroslar

Sekil olarak bunlar eskilerinin aymsidir. Gorsel kontrol icin
uygundurlar. Yardima c¢izgilerle kayik ayarlar tespit edilir. Bu islem,
cizgilerin olmas1 gereken pozisyonlarn ile, olduklar1 yerler arasindaki

mesafeleri 6lgerek yapilir. Orijinal araliklar 1 mm. dir. (9)

Her tabakada degisik yerlerdeki 4 kroyz ' a kadar okuyup hafizaya
alma kapasitesi vardir. Olgiim i¢in register kontrolii icinde bulunan bir liip
ile yerine yerlestirmek gerekir. Aym1 zamanda bir didgme vasitasi ile
aydinlatilabilir. CPC kroyzlarmmin cizgileri vizériin yariklarimin iginde
olmalidir.  Olgiimlerden elde edilen ayarsizhiklar, okuyucunun
gostergesinden okunabilir veya yazici da ( printer ) kagida gegcirilebilir.
Istenirse elde edilen ayarsizlik Glgiimlerin‘inA degisik pozisyonlar arasmdaki
ortalamalari hesaplanabilir. CPC 4 kroyz okuyucu, bakim gerektirmez.
Elektrik beslemesi akii ile yapilir. Okuyucu kafa park pozisyonuna
getirildigi anda akiiler CPC 1 - 038 aracilifiyla yeniden doluma tabi tutulur.

9
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Selkil 3.27. CPC 4 Kroyzu. ()
CPC 4, 6zet olarak su avantajlari sunmaktadir : @)
—Bir 6l¢ii aleti vasitasi ile objektif ayar kayma 6l¢ltimii
—Max. 6 rengin yan ve c¢evre ayarlarindaki hatalari 6l¢cebilmek.
—C.PC 1 - 03 vasitas: ile makine ile dogrudan ( on - line ) baglant.
—Makinede otomatik olarak yan ve gevre ayarlarimin yapilmasi
—IR 1ginlar vasitasiyla kablosuz data ( veri ) transferi.

—Birkag¢ kroyz'un arasindaki ayarsizliklarin ortalamasinin

hesaplanmasi

3.7. HEIDELBERG CP DATA TEKNOLOJISI

CP data bir bask: iginin kapsadig: gesitli verileri igleten ve arsivleyen
bir sistemi simgelemektedir. CP Data agagidaki degisik gérevleri yerine
getirir : Bir matbaada bulunan ve CP Tronic ile donatilmig tiim heidelberg
baski makineleri merkezi bir yerden gerekli is bilgilerini alabilirler.
Basilmakta olan isin ardindan gelecek ikinci ig igin ihtiya¢ duyacagimiz
bilgileri kalip, kopya, moﬁfaj ve baski atolyelerinden her an elde etmek
miimkin olabilir.

9 — Ofset teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1 : §
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Isin hangi agsamada oldugu her an ekrandan goriilebilir. tekrar
basilacak iglerle ilgili ve fiyat hesaplanmasinda yeniden kullanilmak tizere
gerekli tiim teknik bilgiler argivlienebilir ve istenildiginde yaziya dékiilebilir.
veni baski ¢aligmalarinda ihtiyacimiz olan bilgiler CP Data tarafindan on -

line olarak CP Tronic cihazlarina génderilir. a1

Baskinin farkli agamalaryla ilgili degigik bilgiler istendiginde
kullanilabilmesi amaciyla, biitiin birimler biribirine bir PC is istasyonu
(workstation) ag1 ile baglanir. Boylece bir basimevindeki tiretim birimleri
arasinda iletigim saglanmis olur ve baski makinesi en 6nemli tretim araci
olarak CP Data sisteminin merkezini olugturur. Béyle bir CP data
sisteminde yer alan PC istasyonlari, bulunduklar: iiretim birimlerinin
ihtiyaclarina gore degisik boliimlere ayrilmiglardir : (11)

— Merkezi yonetim i¢in ig istasyonu
— Satis, montaj, kalip, kopya gibi béliimler icin ig istasyonlar:
— Bask: dairesindeki her makinenin kendi 6zel ekram

Bu birimlerin amaglarina uygun olarak cesitli kullanim imkanlan

vardir : 11

1 —Yeni gelen islerle ilgili bilgileri almak ve ihtiya¢ duyuldugunda
degistirmek

2 —On hesaplamaya gerek duymadan bilgileri devralmak.

3 —Matbaa y6netimi tarafindan verilen baski iglerinin genel goriiniimii
ve baski makinesinde basilmasi.

»

4 —Kalip, kopye ve montaj gibi bask: oncesi hazirlik iglerinin yapilmasi.

5 ~Baskis1 yapilacak igin tiretimine baglanmas1 ve makinenin o anki
durumu hakkinda bilgi alinmasi. |

6 —Uretim sirasindaki bilgilerin yaziya dékiilmesi

7 -Bilgilerin hesaplanma iglemine génderilmesi

11 - Ofset teknoloji Mesleki Yenilik ve Habérler Dergisi — Say1 : 2
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— Modem araciligiyla, Heidelberg miimessili ile miigteri ( matbaa )

arasinda iletigim saglanarak ariza tesbitinin yapilmasi gerceklestirilir.

CP Data sistemi CP Tronic'de baski makinesi terminali ( MT1) ve bilgi
depocusu ( CP Data ) ile baglar. Makine kumanda masasina ilave edilmisg
olan bu terminal, baski makinesi, makine ustas1 ve CP Data sistemi
arasinda bir ortak birim gorevini tlstlenmigtir. CP Data hafiza merkezi
olarak bu sistemdeki tiim bilgileri toplar ve kendisine bagh olan diger
kullanicilarin ihtiyaglanm kargilar. Diger makinelerin ve CPC iinitelerinin
biribirine baglanmasi, ilave makine terminalleri ile mimkiin
olabilmektedir. Bu terminaller, merkezi CD Data hafiza merkezi ile ¢aligir.

an

Makine terminalleri, makine basinda kullanima uygun nitelikte -
yapilmiglardir. Matbaa miidiiriiniin odasinda da CP Data sistemine bir
baglanti éngériillmektedir. Yani orada da bir AS1 ig istasyonu kurulmakta
ve béylece matbaada ¢aligmakta olan biitiin makinelerin istenilen andaki
durumlar ile yapilmakta olan islerin ayrintilar: ekranda goériilebilmektedir.
Ayrica yine bu istasyondan bir MODEM ( PC'den PC'ye telefon hatti ile bilgi
akis1 ) aracalifiyla miimessil firmaya ulagmak da miimkiin olabilmektedir.
Mevecut iletisgim aginda kalip okuyucu CPC 3 ile, miirekkep ayar sistemi
CPC 1 arasindaki bilgi aligverigi kasetlerle yapilmaktadir. Kalite kontrol
iinitesi CPC 2 - S ile bask: makinesi arasindaki iletigim ise on - line olarak
CPC ' nin miirekkep ayan tizerinden gergeklegtiriliyor. (11

Bir matbaada kurulan CP data sistemi, makine ve cihazlar aras: bilgi
aligverisini matbaaacimin lehine hizlandirmakta ve gelistirmektedir. Ayrica
bu 1is icin gerekli olan tiim yan bilgiler, standart hale getirilip diger
'b1r1mler1n kullanimina verilir. Aym bilginin birkag¢ kez girisi 6nlendigi gibi
gelen bilgilerin dogrulugu otomatik kontrol vasitasiyla denetlenebilir. 1989
yilindan sonra tretilen tiim CP Tronic makineleri CP Data sistemine
dontigtirilebilir.aun
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3.8. HEIDELBERG GTO - DI

Heidelberg GTO - DI 50li yillarda basglayan bir gelismenin sonucudur.
O zaman bilgisayar, televizyon ve elektronik sanayi insanlan etkisi altina
aliyordu. Matbaacihk sektori de bu yeni teknolojiden etkilenmisti. Ik
elektronik yayimcilik sistemleriyle (Bunlar 8011 yillarin ortalarinda
piyasaya c¢ikmiglardi.) bu gelismeler hiz kazandi. Hizli bilgisayarlar
sayesinde metin ve resim bilgilerini komple bir sayfa haline getirmek
basarildi. Bu sistemlerin kai)asiteleri baglangicta grafik sektoriine cevap
vermekten uzakti. PostScript gibi yazilim dillerinin gelismesiyle, degisik
marka giris ve ¢ikis makinelerinin degisik Software'lerle ¢caligabilmeleri, bu

sistemlerin baski 6ncesinde ekonomik olarak kullanilmalarina yol agti. ( 10)

Ancak elektronik yayimcilik sistemlerinin bu avantajlar direkt olarak
baskiya iletilemiyordu. Daima film ¢ikigi alinip bir kaliba kopyalaniyordu.
Bu verilerin dogrudan yani aracisiz baski makinesine iletilmesi biiyiik
kolayliklar saglayacakti. Heidelberg Direct - Imaging teknolojisi ile ilk defa
dijital verileri, aracisiz ofset baski makinesine iletmek miimkiin oldu. (DI =
Direkt Imaging ). RIP ( Raster Image Processor ) tarafindan tiim metin,
grafik ve resim enformasyonlar: yani komple sayfa Pixel verileri ( Bitmap )
DI bilgisayarina transfer edilmektedir. DI bilgisayar: bitmap'lar sayesinde,
makinedeki tiim kaliplarin pozlandirilmasini ve CPC iizerinden miirekkep
on ayarini gerceklestirmektedir. Kaliba aktarilan her picture element (resim
noktasi) baski esnasinda miirekkep almaktadir. ve blanket tizerinden
kagida aktarilmaktadir. (10)

3.8.1. Baski1 Oncesi Sistemi

Renkli opak ve transparan resimlerin dijitalize edilmesi icin renkli bir
tarayiar ( scanner ) gereklidir. Taranmis resimlerin iglemi, ( rdtis /
biiytiltme, kiiciiltme vs. ) o6zel bir gorinti islem yazilimi ile caligma
istasyonunda yapilmaktadir. Metin islemi ve sayfa mizanpaji icin uygun
yazilimi olan bagka PC 'ler veya ¢aligma istasyonlar: kullanilabilir. Agagida
sayilan ana elemanlar elektronik yayimciligin temelini olugturmaktadir. an

10 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1: 3
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1 — Resim iglemi ve metin / resim entegrasyonu i¢in biiyiik bir renkli

ekran.

2 — Renkli resim ve sayfalarin iglenmesinde ortaya cikan buyiik veri
mevcutlarim bellekleyebilmek igin hard diskler veya optomekanik
diskler gibi harici bellekler.

3 — Baskidan 6nce prova alabilmek igin dijital prova sistemleri.

4 — GTO - Dl ile elektronik bask: 6ncesi sistemi arasinda koprii vazifesi

goren bir Raster Image processor (RIP)

RIP, PostScript sayfa mizanfajin1 dort adet Bitmap'e déntigtiiriir.
(Cyan, Magenta, Sar1 ve Siyah i¢in birer adet ). Bu bitmap'lar kaliplarin
pozlandirilmast igin gerekli Dbilgileri tasimaktadir. Bu bilgiler, DI
bilgisayarina aktarilmaktadir. Bitmap'lar sayesinde ayrica Heidelberg CPC

ile hassas miirekkep 6n ayari yapilabilmektedir.

Sekil 8.28, Heidelberg DI - Computer ( solda ), Heidelberg CPC masasim

tamamlamakta ve bireysel baski tinitelerinin renk ayarim idare

etmektedir. (10)
3.8.2. Yazici1 Kafa ve Baski Kaliplar
Heidelberg GTO - DI baski makinesinde, her bask: iinitesinde

nemlendirme tinitesi yerine Direct - Imaging tinitesi bulunmaktadir. Bu
tinite yiiksek gerilim parcas: ve bir gaft tizerinde haraket eden 16 elektrodlu

ozel yazic1 kafadan ibarettir.

10 - Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Sayi: 3
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Baski makinesi tizerinde bulunan tiim yazici kafalar biribirine ¢ok
hassas kalibre ( ayarlama ) edilmektedir. Pozlandirma esnasinda yazici
kafalar gaft (izerinde bir kademeli motor vasitasiyla silindire paralel
hareket etmektedir. Her kalip pozlandiriimadan evvel, kalip silindirine bir
mesafe kalibrasyonu ( kalipla elektrod arasi mesafe yaklasik 0,05 mm. )
yapimaktadir. a0 |

Makine kontrolli siiratle rolantide dénerken -elektrodlar kaliba
kivileimlar gondermektedirler. 0;17 mm. kalinlikta baski kalibinin orta
tabakasinda bulunan aliiminyum tabaka, kargsi elektrod gorevini
tistlenmektedir. Elektrodlarin yarattigts kivilamlar, kalibin silikon
tabakasim1 eritmektedirler ve ortaya poliester tabaka cgikmaktadir. Bu
poliester tabaka miirekkep almaktadir. ( Silikon takaba miirekkebi
itmektedir. ) miirekkep olarak kuru ofset miirekkepleri kullamilmalidir. (10)

DI dinitesi vithsek geritim birimi ve 16 clektrodlu yazurdan ibaret Elekrrodlar bava alici resim nokialarm olugrurmakadiriar

Sekil 3.29. Direct Imaging sistemiyle gériintiiniin baski kalibina iglenmesi. (10)

Pozlandirma 1016 dpi ( mm. bagmma 40 nokta) rezoliisyonla
yapimaktadir. Bu sartlarda 651k tram ve 144 - gri basamak
gerceklestirilmektedir. ( Bu degerler tabi ki yiiksek kaliteli ofset baskiyx
temsil etmiyor fakat pratikte bir ¢ok ofset baski igi igin yeterli olabilir. )
Pozlandirmadan sonra . ( 505 mm. lik baski eni i¢cin pozlandirma siiresi
yaklagik 14 dakikadir. ) kaliplar kisa bir siire icinde temizlenilip baskiya
gecilebilir. (10)

10 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1: 3
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GTO - DI, renkli fotokopi makineleriyle karsilagtinldign zaman, 300
baskidan sonra daha ekonomik ve daha kaliteli sonuglar elde edildigi
gorilir. Ayrica GTO - DI'de degisik cinste ve ebatta kagit kullanma imkam,
renkli fotokopiyle kiyaslandiginda 6nemli bir avantaj ortaya koymaktadir.
Dogrudan kaliba pozlandirma sayesinde baski 6ncesinde dogan ve cogu
zaman biyik yiik teskil eden masraflar sifira indirilmis ve baskiya hazirlik

zamani da kisaltilmig olur. (10)

10 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1: 3
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4. MAN - ROLAND KUMANDA VE KONTROL
SISTEMLERI

4.1." RCT' (REMOTE CONTROLLED INKING)

RCI ( Uzaktan kumandal miirekkepleme ) sistemiyle, miirekkep akigi
ve mirekkebin hazneden merdanelere aktarilmasi tam otomatik olarak
saglanir. Bir elektrik motoru sayesinde miirekkebin akigi, uzaktan
kumandayla ( Kontrol panelinden ) veya manuel olarak miirekkep
haznasindeki ayar vidalarindan saglanir. Miirekkebin akig profili elektronik
kumanda tablas: tizerindeki "LED" denilen lambalarla ayarlamir. Bu
lambalara teker teker basmak suretiyle miirekkep haznesinin bigcak ayar
yani bolgesel miirekkep ayari, ( igin durumuna gére belirlenir ) her tinite
icin ayr ayri yapilmaktadir. Yanan lambalarin sayisi ne kadar fazla ise, o
bolgede hazne bigag: ile hazne merdanesi arasindaki mesafe agilmig, yani

mirekkep akigr artmig demektir. (13)

Sekil 4.1. RCI kumanda tablasi. (12)

13 — ARAL, C. ~ MUTEF Matbaa Egitimi Boliimii Bitirme Tezi — Ofset Baski Makinelerinde Kontrol
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Kontrol panelinden her tlinite ayr1 ayr1 segilerek miirekkep ayar:
yapilir. Secilen tnitedeki ige gére kaba ayari yapilir. Bu esnada igin arzu
edilen yerlerinde ince ayarlar yapilmak sartiyla orjinale uygun bask:
gerceklestirilmis olur. Basilan igin, tekrar basilmasi gerekecek ise o ige ait
yapilmig ayar EPS - Kasetine aktarilir, Tekrar baskis1 yapilacak olan iglerin
renk ayarini kasete almak, hem zamandan tasarruf ettirir hem de baskilar

arasinda ton farki olmasim 6nler. 13)
4.1.1. Miirekkep Miktar Ayar
Baskida kullamilan miirekkebin miktari, hazne bigaklarinin

pozisyonlarina ve hazne merdanesinin déniis hizina ( tur sayisina ) bagh
olarak degigir. RCI sistemde, miirekkep hazne merdanesi haznedeki
miirekkep akiginin dengeli olmasim saglar. Makinenin ¢aligma hiz1 arttikea,
hazne merdanesinin tur sayisi da artmalidir. Bu tur ayarn kumanda tablasi
tizerinde elle yapilabilecegi gibi ayni yerde otomatik olarak da yapilabilir.
makine miirekkep merdanelerindeki miirekkep yogunlugu da buna bagh
olarak ayarlanmis olur. Hazne merdanesinin tur sayisina gére yapilan bu

ayar, mirekkebin hazne boyunca komple az veya ¢ok verilmesini saglar. (13

Ikinci ayar sekli hazne bigaklarina gére yapilan ayardir. Bir elektrik
motoruyla cahgirlar. Motor sayesinde ileri geri hareket ederek hazne

merdanesi lizerinde istenilen miirekkep kalinligini olugtururlar. (3)

Mirekkep hazne
merdanesi (Ink ductor)

Mitrekkep hazne
bigag: (Ink slide)

Manuel ayar
( Hand adjustment )

Siirticii digliler
Motor ( Drive gear )

Sekil 4.2, Miirekkep haznesi (13)

13 — ARAL, C. — MUTEF Matbaa Egitimi Boliimii Bitirme Tezi — Ofset Baski Makinelerinde Kontrol
Sistemleri
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Miirekkep ayarim kontrol eden sistem kontrol paneli iizerinde bulunan
bir mekanizma yardimiyla ¢aligir. Mekanizma {izerindeki diigmeler
vasitasiyla miirekkep verme sistemi ¢aligtirilir.

Diigmeler normal konumdayken alic1 - verici merdane déndiirmez, saga
dogru cevrilerek merdane ¢aligir duruma getirilir. Alicx - verici merdane
hazne merdanesinden aldigi miirekkep tabakasimi diger merdanelere
aktarir. Diigme tekrar sola ¢evrilirse alict - verici merdane
dénmeyeceginden, miirekkep film kalinligr azalir. Her baski tinitesi icin ayr:
diigmeler vardir. Kontrol panelinde, hazne merdanesinin doéniis hizimi
ayarlayan diigmeler vasitasiyla, hazne merdanesinin dénis hz
yarlanabilir. Digmeler iizerinde bulunan kilit vidalar agilarak saga dogru
cevrildiginde, hazne merdanesinin tur sayis1 artar, sola dogru cevrildiginde

ise azalir. (13)
4.1.2. Miirekkep Hazne Bicaklar: ve Hazne Ayari

Mirekkep hazne bigaklari, plastik spatula ile ve lastik ve plastigi
etkilemeyen temizleyicilerle, itina ile temizlenmelidir. RCI ve CCI
sistemlerinde miirekkep miktart genellikle mirekkep hazne bicaklar
sayesinde degigtirildiginden, hazne merdanesi lizerinde daha ince veya
kalin olur. a4

RCI ya da CCI gibi sistemlerde ayarlama yaparken ayar derecelerinin
gercek sonuclarimi, 300 - 400 bazen de 500 tabaka baskisindan sonra
alabiliriz. Baskicinin bunu géz éniine almasi uygun ayara daha cabuk
ulagmasim saglar. Ana ayardan temel sapmalar oldugunda miirekkep hazne
bicaklarinda mekanik ayarin yapilmasi gerekir. Mekanik ayarlama
yapilirken ayar aygitimin potansiyometreden glkartlhms olmasi gerekir.
Makina ayarn yapﬂdiktan sonra miirekkep hazne bigaklarinin ince ayari
elektrik yoluyla yapilmaktadir. a4

13 — ARAL, C. — MUTEF Matbaa Egitimi Béliimii Bitirme Tezi — Ofset Baski Makinelerinde Kontrol
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Miirekkep hazne bigaklarimin uzaktan kumanda ile ayarlanmasi da
mimkiindiir. Miirekkep hazne bicaklarimin pozisyonu c¢aligtirma
tablosundaki diodlar tarafindan belli olmaktadir. Her miirekkep hazne
bicag icin 16 adet diod vardir. Ayar mesafesi de 16 basamaga béliinmiigtiir.
Plus (+) ve minus (-) anahtarlarina basarak miirekkep hazne bi¢aklariyla

hazne merdanesi arasindaki mesafe degistirilerek ayarlanir. (14

Mirekkep hazne bigaklari paralel ayari yardimi ile bir miirekkep
haznesinin biitiin miirekkep bicaklar1 ayni konuma getirilebilir. Miirekkep
hazne bicaklarinin ayar diigmeler ile degistirilebilir. Saga dogru cevrilirse
mirekkep miktar1 artimbir. Sola dogru cevrilirse azaltimhr. Miirekkep
bigaklar: paralel ayar1 " ON " diigmesine basarak ¢aligtirihir. Sar1 1g1k yanip
soner " RUN " diigmesine basilarak miirekkep hazne bigaklarinin konumlar:

degigtirilir ve " OFF " diigmesine basarak kapatilir. (14

* ) J * ;:? ’
M)
1) e |
T 0| &
® 00O
© O
. 0| O 3
0| O= O
O | O~ C
C | O~ O-

" Sekil 4.3. Hazne bigaklar paralel diigmeleri (14)

14 — BARISKAN, Z. —- MUTEF Matbaa Egitimi Bolimi Bitirme Tezi — Ofset Basla Makinelerinde
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Depolama Aygitr "on/off":

O l Anahtarh diimenin ¢evrilmesi ile calistinlmakta ve
durdurmaktadir.

"Clear" Temizleme-Sindirme:

7// “"Clear" kontroltine basmakla 8nceki veriler silinir ve
halen yapiimakta olan ¢aligma durdurulmaktadir,

"Call Cartridge Storage":

Bu digmeye basildiginda miirekkep hazne bi-
% ¢aklannin o andaki pozisyonu kartusta hafizaya ah-

nir ve Kontroliin verilmesi yesil 1s1ikla belirtilir.

Biitiin Miirekkep Hazne Bigaklar1 Kapalh Durumda:
_}-T—q Bu digmeyi harekete gecirince bitiin mirekkep
m — (0= hazne bigaklan kapamir. Miarekkep hazne bi-
{ | ¢aklarinmin pozisyonu sistem depolamada depolanur.

Biitiin Miirekkep Hazne Bigaklan Caligir Durumda:

’ | Kontrolin ¢aligmasinda, murekkep hazne bicaklar
= > sistem depolamadaki verilere gére agilirlar.

Gosterge; Depolama Aygit1 "on™:
l Depolama aygiti, efer anahtarl digme ¢alistinbrsa,
bu cahstirma sekli yesil bir 1stkla belirtilir.

Gdsterge; Data Transfer (veri aktarim):
—->l Sistem veri depoluyor veya depolamig veriye ak-
tanyorsa bu iglem yesil 1gikla belirtilir. Kartus ay-
gitindaki bosluklar kirmizi yanip sénen 151k ile be-
lirtilir.

Gosterge; Insert Cartridge:
Qo lil Kartusun takilmas: ile ilgilidir.

¥ Gosterge; Record Locked:
ONO) Kartus kililendi.

Gosterge; Cartridge Drive Foilure:
QO N Kartug ¢aligtirma hatasini gosterir.

Gosterge; Detective Cartridge:
D Kartusun bozuk oldugunu géstertr.

Gosterge; Operating Error (Calistirma Hatasi):
Herhangi bir calistirma hatasi, (mesela yanhs dig- -
meye basma gibi) kirmizi yanip sénen lamba ile be-
lirtilir.

oog
oono

ooon
D

Gosterge; Cartridge Ejection (Loading Key): Kar-
QO /\ tus ¢ikarma (ytikleme diimesi) (16)

Sekil 4.4. RCI Kontrol tablosu ve fonksiyonlar (14)

14 — BARISKAN, Z. - MUTEF Matbaa Egitimi Bélimit Bitirme Tezi — Ofset Baski Makinelerinde
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4.2."CCT' ( COMPUTER CONTROL INKING )

Man- Roland CCI sistemi, RCI gibi miirekkep ayarlama sistemi olup,
miirekkep akigimin otomatik olarak ayarlanmasi gibi farkly yetenekleri
vardir. Bilgisayarla miirekkepleme kontrolii anlamina gelen bu sistemde
miirekkep ayari, renk yogunlugunun " COLOR DENSITY " orantisinin
stirekli referans degerlerle kargilagtirilmasiyla yapilir. Herhangi bir sapma
soz konusu oldugunda bilgisayar sapmayr farkeder ve fark oramm

hesaplayarak otomatik olarak diizeltir. (14)

CCI sisteminde renk yogunlugu, kontrol masasinin 6niinde yer alan
densitometre ile olgiiliir. Bu densitometre dlgtimleri yapmak icin spektral
filtre kullamlir. Olgiim neticesinde verilen degerler kesin degerlerdir
dolayisiyla Dbiribirleriyle karsilagtirma yapilabilir, Taze miirekkeple
kurumus miirekkep arasindaki farkihiliklar: olgmek ig¢in polarizasyon

filtreleri kullanilir. a4

Sekil 4.5. CCI Kontrol Paneli (12)

.‘;1?% é-é\‘/l[é&N - ROLAND — Roland 200 high — performance printing technology in compact form — No =
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Densitometre 6l¢iim sahasi boyunca otomatik olarak hareket eder ve
aymi mesafe boyunca yerlegtirilmig olan kalite kontrol stribinin tim
sahalarini bir seferde tarar. Her 6lctimden 6nce densitometre yeni bagtan

otomatik olarak ayarlanmis olur. (14)

Sekil 4.6. CCI sisteminde densitometrik dl¢iim (12)

Baski operatorii, 6lgtim icin kullanilan her kontrol sayfasinin bir 6zel

protokol baskisini alir. Bu dokiiman, densitometrik degerleri icerir. (14)

Kartusg veya gerit delme - okuma aygitlari gibi veri depolama aygitlar:
ayni cinsten tiim verilerin depolanmasini kolaylastirir. Yeni bir bask: igin

hazir ol komutu verildiginde, bitiin veriler tekrar hafizadan cagirilabilir. 14

Man - Roland CCI sisteminde baski kontrol geritleri biiyitk 6nem
tagimaktadir. CCI'daki densitometre ile kalite kontrol saglanir. CCI, EPS ile
birlikte kullanilidiginda ¢ok verimli olur. EPS ile olciilen miirekkep
miktarlarn kasete yiiklenir ve CCI'a aktarilir. CCI ile baski tabakasindaki
kontrol geridinin densitometrik 6l¢ciimii yapilir. Densitometre birkag
saniyede 4 rengin kalite degerlerini &lger. Renk Yogunlugu, ton
fazlalagmasi, baski kontrasti, siirtiinme, ciftleme gibi degerler hesap edilir

ve referans degerleriyle kargilagtirilir. (14)

%g gé\ggAN - ROLAND - Roland 200 high — performance printing technology in compact form — No =
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4.3. EPS ( ELECTRONIC PLATE SCANNER )

Elektronik kalip trayicisi olarak bilinen "EPS " sistemi RCI ve CCI
sistemleriyle koordineli olarak kullanilir. Ana iglevi hazirhk zamanini
kisaltmak ve fersude kagt miktarini azaltmaktadir. Tium veriler
dokunmatik panel vasitasiyla girilir ve manyetik bant kartugsunda saklanir.
Bu sistem sayesinde, baski makinesinde bir igin baskisi yapilirken bir
sonraki igin miirekkep 6n ayar yapilir. Béylece zaman kazanilir. (14

EPS'de hazirlanan kartus RCI yada CCI kumandasina takilarak
bolgelerin miirekkep ayarlar: otomatik olarak yapilir. EPS sistemi RCI ve
CCI sistemlerine sahip olmayan ofset baski makinelerinde de miirekkep
ayarmin hizla yapilmasi ve zamandan, kagittan tasarruf saglanmasi
bakimindan faydali olabilir. Taramadan sonra, 6l¢iim degerleri istenirse
protokol kagidina yazicidan alinabilir. Bu protokol tizerinde her miirekkep
bicaginin pozisyonunu belirleyen % 1lik oranlar veya grafik bulunur.
Baskici buna bakarak miirekkep bicaklarini elle (manuel olarak)

ayarlayabilir. (14

Sekil 4.7. EPS Elektronik kalip tarayicisi (12)

12 — MAN - ROLAND - Roland 200 high — performance printing technology in compact form — No =

35.2.349 )
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EPS'nin optik &l¢lim sistemi otomatik olarak kaliba gbre ayarlanir.
EPS barnin icinde referans degerleri mevcuttur. Sistem bu degerlere gore
orantili olarak kalibin 6l¢timiinii yapar. Olgiimden énce yapilmas: gereken
ilk sey baski kalibimin ebadinin él¢iilmesidir. Kaliplarin él¢iilmesinde bask:

renk sirasinin bir 6nemi yoktur.
4.3.1. EPS'nin Yararlar :
1 — Otomatik 6l¢iim yapabilir
2 — Kalibin tamamim $lgme yetenegi vardar.
3 — Vakuma gerek yoktur.
4 — Kullanim kolayligt vardir.
5 — Dokunmatik panele sahip oldugundan bozulmas: zordur.
6 — Bask: hazirlik stiresi azaltilmigtir.
7 — Fersude kagit ( ayar kagidi ) miktarim aza indirger.

Bask: operatérii tarafindan, EPS dokunmatik panale girilen en énemli
veriler sunlardir :

— Sira numarasi

— Baski makinas:

— Baski kalibinin tipi
— Renk siras:

Okuyucu icin gerekli veriler verildikten sonra, bu veriler otomatikman
igleme girerler. Tarama iglemi yapildiktan sonra bask: kahibinda gbrintii
bélgelerinin orantilar ekranda grafik halinde belirtilir. Ayn1 anda, dletimii
yapilmis veriler, manyetik bant kartuguna depolanir. (14

14 — BARISKAN, Z. - MUTEF Matbaa Egitimi Béliimii Bitirme Tezi — Ofset Baski Makinelerinde
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Tarama okuyucusu, bask: kalibinin iistiinden bir kere gecer ve duyarl
parcalar ile her bélgenin yiizdelik hesaplarini yapar. EPS'nin optik tarama
sistemi, 6l¢tilecek bask: kalibinin tipine gére otomatikman ayarlanir. Bagka
tip baski kalibina gecince 6l¢iim seridini degigtirmek gerekmez. Serit her
cegit kalip icin gegerlidir. (14) '

4.3.2. Protokol

Istenirse 6l¢iim neticelerinin bir kopyesi alinabilmektedir. EPS'den
alinan bu dokiimana protokol adi verilir. Uzaktan kumandali miirekkep
kontroli olmayan baski makinelerinde, bu protokol miirekkep ayar

diigmelerinin manuel olarak ayarlanmasini desteklemek i¢in kullanilir.

Protokol, belirli miirekkep bélgesindeki, baski bélgelerinin miirekkep
oranlarini siralar. her miirekkep hazne bicagi kendi dogrultusunda bir
alana hitkmeder. (14)

M.AN. ~ROLAND
CARTRIDGE-NG. .1 31831983
Si2

{ 200N ? RK 3B
COLOUR........ $ MAGENTA
PLATE-0...0ue : 3 AU

9 233 38 75 1088 %
a1 82
a2 2a
a3 -]
G4 [ 28
0F e 38
86— 26
QY [ 26
19— 29
1] e— a1
12 o a1
13 PRt —— 4S
14 pe—s— 3
1| [e— 35
17 e 38
19 o 39
CQ [memm— 34
2 pe— a8 R
23 pme— 41
24 eswememmememy 58
Y m— 49
27 | —m— 44
2  amae— 48
3 p— 32
32 28
33 a9
34 -}

Sekil 4.8. EPS'den verilen protokol 6rnegi (14)

14 — BARISKAN, Z. - MUTEF Matbaa Egitimi Bolimi Bitirme Tezi — Ofset Baski Makinelerinde
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5. SONUC

Ofset bask: kalite kontroliinde kullanilan temel kriterler, ( tram
yogunlugu, miirekkep tabakasi kalinligl, nokta kazanci, kontrast vs. )
bilgisayarlhi bask:i kontrol initelerine sahip ofset baski makineleri
kullanilmadigs zamanlarda da, manuel yéntemlerle, gézlem yoluyla ve el

densitometreleriyle elektronik olarak yapilmaktayd.

Bilgisayarli baski kontrol iinitelerine sahip ofset baski makinelerinin
getirdigi en biiyiik 6zellik; miirekkep ihtiyacinin 6nceden belirlenen referans
degerler dogrultusunda belirlenmesi ve miirekkep ayarimin otomatik olarak
makine tarafindan ( hi¢ bir ayar g'erekﬁirmeden ) yapilmasi ve baski
sirasinda, basili tabakalardaki kontrol striplerinin densitometrik veya
spektrofotometrik olarak ol¢lilmesiyle referans degerlerde meydana gelen
sapmalarin, kontrol {initesi tarafindan uzaktan kumandayla otomatik
olarak diizeltilmesidir. (CPC 2 ve CPC 2 - S gibi )

Bu o6zellik, baski operatériiniin subjektif degerlendirmesini ortadan
kaldirmakta ve hata payini minimuma indirmektedir. Bu 6zelligin yam sira,
kalip okuyucu sistemler geligtirilmigtir. Kalibin okunmasiyla alinan
protokol kagidi tizerindeki degerler dogrultusunda, bélgesel miirekkep
ayarinin 1gsikli gostergeden manuel olarak ayarlanmasi ve bu ayarin
otomatik olarak miirekkep haznesine yaptirilmasi saglanmigtir. Ayrica
nemlendirme ayan, silindir ayarlari, merdane ayarlari, poza ve 6n poza
ayarlar gibi eskiden mekanik yollarla yapilan pek ¢ok ayar, bilgisayarh
baski kontrol iinitelerine sahip ofset baski makinelerinde, kontrol
panellerinden uzaktan kumandayla otomatik olarak yapilmaktadir.

PN

Bir ¢ok ofset baski makinesi imalatgisi, kendi makineleriyle uyumlu
calisan bilgisayarli baski kontrol ve kumanda sistemlerini geligtirmistir.
. Temelde ayn1 prensiplere dayanan ve hemen hemen aymi fonksiyonlar
yerine getiren bu sistemler ( farkli firmalarn gelistirdigi bilgisayarh baski
kontrol ve kumanda sistemleri ) farkl: farkh isimler altinda geligtirilmigtir.
Bu sistemlerin getirdigi avantajlar sunlardir :
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— Istenilen standart degerlerde yiiksek baski kalitesi ve siirekliligi
— Cok fonksiyonlu kullanim ve kullanim kolayhig

— Fersude ( ayar ) kagidinin ve firenin azaltilmasi.

— Kisa stirede siirekli baskiya gecis ve yiiksek baski hizi.

— Uzun 6miirlii donamim ve servis, bakim kolaylhig

Bu sistemlerin dezavantajlar: ise sunlardir :

—Baski kontrol ve kumanda sistemleri olmayan makinelere oranla

parasal agidan biiyik yatirim gerektirmeleri

-Baski makinesiyle birlikte. biiyiik kullanim alamina ihtiyag

gostermeleri.

Oniimiizdeki yillarda, bilgisayarl bask: kontrol tinitelerine sahip ofset
baski makinelerindeki gelismeler ; kullamim alanimin azalmasi, bask:
igleminin daha kompakt hale gelmesi ve tam dijital kontrol yéniinde devam
etmektedir.
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KAYNAKLAR

1 - DERELI, A. - MERT, H. — Genel Matbaa — Birinci Bask: — Sayfa : 173'den 178'e
kadar. — Milli Egitim Basimevi — Istanbul — 1987

2 — Isvigre Yapimi Densitometre - GRETAG Data and Image Systems — Sayfa : 4,5,10
— Printed in Switzerland

3 — Heidelberg Druckmaschinen AG — Basic principles of quality control — Sayfa :
4'den 37'e kadar. — Heidelberg — Federal Republic of Germany ~ 1988

4 — Heidelberg Durcmaschinen AG — CPC System — No : 8.00 E / 03.88 — sayfa : 1'den
22'ye kadar — Germany

5 — Heidelberg Durcmaschinen AG — Heidelberg CP Tronic, CPC — No : 3/ 91, e —
Sayfa : 8'den 9'a kadar, 14, 17, 18, 20, 21 — Heidelberg — Germany.

6 — Heidelberg Havadisleri — Heidelberg CPC — No : HN 2/ 43/ tii — Sayfa : 4den 9'a
kadar — Bati1 Almanya

7 — Heidelberg Havadisleri — DRUPA 90, Ofsette yeni bir boyuta dogru — No : HN 1/
48 /[ ti — Sayfa : 8, 10, 13, 22, 23, 30 — Bat1 Almanya.

8 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1 : 2 — Sayfa : 48 - 50 -
51 — Hiirriyet Ofset A. S. — Istanbul — 1991

9 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say: : 5 — Sayfa : 54, 55 —
Hiirriyet Ofset A. S. — Istanbul — 1991

10 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1 : 3— Sayfa : 62, 63, 64
- Hiirriyet Ofset A. S. — Istanbul — 1992

11 — Ofset Teknoloji Mesleki Yenilik ve Haberler Dergisi — Say1 : 2 — Sayfa : 60, 61, 62
— Hiirriyet Ofset A. S. — Istanbul — 1994

12 -MAN - ROLAND - Roland 200 high — performance printing technology in compact
form — No = 35 . 2. 349 - Sayfa : 4,5,15 — Printed in Federal Republic of Germany

18- ARAL, C. — MUTEF Matbaa Egitimi Béliimii Bitirme Tezi — Sayfa : 2'den 85' e
kadar — 1989

14 — BARISKAN, Z. — MUTEF Matbaa Egitimi Boliimii Bitirme Tezi — Ofset Baski
Makinelerinde Kontrol Sistemleri — Sayfa : 47'den 59'a kadar — 1994
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OZGECMIS

1970 yilinda Izmir'de dogdu. 1987 yihinda Istanbul Yesilkéy 50. Yil
Lisesini bitirdi. 1988 yilinda Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi
Matbaa Egitimi Béliimiine girdi. 1992 yilinda ayni okuldan Fakiilte
Birincisi olarak mezun oldu. Halen aym béliimde Aragtirma Gérevlisi olarak
calismaktadir. Seyahat etmekten, kitap okumaktan, bisiklete binmekten,
yuzmekten, balik tutmaktan hoslanir.



DUZELTMELER

1 — Sayfa 7 = Kaplama yiizeyli Kagit = Kugelenmis kagit, Sivanmug kagit.
2 — Sayfa 9 = Reflection densitometre = Yansiyan 15181 6lgen densitometre.
Transmission densitometre = Gegen 15181 6lgen densitometre.

3 — Sayfa 17 = Tek Renk Yogunlugu "DV" = Zemin Ton Yogunlugu.



