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ONSOZ

Dijital baskinin ilk basit versiyonu onlarca yil dnce piyasaya ¢ikmistir. Ancak
profesyonel anlamda basim sektoriinde kullanilan modelleri 1950’lerde tiretilmistir.

Her yeni teknolojinin ortaya ¢ikisindaki sorunlar dijital baski teknolojisinde de
ortaya  ¢itkmustir  bunlar  teknik ve literatlir  bilgisinin  eksikliginden
kaynaklanmaktadir. Dijital baski sistemini {iretenler sorunsuz ve kaliteli baski i¢in
kagit karton ve miirekkep gibi 6nemli hammaddelerin standartlarini tiretmislerdir.
Fakat sorunlarin bazilar1 da amacsiz rekabete dayali standart dis1 kagit vb.
hammaddeyi kullanmalaridir. Bu durum ise makinenin ekonomik dmriinii azaltacak
bu da baski kalitesine yansiyan bir unsur olacaktir. Bu ¢alismada baski matbuat
maliyetinin genellikle %50-70 oraninda maliyetini olusturan kagit ve kartonun
yiizeyinin fiziksel o6zelliklerine bagli kalitesizligin neden oldugu baski sorunlarinin
tespiti ve incelenmesi yapilacaktir.[5,7,11]
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OZET

KAGIDIN FiZIKSEL OZELLIiKLERININ DiJiTAL BASKI
KALITESINE ETKIiSININ INCELENMESI

Gilinlimiizde etkinligini arttiran dijital bask: sistemi ilk var oldugu yillardadan bu
yana teknolojiyle birlikte biiylik adimlar atmis ve 1950 lerde gergek anlamda sektore
girmis son on yildir da sektorde s6z sahibi olmaya baslamistir. Her baski i¢in dogru bir
tercih olmasada degistirilebilir ~ data bilgisi az tirajli isler gibi geleneksel baski
sistemlerinin sabit giderler den dolayr maliyet arttirdigi islerde bir ¢oziim olarak
goriilmekte ve gelisim siirecine hizla devam etmektedir.

Bu siirecte hizli gelisim bazi noktalarda aksakliklar yaratmistir bu aksakliklarin
nedeni teknolojinin yaninda amagsiz rekabet, standart dist kullanim olmugsada bunlar
kisa vadede etki gostermezken uzun vadede etkilerini gosterip sistemi aksatmustir.
Bunun yaninda kagitta baski sistemi gozetmeksizin iiretimin en dnemli girdisi olmaya
devam etmektedir, dijital baskidada kagit iizreindeki tercihler bir hayli Onem
kazanmistir.

Bu ¢alisma “Kagidin Fiziksel Ozelliklerinin Dijital Baski Sistemine Etkilerinin
Incelenmesi” Bu noktada gelisen teknolojinin getirileriyle var olan girdilerin
bulusmasinda ortaya c¢ikan aksakliklardan biri olan kagit se¢imi, 6zellikleri agisindan
kagidin incelenmesi ve bunun yeni teknolojiinin kalitesine etkileri incelenmis bu
secimlere 1s1k tutulmak istenmistir.

Kagidin fiziksel 6zellikleri basliklar altinda literatiir olarak incelenmis dijital bask1
sistemi anlatilmigtir. Bunun yaninda yapilan baskida kullanilan kagitlarin 6zellikleri
ortaya konulmus bu kagitlara test baskilar yapilmistir ve yapilan test baski caligmalari
uygulanan skalalar 6l¢iilmiis, yapilan Slgiimlerden ¢ikan sonuclar irdelenmistir. Nokta
kazanimlar1 ¢izgi ve yazi kirikliklart okunulabilirlilik gibi 6zellikler incelenmis
mikroskop ile ¢ekilen goriintiilerle bu veriler ortaya konmaya ¢aligilmistir. Ayrica renk
acisindan dijital baski standartlar1 bulunmadigindan Ofset baski (ISO 12647-2)
standartlarina gore sklalar araciligiyla 6l¢iim yapilmis veriler irdelenmistir. Sonuglar
ortaya konularak tavsiyelerde bulunulmustur.

Ocak, 2011 Ilker CETINKAYA
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ABSTRACT

PRINTING SYSTEM OF INVESTIGATION OF THE EFFECTS
OF PHYSICAL PROPERTIES OF THE PAPER

Today, digital printing system to increase the effectiveness of years is the first since
the technology has made great strides together in the 1950s and entered the real sector
has started to have a say in the last ten years in the industry.

Not as a preference for the right to change the data information of each print with a
circulation of less than jobs because of fixed costs such as the cost of conventional
printing systems are seen as a solution to increase the jobs and development process is
continuing. In this process, these defects cause rapid development of technology has
created disruptions at some point next pointless competition, these short-term impact on
non-standard usage has happened was not a long-term effects of the disruption caused by
showing the system. In addition, regardless of paper printing system of production
continues to be the most important input, digital printing, the paper has gained
importance on the preferences of a great deal.

This activity "Digital Printing System of Investigation of the Effects of Physical
Properties of the paper,” At this point, the resulting development of the technology
brought by the existing deficiencies in meeting one of the inputs to the paper selection,
review of the paper in terms of features and examined the effects of new technology, the
quality of these elections was asked to be kept light. The physical properties of the paper
is examined under the topics of digital printing system is described in the literature. In
addition, the properties of printing paper used in printing the test was introduced in this
paper, printing works and applied the test scales were measured and analyzed the results
of the measurements.

Dot gain features such as lines and text readability examined trends in this data has
been evaluated in images taken with a microscope.

Furthermore, there are no standards for color digital printing in offset printing (1SO
12647-2) araciligiyla scales of measurement according to the data has been examined.
The results have been made to put forth recommendations.

January, 2011 Ilker CETINKAYA
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KISALTMALAR

SEKA: Tiirkiye Seliiloz ve Kagit Fabrikalar1 Isletmesi Genel Miidiirliigii
SEKA: Tiirkiye Seliiloz ve Kagit Fabrikalar1 Isletmesi Genel Miidiirliigii
NaOH: Kostik Soda

TSE: Tiirkiye Standartlar1 Endistitiisii

ASTM: Amerika Birlesik Devletleri Standartdizasyon Kurulusu

DIN: Almanya Standartdizasyon Kurulusu

BSI: Ingiltere Standartdizasyon Kurulusu

AFNOR: Fransa Standartdizasyon Kurulusu
SCANPBTC: Iskandinavya Standartdizasyon Kurulusu

GOST: Sovyetler Birligi Standartdizasyon Kurulusu

1SO: Uluslar Aras1 Standartizasyon Kurulusu

CIE: Uluslararasi aydinlatma komitesi

D65: 6500 Kelvin renk 1s1sina sahip standart 151k

D50: 5000 Kelvin renk 1s1sina sahip standart 151k

TAPPI: Avrupa Standartdizasyon Kurulusu

CMYK: Cyan, Majenta, Sari1, Siyah renklerinin kisaltilmis uluslar arasi
gosterimi.

dE: Delta E kisaltilmig hali.
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BOLUM I

I.1 GIRIS ve AMAC

Kagit, hamur haline getirilmis, ¢esitli nebati maddelerden yapilan, iizerine
yazi yazilan, ince, kuru yapraktir. ince bitki liflerinin kecelesmesi ile meydana gelen
bugiinkii  kagidin ik olarak M.S. 1. yizyilda Cin'de yapildig1
sanilmaktadir.Insanoglunun hayatinin bir pargasi olan yazi, daha énceleri, diiz konik,
tas ve agac govdeleri ile killi topraktan yapilmig yazi levhalar1 {izerine
yazilmaktaydi. [1]

Gilinlimiizdekine en yakin kagit M.S. 107 de Ts'ai Lun adinda bir saray
gorevlisi tarafindan yapildig kabul edilmektedir.

llerleyen tarihi fetih ve kesifler sonucu Cin’ de gelisimine baslayan kagit
Avrupa’ da acilan kagit fabrikalarina kadar uzanmistir. Gerek Osmanli gerekse
Tirkiye Cumhuriyeti doneminde kagit liretimi az yada c¢ok iilkemizde de
gerceklesmistir.

Gelisen teknolojiye paralel olarak bu fabrikalarda degisime ugramis ve
kagittaki hamurun kesafet (yogunluk), sicaklik, pH, gramaj ve rutubet gibi
ozelliklerini kontrol altinda tutabilen otomatik kagit makineleri ortaya c¢ikmistir.
Kagitlarda bu ozelliklerine gore simiflandirilarak satilmaya baslanmigstir. Kagit bu
smiflandirmalarla degisik fiziki 6zelliklere blirinmistiir. [1-4]

Dijjital  baski 1950’11 yillardadiinyayla birlikte iilkemizdede basit
versiyonlariyla kendini gostermis ilerleyen zamanlarda giderek gelistirilerek dnemli
noktalara erismis veendiistriyel baski sistemleri arasina girmistir, yliksek, ¢ukur, diiz,
ve sablon baskidan sonra dijital baskida glinlimiiz matbaaciliginda yerini almigtir.

[k kaliteli dijital bask1 1990’11 yillarda ortaya ¢ikmis ve sonrasinda diger baski
sistemlerinden paymi kapmustir. [14]

Bu yeni teknolojiye uygun standartlarda kagit miirekkep gibi ana materyaller
yine bu teknolojinin iireticileri tarafindan iiretilmis ve bunlar belirlenmistir. Dijital
baski sisteminin iireticilerinin bu standartlarina ragmen yeni olan bu teknolojideki

literatiir eksikligi ve piyasadaki anlamsiz rekabetten kaynakli standart dis1 ve farkh



malzeme kullanimi sonucu makine Omriiniin kisalmasi1 baski kalitesindeki standart
bozuklugu gibi sorunlar dogmustur.

Her baski sistemin de oldugu gibi bu sisteminde ana malzemesi kagittir. Kagit
maliyetin %50-60 mi olusturmaktadir ve kagit cinsine gore fiziki ozelliklerinin
degistirmesi yine bu yeni sistemde sonucu etkileyecegi diigiiniilm{istir.

Kagidin fiziksel oOzellikleri; boyut, optik, yiizey ve mukavemet olarak
siniflandirilabilir bu 6zellikler kagidin baskida verdigi sonucu etkileyecektir. Bu
calismada da bu oOzellikler degistirilerek yani farkli kagit cinsleri kullanilarak baski
sistemi ve ortam sabit tutulmus bulunan sonuglar yapilan test baski i¢in hazirlanmis
gosterge cizelgesi itizerindeki kontrol seritleriyle Olglilecek ve sonuglar cinslerine

gore kiyaslamalar1 yapilacaktir.[8,9,12]



BOLUM II

GENEL BIiLGILER

I1.I KAGIDIN TARIiHi GELIiSiMi

Tarih boyunca insanlar arasinda bir sonraki nesillere, bilgi ve birikim aktarimi
var olmustur bunu ilk c¢aglarda magara duvarlarina yapilan resim ve sembollerle
yapmiglardir bunlarda avlanma sekilleri gordiikleri hayvanlar gibi gesitli 6geleri
cizerek aktarimlarini saglanuslardir. Insanlar aktarimlari icin resimleri yeterli
bulamamis, piktogram ve idogram yontemleriyle aktarmaya baslamislardir. Bu
noktadan sonra ise gelecek nesillere aktarmak icin baska materyaller aradilar.
Balmumundan yapilmis levhalar yapraklar vb. iirlinler ya maliyet ya da pratiklik
acisindan uygun degildi.

M.O. 4000 yillarinda Misir'da bulunan Cyperius (papiriis) denilen bitkinin sap1
uygun boyutlarda kesilip bir tahta iizerine dizilip, sulu vaziyette tokmaklanarak bir
cesit kagit iiretilmekteydi. Yapilisi ve 6zelligi bakimindan bugiinkii kagittan farklh
olmakla beraber, kagit ismi bu papiriis kagidindan kalmigtir. Papiriisle beraber, ¢esitli
hayvan derilerinden yapilan pergament (parsomen) kagidi da tarih boyunca
kullanilmistir.

Ancak bugilinkii kagit hamuru ile elde edilen kagidin ilk modeli milattan sonra
105'te Cin'de Ts'ai Lun adinda bir saray gorevlisi tarafindan yapildigi kabul
edilmektedir. Ts'ai Lun Aga¢ kabuklari, bez parcalar1 ve diger lifli malzemeleri 6zlii
ve yumusak bir hamur haline gelinceye kadar doviip, elde ettigi hamuru genis bir
tekne icinde suyla karistirarak ilk mekanik odun hamurunu elde etti. Daha sonra
gozenekli bir kalibi, hamurun i¢ine daldirilip yukariya kaldirildiginda, su
gozeneklerden siiziilerek asagiya akiyor, kalibin yiizeyinde lifli bir tabaka kaliyordu.
Bu tabaka kalip lizerinden alinip kurutuldugunda ve iizeinden el yapimi silindirlerle
ilkel kalenderlemeden sonra kullanima hazir hale geliyordu. Kesfinden bugiine kadar

2000 y1l gegmistir. Orta Asya'da yapilan arastirma ve kazilarda, iiglincli ve yedinci



yiizyillar arasinda kullanilan kagitlarin dut agacit kabuklari, kendir, kenevir ve
pamuktan yapilmis oldugu anlasilmistir.

Kagit, Cin'den, Orta Asya'ya oradan da Iran'a gegti. 751 senesinde yapilan
Talas Meydan Muharebesinden sonra, Cin'den alinan esirlerden kagit yapimi
ogrenildi. Cin'in diginda ilk defa Semerkand'da kagit yapim merkezi kuruldu.

Yakin Doguda ilk defa Abbasi hiikiimdar1 Harun Resid zamaninda 754
senesinde Bagdat'ta kurulmustur. Bat1 alemi ise Miisliimanlardan 400 yil gibi uzun
bir zaman sonra yine Miisliimanlar sayesinde kagidin varligindan haberdar oldular.
Bundan sonra Sam, Trablus, Sam, Yergen ve Misir'da kagit fabrikalari kurulmustur.

Kuzey Afrika'nin Mislimanlar tarafindan fethedilmesi ve daha sonra
Ispanya'ya gecilmesi iizerine, kagit fabrikalari da oraya tasmmistir. Miisliimanlar
tarafindan kurulmasi ve Avrupa'min ilk kagit fabrikasi olmasi bakimindan bu
fabrikalar ¢ok dnemlidir.

Boylece Cin'de binlerce yil 6nce imalatina baslanan kagit, zamanla daha yeni
metotlarla tiretilmis ve 18. yiizyilda Fransa'da ilk defa kagit makinesi yapilmistir.
Kagit makinelerinde da siirekli olarak teknolojik gelismelere paralel olarak
degisiklikler olmus ve bugilinkii ¢ok motorlu tahrik sistemli, Hamurun kesafet
(yogunluk), sicaklik, pH, gramaj ve rutubet gibi 6zelliklerini kontrol altinda tutabilen
otomatik kagit makinalari ortaya ¢ikmustir.

Tiirkiye'de de yeryiiziindeki gelismelere paralel olarak kagit sanayii siirekli bir
ilerleme gostermistir. Osmanlilar, kagit ihtiyaclarin1i dogudan temin ediyorlardi.
Evliya Celebi'nin Seyahatname adli eserinden, Istanbul’da Bizans'tan kalma bir kagit
fabrikasinin, Kagithane semtinde bulundugu 6grenilmistir. III.Selim Han zamaninda,
kiiclik de olsa bir kagit fabrikas1 yapilmig, fakat daha sonra iiretimin ¢ok pahaliya
mal olmast sebebiyle fabrika kapatilmistir.

Ik kagit fabrikasi 1744 yilinda Yalova'da kurulmustur. Ibrahim Miiteferrika
tarafindan ilk Tirk matbaasinin kurulmasiyla artan kagit ihtiyacini temin etmek igin,
Yalova'da kagit fabrikasinin yapilmasina karar verildi. Bu fabrikada bir¢ok cins kagit
imal edildi. Sultan Birinci Mahmud Han bu fabrikadan ¢ok memnun oldu. Kur'an ve
diger Islami kitaplar1 ¢cogaltmak gayesiyle baska kagit fabrikalarinin da yapilmasini
istedi. Fakat su azligi, su yollarinin bozulmasi ve Avrupa kagitlarinin rekabeti
yiizinden, Yalova Kagit Fabrikas1 kapandi. Osmanli Devleti zamaninda kurulan
uzun Omiirlii fabrika Beykoz Kagit Fabrikasidir. 1804'te hizmete agilan bu kagit

fabrikasinda Ingiliz ve Flemenk kagitlar1 kalitesinde kAgit yapmak istenmistir.



Bilahare disaridan kagit getirmek daha ekonomik olmus, yabanci devletler kagitlarini
maliyetin altinda, zararima Tirkiye'ye satmak suretiyle kagit sanayisi
baltalamiglardir. Neticede Beykoz Fabrikasi da kapanmustir.

Izmir Kagit Fabrikasinin temeli ise 1844'te atildi. Fabrikanin buhar kuvvetiyle
calistirllmasi  kararlagtirllmigti. Bu fabrika bir siire devletin kagit ihtiyacini
karsilayabilmistir. Yine Avrupa'nin ¢esitli oyunlar1 neticesinde kapanmaya mahkum
olmustur.

Hamidiye Kagit Fabrikasi, Osmanli Devleti doneminde kurulan son kagit
fabrikamizdir. Sultan fkinci Abdiilhamid Han, Hamidiye Kagit Fabrikasini kurmakla
Serkarin Osman Beyi vazifelendirmistir. Fabrikanin yeri olarak Beykoz'da, Kir
Mevkii ve Hiinkar Iskelesi segilmistir. Osman Beyin oglu Ali Cevat Beyin 42
doniimliik yeri de satin almarak genisletilmistir. Bu fabrika Istanbul ve Londra'da
subeleri olan Hamidiye Kagit Fabrikas1 veya Ottoman Paper Manifacturing
Company Limited adiyla kurulan sirket tarafindan idare ediliyordu. Sirketin ¢ikardigi
hisse senetleri satilmadi. Masson Scott firmasi bir miiddet bu fabrikay: caligtirdi.
Sirket (Hamidiye Kagit Fabrikasi), borcunu 6demeyince mahkeme karariyla Masson
Scott firmasina devredildi. Bilahare bu firma da 1912 yilinda hisse senetlerini satisa
cikardi. Hamidiye, sirketi tekrar satin aldi. Fakat o sirada 1. Diinya Savasi ¢ikinca
Ingiliz personeli memleketine dondii. Osmanli Devletinin savastan yenik ¢ikmasi
tizerine galip devletler kagit fabrikasin1 dagittilar.

Cumhuriyet doneminde ilk kagit fabrikasnin temeli izmit'te 14 Agustos
1934'te atildi ve fabrika 1936 yilinda isletmeye acildi. Bu fabrikaya 1944 yilinda
ikinci kagit seliiloz fabrikasi, 1945'te Klor Alkali Fabrikasi ilave edildi. 1954'te de
tiglincti kagit fabrikast kuruldu. 1957'den sonra eski makineler degistirildi. 1960
yilinda dordiincii, 1961'de besinci kagit fabrikasi kuruldu. 1955 senesine kadar
Siimerbank Kagit ve Karton Fabrikasi ismi ile ¢alistiktan sonra Izmit Seliiloz Sanayii
Miiessesesi adi1 verildi. Bilahare, 1955'te ¢ikarilan bir kanunla Stimerbank'tan ayrilip
Tiirkiye Seliiloz ve Kagit Fabrikalar1 Isletmesi Genel Miidiirliigii (SEKA) ad1 ile
iktisadi bir devlet kurulusu oldu. [ 1-4 ,7]



I1.2 KAGIT URETIiMi

Kagit imalati yapan fabrikalari; kagit hamuru fabrikalar1 -bugiin seliiloz
fabrikalar1 olarak bilinmektedir ve kagit fabrikalar1 olarak ikiye ayirmak
mimkiindiir. Ancak bugiin kagit fabrikalari hem kagit hem de hamur {iretimi yapan

biitliinlesmis tesisler olarak kurulmaktadir.

11.2.1 Kagit Hamuru Uretimi

Hamur iiretim boliimiinde ¢esitli metotlarla s6z konusu hammaddelerden kagit
hamuru iiretilir. Uretilen hamur ya sulu halde uygun karisimlar ile dogrudan dogruya
kagit makinesine verilir veya suyu alinarak yogunlastirilmis halde satilir.[1]

Kagit iiretiminde iki temel adim vardr. 1k olarak odun hamuru, odun kaynakl
olmayan lifler ve ya geriye doniistiiriilmiis kagitlardan elde edilen lifli hammadde,
seliiloz hamuru haline déniistiiriiliir. Ikincil olarak hamur ya da lifli malzeme kagida
dontstiirtiliir. Kagit hamuru imalatinda kullanilan bu kagit hamuru yontemleri ¢
bi¢imdir.

e Odundan mekanik hamurlama

e Kimyasal Hamurlama

e Yart kimyasal hamurlama (mekanik ve kimyasal islemlerin
kombinasyonudur )

Kagit hamuru odunlarla olusturulur bu pargaciklar bildigimiz talas parcaciklar
testere tozlar1 ve kalin tahta parcaciklaridir. Bunlarin {izerinde bulunan kabuklar ¢ok
az lif degerine sahip kirlenmeye katkida bulunan odun pargalayici kimyasallari
tiketen ve hamur kalitesini diisliren ozellikler tasidiklari igin ¢esitli yontemler
kullanilir bu yontemlerden en yaygin olani kabuk ayristiric cihazlara konulmalaridir.
Bu cihazlar genis egimli silindirik genis bir kazandir. Hamur odunu pargalari bir
uctan bu kazana girer ve donen kazan boyunca hareket etmeye zorlanir ve diger
uctan c¢ikartilir. Bu sekilde vurma etkisiyle ve asindirict bir etki ile kabuklarimi
kaybeder. Bu yontemde odun hamurunun yiiksek verimliligi bir avantajdir 45gr
odundan 41gr dan 43gr kadar odun hamuru elde edilebilir. Yaklasik olarak diinyada
tiretilen hamurun % 15°1 mekanik olarak elde edilir.

Diinyadaki tiim hamur liretme kapasitesinin % 42’si yiiksek sicaklikta pisirme

sirasinda kimyasallar kullanir. Bu kimyasallar ligninin dagilip pargalanmasini ve



seliloz elyaflarindan ayrilmasmi saglar. Kullanilan kimyasal tipi, son {iriiniin
ozelligini belirler ve yiiksek kalitede hamur elde edilir :

Kostik soda (NaOH) ya da sodyum siilfat, mukavemetli kutu ve mukavva
yapiminda kullanilan kalin,giiclii elyaf {iretir.(Kraft prosesi olarak bilinir)

Amonyak ya da kalsiyum siilfat yiiksek kaliteli yaz1 ve baski tab1 kagitlarda
kullanilan daha ince elyaf iiretimi saglar.

Ilk once yongalar ve kimyasallar pisiriciye almir ve yaklasik 150 de
pisirilir.Pisirme sirasinda lignin, elyaflardan sivi olarak ayrilir.

Bu asamada ligninden ayrilan elyaflar, aga¢ rengindedir. Bu hamuru
beyazlatmak i¢in klor, klordioksit, ozon, hidrojen peroksit gibi kimyasallardan bir ya
da bir kagt kullanilir. Tipik bir beyazlatma prosesi, bir ka¢ beyazlatma asamasindan
olusur.

Bu asamada seliiloz elyaflar1 hala i¢i bos ve sert halde olduklarindan birbirleri
ile kagit iiretimi sirasinda bag yapmalar1 icin ogiitiiciilerde ogiitiiliirler. Ogiitme
sirasinda elyaflar esnek hale gelir ve elyaf {izerinde sacaklar olusturulur. Ogiitiiciiler,
yiiksel hizda donen ¢elik disklerde olusur.iki disk arasina giren elyaflar, diskler
tizerinde bulunan c¢ubuklara ¢arparak ve birbirleri ile temas ederek sacakli hale
gelirler. Yar1 kimyasal sistemde ise iki asamadan olusur bunun ilk asamasinda

kimyasal yontemlerle pisirilen hamur mekanik yontemlerle de lifsel hale getirilir.

11.2.2Kagit Hamurunun Kagida Doniisiimii

Uretim kisminin bagladig1 nokta yogunlugu hazirlanan hamurun elek partisine
yollanmasiyla baglar. Bu kisimda dort kat elek bulunur bunlar {ist kat, koruyucu kat,
orta kat, alt kat olarak adlandirilir. Elyaflarindan ayrilan hamur serbest akisla eleklere
dagilir. Bu akis sirasinda kagidin su yonii eleklerin yonii boyunca olusur. Liflerin
diizensiz olusu zayif bir kagit yapisina neden olacagi i¢in lifleri diizenli bir sekilde
muhafaza olmasi1 gerekmektedir.

Lifler akig yoniinde diizenlendik¢e kagidin su yoniide eleklerin boyunca belli
olmaya baslar. Katt madde girisi ilk basta %1 iken elekler arasinda %13 - %20’lere
ulasir. Ama hala %80 oraninda su vardir. Geri kalan suyun kagidin biinyesinden
atilasi i¢in preslenmeye yollanir.

Pres boliimiiniin amac1 emme ve basing ile kagidin biinyesinden olabildigince

su ¢ikartmaktir. Bu islem kagidin nem oranini ayarlar ve kurutma islemine daha az is



kalmasini saglar. Pres boliimii ayrica kagidi sikistirir ve daha iyi lif baglanmasi ve
tabakanin dayanikli olmasi ig¢in liflerin birbirine daha yakin olmasini saglar. Kagidi
diizgiinlestirir ve kagidin son hacmi ve yiizeyinin olusumunda 6nemli bir etkisi
vardir.

Kagit pres boliimiinden ayrildigi zaman agirlikca %60 — 70 su icerir. Bundan
sonra kalan su kurutma boliimiinde buharlasma yoluyla kagittan atilir. Kurutma
bolimii kagidin kivrilarak iizerlerinden gectigi bir ¢ok sayida buharla 1sitilan
silindiren olusur. Kagidin etek ve kege taraflar1 dengeli bir kuruma igin sicak
kurutma silindirleri ile temas ederler. Kagit kurudukea, carpiklik, burusukluk ve
kontrol edilemeyen biiziisme ve ¢gekmeyi dnlemek amagli gerilim altinda saklanir.

Kagit, son kullanimi i¢in arzu edilen ve %2 — 8 arasinda degisebilen nem
seviyesine gelene kadar kurutulur. Yiiksek 1. Hamur kagitlar1 hava ile kurutularak
tiretilir. Hava kurutmasi az bir basing uygulayarak veya basing uygulamadan yapilir.
Kagit nemli bir durumda kagit makinesinden ¢ikar ve yiiksek sicakliktaki havadan
gecirilir. Tiim yonlerde ¢cekmesine miisaade edildiginden havada kurutulma 6zelligini
kazanir.

Diger tiplerdeki kagitlarda oldugu gibi ¢ogu baski ve yazi kagitlari, genellikle
son kurulama boliimiinden once yer alan tutkallama boliimiinde tutkallanir. Bu
boliim, kismen kurutulmus olan kagida perdahlama ¢ozeltisini uygulayan lastik kaplh
iki silindirden ibarettir. Tutkallama ajaninin bir miktari, kagidin biinyesine ge¢cmeye
zorlan1. Perdahlama boliimii, kaplama pigmentleri de dahil olmak tizere diger katki
maddeleri ile birlikte yiizey tutkallanmasi i¢in ¢ok sik kullanilan nisastay1 uygulamak
i¢in kullanilir. Tutkallama ¢6zeltisi, en son kurutma béliimiinde kurutulur.

Kagit makinesinden ayrilmadan 6nce kagida son 6zelliklerini kazandiran son
boliim kalenderlemedir. Kalenderleme {initesi, birbiriyle temas eden dort celik
silindirden olusur. Kurutulmus kagit, bu silindirlerin arasindan gectikge diizgiin daha
yogun bir yilizey kazandirir ve kagitta olusmus kalinlik farkliliklar1 diizgiinlestirilir.
Kalenderlendirmenin derecesi. Arzu edilen yiizeye bagl olarak agir, orta yada hafif
olabilir.

Kurutma, tutkallama ve kalenderlendirmeden sonra kagit genellikle jumbo
bobinine sarilir ve daha sonra arzu edilen bobin ¢aplar1 ve genisliklerine sarma iglemi

i¢in saricilara alinir. [1,3,7]



I1.3 KAGIT TURLERI

Kagitlar yiizey 6zellikleri ve iiretim yontemleri bakimindan farkti 6zelliklerde
olmaktadir. Bazi1 kagitlarin iiretiminde seliiloz miktar1 daha fazla iken bazi kagitlarin
yiizeyi islenmektedir veya igerisine dolgu maddeleri katilmaktadir.

Tiim bu farkliliklar; parlak, mat, piiriizli, satine, kalin, ince, opak, transparan

gibi degisik kagit 6zelliklerini, dolayisiyla kagit tlirlerini olusturur.

I1.3.1. I. Hamur Kagitlar

I. Hamur Kagit: Bilesiminde selilloz miktar1 ¢ok, odun miktar1 az olan kagitlar
I, hamur kagit olarak adlandirilir. Giinliik kullanimda fotokopi kagidi olarak da
bilinen I. hamur kagitlar antetli kagit, kitap, brosiir vb g¢aligmalarin baskisinda
kullanilmaktadir. I. hamur kagitlarin; 55, 60, 70, 75, 80, 90, 100, 110, 120 ve 160

gr/m2’ lik gramajlarda iiretimleri yapilmaktadir.

11.3.2 1. Hamur Kagitlar

II. Hamur Kagit: Bilesimindeki odun ve seliilloz miktar1 hemen hemen esit olan
kagit tiiriidiir Rengi tam beyaz olmayan bu kagitlar kitap vb islerin baskisinda fiyat
avantaji nedeniyle tercih edilmektedir. II. Hamur kagitlara kaliteli bir renkli baski

yapmak miimkiin degildir. Bobin veya tabaka olarak satis1 yapilmaktadir.

11.3.3. 11l Hamur Kagitlar

III. Hamur Kagit: Bilesimindeki odun miktar: selilloz miktarindan daha fazla
olan kagit tlriidiir. Giinliik yasamda saman kagidi olarak adlandirilan III. hamur
kagitlar diisiik fiyatt1 olmasina karsin kaliteli bask1 yapilamamasi nedeniyle ¢ok fazla

tercih edilmemektedir. 54 ve 60 gr/m2 lik gramajlar1 mevcuttur.

I1.3.4. Kuse Kagitlar

Kuse Kagit: Yiizeyi islenmis, mat veya parlak cinsleri bulunan kuse kagitlar
broslir baskisinda en ¢ok tercih edilen kagit tiirlidiir. Yiizeyi tam beyaz olan kuse

kagitlar renkli resimlerin baskisinda en iyi sonucu vermektedir. Kuse kagitlarin; 80,



90, 115, 135, 170, 200, 250, 300 ve 350 gr/m2'lik gramajlarda iiretimleri
yapilmaktadir.

I1.3.5. Bristol Kagitlar

Bristol: Amerikan bristolii olarak da bilinen bu karton, bir yiizeyi islenmis,
parlak ve tam beyaz, diger yiizeyi mat ve piiriizlii kaliteli bir karton tiiriidiir. Kitap,
defter, brosilir kapaklarinda sik¢a kullanilan bristollerin piiriizlii olan arka yiizleri
renkli baski i¢in ¢cok uygun degildir. Ayrica bu kagitlarin iki yiizii de farkli 6zellikte
oldugundan revolta (¢evirmeli) baski i¢in uygun degildir. Bristollerin; 180. 200, 225,
250, 300, 330, 350 ve 400 gr/m?lik gramajlarda iiretimleri yapilmaktadur.

I1.3.6. Aydinger Kagitlar

Aydinger Kagidi: Tasarimlarda 06zgiinliik olusturmak i¢in tercih edilen
aydinger kagidi seffaf buzlu cam goriintiisiindedir ve davetiye gibi fantezi islerde

sikca kullanilmaktadir.

I1.3.7. Otokopi Kagidi

Otokopi Kagidi: Kendinden karbonlu kagit olarak da bilinen otokopi kagidi,
fatura, irsaliye, siparis fisi gibi ¢ok niishali islerde tercih edilmektedir. Kullaniciya
kolaylik saglayan bu kagitlar, karbon kagidi kullanmadan tiim niishalarin

yazilmasina imkan verir.

11.4 KAGIDIN BASILABILIRLIGI

Kagidin basilabilirligi herhangi bir baski sistemi tarafindan basilan goriintiiniin
orijinaline uygun basilabilmesi i¢in, kagit 6zelliklerinin baski sistemine sagladig
imkan olarak ifade edilir.

Kagit basilabilirligi sisteme gore farkliliklar gosterse de temelde beyazlik,
parlaklik, ylizey piirizliligl, opaklik, gramaj ve hacim ortak basilabilirlilik

parametreleridir. Bunlar sisteme gore deger agisindan farklilik géstermektedir.
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Dijital baski icinde giiniimiizde bazi firmalar tarafindan 6zel kagitlar
tiretilmektedir bunlar dijital baski makinelerinin ¢aligma prensiplerine gore iiretilmis

standartlar1 belirlenmis kagitlardir.[2]

Tablo I1.1, Dijital baski i¢in tiretilmis parlak kuse kagitlarin test degerleri[8]

Gramaj (g/m* ) 80 90 100 115 130 150 170 200 250 300 350
Hacim (cm’/g) 078 078 078 078 078 078 083 083 087 08 082
Yazey Prozialpga 10 (um) 1 1 1 1 1 1 085 098 095 105 115
Partakiik D65 (%) 98 9% 98 98 98 88 101 101 101 995 995
CIE Boyazlik (%) 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130 130
Isk Gogirggenligi ISO (%) 925 935 95 9% 97 98 982 % 996 996 998
Partaklik Degeri (%) 65 66 68 63 68 68 72 72 72 79 78

11.4.1 Beyazlik ve Parlakhk

Parlaklik ve beyazlik terimleri her ne kadar birbiriyle karistirilsa da aralarinda
kagit 6zelliklerini anlatmak agisindan farkliliklar bulunmaktadir.

Kagidin parlakligr yiizeyden yansitilan yayilmis 1s18in miktart olarak
tanimlanir. Parlaklik 1s181n tiim renklerini ayni oranda yansitabilme kabiliyetidir. Lab
spektrumundaki L degeri parlakligi simgeler bu akis O=siyah 100= tam beyaza

uzanir.

L=0

Sekil II.1, Renk Lab Degerlerinin sematik gosterimi[8]

Kagidin beyaz olabilmesi icin; o kagidin goriiniir spektrumdaki 15181 tiim
dalga boylarmni yiiksek bir seviyede yansitmasi gerekmektedir. Goriliniir spektrumun

hepsini yansitan kagitlar nétral beyaz olarakta bilinirler.
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Tablo 11.2, Parlaklik ve Beyazlik Test ayarlarinin Tablosu [9]

d = daginik 1sin kaynagi

11.4.2 Boyutsal Ozellikler

Boyutsal 6zellikler kagit 6zelliklerini ebat ve agirligina gére tanimlar.

Tiim baski sistemlerinde kagidin baski sirasinda sabit bir boyutu gramaji vb.
ozellikleri olmalidir ki bask1 ayn1 kalite ve ozelliklere uygun ilerleyebilsin.

Dijital baski sistemlerinde de digerlerinde oldugu gibi en fazla ve en az gibi bir
baski kagidi 6l¢iisii vardir. Bu dlgiilerin disinda gramaj i¢inde kisitlamalar makinenin

teknik 6zellikleri nedeniyle getirilmistir.

11.4.3 Yiizey Piiriizliiliigi

Piiriizliliik, kagit yiizeyinin engebe ve topografyasin1 niteler. Profil
yiikselmeleri ve diisiisleri ne kadar fazla olursa kagit da o kadar piiriizlii olur.

Yiiksek ylizey purtizliligi diistik bask: kalitesi demektir. Bir¢ok farkli arazi
tipi oldugu gibi arkli kagit yiizeyleri bulunmaktadir. Bu nedenle Ornegin
kaplanmamis kagitlar s6z konusuysa lifler arasindaki bosluklar son derece genistir;
baska bir deyisle yiizey, dag ve vadi arazisi gibidir.

Dijital baskida basilabilirlik agisindan yiizey pirtzliliginin bir standardi

bulunmamasina ragmen iiretilen kagitlarda bu diizey belirtilmistir.
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11.4.4 Beneklenme

Basilmis olan goriintiideki miirekkep yogunlugunun veya parlakliginin lekeli
gibi goziikmesi beneklenme olarak ifade edilir. Kagittan dolayr olusan parlak
beneklenme, kagit yilizeyinde olusan parlak ve donuk noktalar nedeniyle meydana
gelir. Bu noktalar, c¢apga yaklagik olarak 3-6 mm olup genellikle kagidin
govdesindeki lif yiginlar1 tarafindan olusturulur. Kalenderleme islemi sirasinda bu
yiginlar1 orten kaplama lizerinde fazla basing aciga ¢ikar ve basing bu alanlarin,
cevrelerindeki alanlara gére daha yogun ve daha parlak olmasina neden olur.
Ozellikle, tabaka beslemeli baski yontemlerinde, kagit parlakligi ile miirekkep
parlaklig1 arasinda direkt bir iligski vardir. Kagitta mevcut olan herhangi bir parlak
beneklenme, genellikle basili miirekkep filminde de goriilecektir.

Parlak beneklenmenin diger bir sebebi de miirekkebin kagida diizgiin ve
uniform sekilde yerlesememesidir. Emiciligi uniform ve diizenli olmayan bir kagit
yiizeyi, lizerine basilan miirekkebin ¢6ziicii ve tasiyicisini farkli oranlarda emecektir.
Coziicii ve tasiyicinin daha az miktarini emen alanlar, daha yiiksek miirekkep
yogunluguna ve daha yiiksek parlakliga sahip olacaklardir. Daha fazla ¢oziicii ve
tasiyict emen alanlar daha diisiik miirekkep yogunluguna ve parlaklik degerine sahip
olacaklardir. Miirekkep yogunlugu ve parlakliktaki bu degisim benekli, alacal,
dalgal1 bir goriintiiye neden olacaktir.

Kagit yiizeyindeki diizenli olmayan bu miirekkep emilimi, kagit liflerinin
kaplama tarafindan yetersiz olarak ortiilmesi veya zayif olusumundan dolay1 olabilir.
Kagidin gramaji arttiginda ve dayaniklilik elde etmek i¢in daha biiyiik oranda uzun
lifler kullanildiginda, kagit i¢indeki lif dagilimi ¢ok diizgiin bir sekilde yapilamaz.
Lif dagilimindaki bu bozulma beneklenme olusturur. Beneklenme yiiksek gramajli

kagitlarda ve kartonlarda daha fazla yasanan bir problemdir.
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I1.4.5 Opakhk

Opasite kagidib 151k direnci icin kullanilan teknik bir terimdir. Fiziksel
anlatimla opasite, kagidin 15181 emme ve yansitma kabiliyetidir. Giiclii 151k direnci,
yiiksek opasite demektir. Kagit, 1s18a miimkiin oldugu kadar direngli, bagka bir
deyisle opak olmalidir. Bu sayede, bir taraftaki metin ve ya resimler diger taraftan
gorinmez.

Baskinin tabakanin arka tarafindan goriilmesi baski kontrastini diistirecektir.
Arkadan goriilmenin miktari, kagidin opakligi veya 15181 emme dagitma yetenegi ile
tayin edilir. Opaklik derecesi kagit kaplamasimin ve dolgu maddesinin yapisi, boyar
maddeler, kagidin gramaji1 ve basili goriintii ile kagit arasindaki kontrast dahil olmak

tizere gesitli faktorlere baghdir.[3,4,8,9]

11.5 KAGIDIN FiZiKSEL OZELLIiKLERI ve TESTLERI

Kagit ve kartonun kullanis yerlerine gore bir¢ok sekli ve ¢esitleri vardir. Her
biri ¢ok degisik 6zelliklere sahiptirler. Bu 6zelliklerin uygun sekilde belirlenmesi ve
ifade edilmesi standart test yontemlerinin uygulanmasini gerektirir. Uretici ve
tiiketici arasindaki islemler sirasinda malin istenen 6zelliklere sahip olup olmadiginin
belirlenmesi, liretim yontemlerinin kontrolii, daha 1yi {iriin elde etmek i¢in daha etkili
tenkitlerin bulunmasi gibi hususlarin gerceklestirilmesi, ancak giivenilebilir test
yontemlerinin uygulanmasi ile saglanabilir

Kagit karakteristikleri, kagidin fiziksel, optik, kimyasal, eletriksel ve
mikroskopik 6zelliklerine ayrilmistir. Fiziksel 6zellikler kalinlik, agirlik, yogunluk,
sertlik, diklik ve kopma dayanimini, optik oOzellikler 151k gecirgenligi, 151k
absorpsiyonu ve 1s1k yansitmasini, kimyasal Ozellikler pH, nem igerigini, alfa
"seliiloz" igerigi ve bakir sayisini, elektriksel 6zellikler ise de elektrik dayanimini,

0zgiil indiiksiyon kapasitesini ve elektrik iletimini igine alir. [1,7]

I1.5.1 Test Yapmadan Once Bilinmesi Gerekenler

Eskiden, bir kagidin kalitesini belirlemek i¢in ampirik deneylerle

yetinilmekteydi. Bu da ancak, kagidin seffafligini taktir etme, elle yirtarak inceleme,
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kagidin verdigi sese bakma, parlaklifina bakma, 1518a kars1 inceleme v.s. sekillerde
olmustur.

Uretim tekniginin ilerlemesi, kalitenin artmasi, kagit gesitlerinin ¢ogalmast,
kagittan istenen Ozelliklerin kesin olarak bilinmesi geregi gibi nedenlerle bir taraftan
kagidin degisik ozelliklerinin tarifi, diger taraftan da bu o6zelliklerin 6lgiilmesini

saglayan standartlar belirlenmeye baglamistir.[4-7]

Tablo 11.3, Bazi iilkelere ait standardizyon ve meslek kuruluslart [9]

Ulke Adi Standardizasyon Kagitcilik

Kurulusu Meslek Orgiitii
TURKIYE ISE Kagiteilar Birligi
AB.D. ASTM TAPPI
ALMANYA DIN ZELCHEMING
INGILTERE BSI BPBMA
FRANSA AFNOR ATIP
ISKANDINAVYA SCANPPBTC SCAN
SOVYETLER BIRIIGI GOST
AVUSTRALYA - APPITA
KANADA - CPPA
HOLLANDA - HCNN

11.5.1.1 Numune Alma islemi

Ticari kagitlardan 6lgme igin 6rnek alinirken, alman 6rnekler toplumu en iyi
sekilde temsil ettigi gibi, toplumun her tarafindan, diizenli dagilacak sekilde
alinmalidir. Bu islem 6l¢me degerlerine olan giiveni belirlemesi yoniinden énemlidir.
Alman o6rnekler kirletilmemeli, burusma ve kivrilmalara ugramaman ve diiz olarak
korunmali; 151k, nem, toz v.s. den uzak tutulmalidir.

Kagit numunelerinin ¢ogu elle alinir. Alinacak kenar1 boru seklinde kesici bir
eleman1 bulunan numune araCi olup basingli hava ile kesilir. Bdylece standart
boyutlarda numune elde edilir.

Biitlinii temsil eden numuneler alindiktan sonra, bunlar 06zelliklerini
degistirebiledek seylerden korunmali ve sivilarla temas ettirilmemelidir. Parmak

izleri bircok 6zelligi etkilediginden 6zellikle optik testlerde daha hassas olunmalidir.
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11.5.1.2 Kagidin Kondisyonlanmasi

Kagidin fiziksel 6zellikleri igindeki su miktarina ve g¢evresindeki atmosfer
rutubetine baglidir. Deneylerin belirli fiziksel sartlarda yapilabilmesi igin, kagit
numunesi sicaklik ve nisbi rutubet bakimindan standart bir atmosferde dengeye
getirilir. Sonra deneyler yine bu atmosferde yapilir.

Belirli bir kagidin belirli bir atmosferde dengeye erismesi sonucunda, i¢indeki
su miktari, kagidin ¢evreden rutubet almis veya cevreye rutubet vermis olmasina
gore degisir. Bu rutubet alma-verme olayi, kagidin rutubet miktariyla degisen fiziksel

ozelliklerimde etkiler; denge halinin rutubet alma yoluyla saglanmasi tavsiye olunur.

Sekil I1.2:Kagit Numune Kesim Makinesi. [5]

Bu metodun amaci, kagit deney numunelerini kondisyonlama atmosferiyle
dengeye getirerek istenilen sartlari saglamaktir. Deney numunesi, bir saatten az
olmayan zaman araliklarinda tartilir, son iki tartim arasindaki fark biitiin agirligin
yizde 0,25 mm inden daha cok olmadiginda dengenin saglandigi kabul edilir.
Rutubet dengesinin meydana gelmesiyle kagidin fiziksel 6zelliklerinin kararli bir
duruma geldigi kabul edilir; baz1 6zel durumlarda istenilen fiziksel dengeye erismek

icin kondisyonlama islemi uzun siirdiiriilmelidir. Bu gibi haller bu metodun kapsami
disindadir.[5,7]
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11.5.2 Boyutsal Ozellikleri ve Testleri

Kagidin boyutsal ozellikleri gramaj, kalinlik, hacim ve yogunluktan
olugsmaktadir bunlar kagidin ebat ve agirligina gére tanimlanir. Ebat X (su yOniiniin

tersine) Y (su/makine yonii) ve Z yoniinde (kalinlik) olarak tanimlanir.

11.5.2.1 Gramaj

Kagun birim alana diisen agirhiktir. Kagidin test orneklerinin alani1 ve
bunlarin kiitlelerin belirlenir ve gramaj hesaplanir.

Gramaj kagidin 1 m? sinin gram cinsinden agirhgidir. Kagidin bazi fiziksel
ozellikleri gramaja bagli olarak degisim gosterir. Bu nedenle baski ve kullanim
kalitesini etkilemesini dnlemek amaciyla iiretim esnasinda makine eni ve makine
boyu yonlerinde kontrol edilmesi gerekmektedir. Gramaj laboratuarlarda hassas
elektronik terazilerle 6l¢tilmektedir.

Gramaj Ol¢iimiinde alinan numunenin 6zellikleri Kondisyonlanmis en az 5
par¢adan, olanak varsa her birinden esit olmak {izere, toplam en az 20 deney
numunesi alinmalidir. Deney numunelerinin herbirinin alanit 500 cm2 den az
olmamalidir. Oncelikle 200 mm x 250 mm boyutlarinda olmalidir. Gerekirse birkag
kiigiik dikdortgen seklinde parcadan olusabilir.

Deney numunesinin alan1 0,5 mm lik duyarlikla yapilan 6lgmelerden hesaplama ile
bulunur. Kesme cihazi dogrulugu saglayamiyorsa her deney numunesinin boyutlar
ayr1 ayrt Olgiilmelidir. Her bir deney numunesi tartilmahdir.Deney numunesinin
gramaji, (G), g/m?2 cinsinden, asagidaki formiil ile hesaplanir :

m/A

m= Deney numunesinin agirligi (g)

A= Deney numunesinin alani (cm2 )

11.5.2.2 Kalinhk

Kagidin kalinligr bir tek kagit safihasimin alt ve iist ylizeyi arasindaki
mesafenin mm degeridir. Kalinlik 8-9 lb/ing2 basing altinda yaklasik Y4 in¢ capindaki
dairesel diizlem yiizeyin arasindaki mesafe olark 6lgiiliir. Olgiilen deger bir ing’ in
binde ve ya on binde biri olarak bildirilir.bu deger solundaki sifirlar goriilmeksizin

puan seklinde ifade edilir. Ornegin 0.030 in¢ kalmligindaki bir kagida 30 puanlik

17



denir.. Kagidin kalinligi 6nemli Ozelliklerinden biridir. Dovme miktar1 artik¢a

kalinlik azalir

Sekil I1.3: Kalinlik Olgiim aleti (Kumpas) [27]

11.5.2.3 Hacim ve Yogunluk

Hacim belirli bir sayidaki tabakalardan meydana gelmis bir kiimenin basing
altindaki kalimligimin oSlciisiidiir. Cogu kagit tiirii, gramaja gore iretilir. Bununla
birlikte, kitap tiretiminde oldugu gibi hacmi arttirilmis, tam olarak kalinliga gore
tiretilen kagitlar da bulunmaktadir. Daha fazla kagit kalinlig1 ayn1 gramaji korurken
hacim ve biikiilme direnci saglayacaktir.

Kagit hacimliligi birim agirliktaki hacim miktaridir. em®/g olarak ifade edilir

Hacimlilik: = e / m dir.

e= mikron cinsinden kagidin kalinligi m= metre kare agirligin gram cinsinden
degeridir.

Kagidin gercek yogunlugu belki de en 6nemli ana kagit 6zelligidir. Yogunluk
agidin gozenekliligi, sikiligi, sertligi ve dayanimi ile ilgili olup, gercekte, safiha
agirhigr disindaki biitiin optik ve fiziksel 6zellikleri etkiler. Temel niteligi nedeniyle,
saftha  yogunlugu, farkli kagitlarn  dayanom ve diger 6zelliklerinin
karsilastirilmasinda en tatminkar temel olarak onerilmistir.

Kagidin 6zgiil agirligr suyla yer degistirme metodu ile 6l¢iilemeyeceginden,
Ozgiil agirlik yerine yogunluktan sdz edilmesi daha uygun olacaktir. Yogunluk
yaygin olarak, gramaji kalinliga bolerek hesaplanir. Fakat bu yolla elde edilen deger
kullanilan top boyuna bagli oldugundan sonucun "goriiniir yogunluk" olarak
adlandirilmasi gerekir.

Iki tip yogunluk vardir: bitmis kagitta agirhigin kalinliga orami olarak elde

edilen yogunluk (hacim); ve agirligin kagidin yiizey diizgiinsiizliikleri giderilmeden
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onceki kalinligma orani olarak elde edilen yogunluk. Bu iki yogunluk arasindaki
farki, perdahsiz ve perdahli kagitlarin diizgiinliikleri arasindaki fark tayin eder.
Bitmis kagidin yogunlugun liflerin tipi, Ogiitme derecesi, elekte suyun
uzaklastirilma derecesi, yas presleme derecesi ve perdahlama derecesi kontrol eder.
Ogiitmenin arttirilmasinin sonucu olarak kagidin kopma dayaniminda elde edilen
artig, lif temas alaninin artmasi nedeniyle kagit yogunlugunun artmasina baglanabilir.

[5,7-9]

11.5.3 Optik Ozellikleri ve Testleri

Kagidin optik ozelliklerini Slgerken, sonug biiyiik olglide 151k kaynagina ve
gozlemciye baglidir. Isik kaynagmin kendisi, K (Kelvin) cinsinden belirtilen belirli
bir "is1k 1s1sinda" standart hale getirilmistir. Dogal giin 15181, zamana, mekéana, hava
durumuna ve diger etkili faktorlere bagli olarak farkli bir spektruma sahiptir. Bu
yiizden, standart 151k tiirleri, standart ve tekrarlanabilir kosullar saglanarak, temsili
bir temel {izerinde, giin 15181na yonelik olarak tanimlanmustir. Kagit yiizeyinin optik
ozellikleri, sadece bu kosullar altinda degerlendirilebilir.

Renklerin objektif bir bigimde, sayisal olarak ifadesi ¢ok 6nemlidir. Diger renk
Olctim sistemleri renklerin sayisal degerlerde ifadesi yerine standart renk atlaslari ile
karsilastirmaya dayanir. Buna karsilhik 1931 Commission Internationale de I
Eclairage (CIE - Uluslararas1 Aydinlatma Komisyonu) tarafindan renkleri sayisal
olarak ifade eden dolayisiyla aletlerle 6l¢iimiine olanak veren bir Slglim sistemi

gelistirilmistir.. [24]

2.00]

CIE 1931 2°

EE =

........ CIE 1976 10°

460'nm ' I'S(")O'nm ' éobnn{' o '7l00‘nm

Sekil 11.4 Insan Géziiniin Spektral Standart Deger Egrisi [21]
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I1.5.3.1 D65 Standart Isik Tiirii

CIE D65 standart 1s1k tiirii, 6500 Kelvin renk 1sil1 orta giin 1s1gma (kapal
gokyiizii) karsilik gelmektedir. Bu 151k, parlak beyazi ve parlatilmis kagidi iiretmek
ve degerlendirmek icin temel olan yiiksek oranda maviye sahiptirD65 standart 15181,

yansitici asil niishalar i¢in kullanilir. [10]

11.5.3.2 D50 Standart Isik Tiirii

Matbaalarin ¢ogu, D50 standart 1s1k tiirlinii kullanirlar; ¢iinkii ISO 3664:2000
normuna gore asil niishalar1 ve kopyalar karsilagtirmak, 6rnekleri kontrol etmek,
dijital provalari, baski provalarini ve baski liretimini kontrol etmek i¢in Standard 151k
kaynagi, D50 standart 151k kaynagidir. Gorebildigimiz renk genisliginde Kelvin
egrisi, D50 standart beyaz 151k normal ampuller ve halojen lambalar 5000 Kelvin’ in
altindadir. Bu tiir 1giklarla aydinlatilmis ortamlarda gordiiglimiiz tim renklerin
tistinde sar1  ‘CAST’ Renk sapmast olur. Bu durumda sar1 rengi geri c¢ekerek
islerimizi olmast gerektiginden daha fazla mavilestirmis oluruz. Floresan lambalar
ise 5000 Kelvin’ in iistiinde deger sahiptirler. Bu sefer tam renklerin {istiinde mavi
CAST Renk sapmasi olusur. Bu defa tiim renkleri mavimsi goriiriiz. Bu sefer mavi

rengi geri alir ve tiim renkleri olmasi gerektiginden daha sicak yapmis oluruz.

I1.5.3.3 Parlakh ve Beyazhk

Her ne kadar parlaklik ve beyazlik terimleri bazen birbirinin yerine gececek
sekilde kullanilsa da, aralarinda kagit Ozelliklerini anlatmalar1 yoniinden bazi
farkliliklar bulunmaktadir.

Parlaklik (L* degeri), kagidin, 1518 tiim renklerini ayni oranda yansitma
kabiliyetidir. Kagidin tiim dalga boylarinda gozle goriinen 15181 yansittigi boyu
belirtir. Gergekten beyaz bir kagit, yiiksek derecede yansitmaya sahip olacaktir ve bir
dalga boyunun 11811, bir digerinden daha giiclii sekilde yansitmayacaktir. Cogu
beyaz kagit tiirii, %80-100 tam yansitma derecesine sahiptir. Parlaklik, renk
hassasiyeti i¢in ¢ok Onemli bir durumdur ve bundan dolayi, renk yOnetimi i¢in

onemli bir temel olusturur.

20



CIE Beyazlig1 (W10), giin 15181na benzer bir 151k kaynakli (D65/10) aydinlatma
kosullart altinda, beyaz toner/beyazlatici igeren veya icermeyen beyaz kagidin gorsel
goriniimiine karsilik gelir. Gozle goriiniir spektrumun mavi alaniyla smirli olan ISO
parlakligindan farkli olarak, CIE Beyazligi, tiim spektrum genelinde Olgiilen
yansimalara dayanir. Mavimsi tonlu bir kagit, ¢ogu gozlemciye daha beyaz
goriinecektir. CIE Beyazligi, insan goziiniin algisina benzer ve birkac farkli test
nesnesinin incelenmesi sonucu belirlenen ortalama bir degere karsilik gelir.

Kagidin parlakligi, yaygin olarak TAPPI T452'de belirtilen kagidin TAPPI
parlaklig1 olarak agiklanan bir deger ile belirtilir. Bu yontem ile parlakligi 6lgmek
icin kullanilan cihaz, su anda Kagit Bilimi ve Teknoloji Enstitiisii olarak bilinen
Kagit Kimya Enstitiisii tarafindan gelistirilmistir. Test edilecek kagit 45°'lik acida
aydmnlatilir ve yansitilan 151k sadece 457 nanometredeki mavi 151k, cihazin 151k

sensoriiniin iizerine diisecek sekilde filtre edilir. .[9,10]

I1.5.3.3 Gorsel Beyazlaticilar

Hamurlar1 daha beyaz ve daha parlak yapmak i¢in agartma islemi
uygulanirken, kagidin parlakligini arttirmak i¢in de dolgu maddeleri kullanilir.

Kalsiyum karbonat ve titanyum dioksit gibi yiiksek parlakliga sahip olan dolgu
maddeleri kagit parlakliginin arttirilmasinda en etkin olanlardir.

Optik parlaticilar veya fluoresan boyalar, ortam aydinlatmasinin gériinmeyen
ultraviyole 15181 tarafindan aktive edildi§i zaman, mavi-mor goriinlir 151k
yaydiklarindan, mekanik odun igermeyen kagitlarin parlakligin1 6nemli olgiide artti-
rirlar. Optik parlaticilarla 90 veya {lizerinde kagit beyazligi elde edilir. Biitiin
aydmnlatmanin kosullar1 altinda fluoresan olan veya olmayan kagitlarin ton uyumu
miimkiin degildir. Optik beyazlaticilar, gazete kagidi ve mekanik odun hamuru ile
tiretilmis baski kagitlart gibi lignin iceren kagitlarda daha az etkilidir. Kagittaki
fluoresans 6zelligin miktarim 6lgebilen cihazlar da vardir.

Beyazlatilmamis kimyasal liflerle tretilen kagitlar, 15181 emer ve bdylece
yiiksek opaklik 6zelligine sahip olurlar, bu nedenle parlak olmazlar. Beyazlatma
islemi, hamurdan gelen 151k absorbe eden malzemeyi azaltir ve ona daha fazla
parlaklik verir. Ancak, beyazlatma islemi opaklig1 da diisiiriir. Lifler yliksek derecede
parlaklik olusturmak i¢in beyazlatildigi zaman, dolgu maddeleri ve pigmentler

kagida arzu edilen opakligi kazandirmak i¢in kagit hamuruna ilave edilmelidir.
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Renk o6l¢limil, insan goziiniin rengi algilamak i¢in 15181 spektral dagilimina
verdigi tepkiden yola ¢ikilarak yapilmaktadir. Renk dl¢iimiiniin bilimsel temeli insan
goziinde kirmizi, mavi ve yesil ana renkleri algilayan hiicrelerin bulunmasidir.
Cihazlarla yapilan renk 6l¢iimlerinde kirmizi, mavi ve yesil ana renkler kullanilarak
goriilebilir spektrumdaki dalga boylariyla dlgtimler yapilir ve kompozit bir veri elde
edilir.

Bu kompozit veriler matematiksel olarak X, Y ve Z tristi-mulus degerleri
olarak ifade edilen ii¢ sayiya doniistiiriiliir. X, Y ve Z degerleri rengi tanimlamak i¢in
kullanilirlar. Tiim renk skalalart; CIE (Uluslararast Aydinlatma Komisyonu) standart
gozlemci verilerine baghdir.

Parlakliktaki diisiis agartilmamis hamurda belirgin olarak gbéze c¢arparken,
agartilmig

Hamurda fazla etkilememistir. Muhtemelen agartilmig hamurda lignin olmadig1
icin renk dalgalanmasi fazla goriilmemistir denilebilir. Agartilmamis hamurdaki
dususun ise muhtemelen hamurun biinyesinde bulunan ligninin kromoform
gurlarinin  yapisinda dovmeyle beraber meydana gelen  bozunumdan

kaynaklanabilecegi sdylenebilir.[8-10]

11.5.3.3 Opasite

Opasite, kagidin 151k direnci i¢in kullanilan teknik bir terimdir. Fiziksel
anlatimla opasite, kagidin 15181 emme ve yansitma kabiliyetidir. Giiglii 151k direnci,
yiiksek opasite demektir. Kagit, 1s18a miimkiin oldugu kadar direncli, bagka bir
deyisle opak olmalidir. Bu sayede, bir taraftaki metin veya resimler diger taraftan
gorunmez.

Kagidin yiizeyine ¢arpan 1518 bir kismi kagidin i¢inden gecer, Bir kismi1 da
emilir; ancak ¢ogunlugu dagitilir ve yansitilir. Kagidin yansitmasi ne kadar yiiksek
ise opasitesi de o oranda yiiksek demektir. Isigin kirilmasi, kagittaki lif/hava ve
pigment/hava gecislerine baglidir.

Opaklik TAPPI ile veya “kontrasn oran metodu” ile dlgiiliir. Bu testte, Siyah
bir zemin lizerine koyularak ol¢iilen bir kagitta 1s1k; siyah ylizey tarafindan absorbe
edilecektir. Beyaz bir zemin iizerine konularak Olgiilen kagitta ise 1sik geri
yamstyacaktir. Kagidin 6l¢iilen tarafindan elde edilen toplam yansima degeri, beyaz

bir zemine konularakyapidiginda daha yiiksek ¢ikacaktir. Kagitlarin opakliklar
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transparan kagitlar i¢in minimum bir % degerle opaklar icin ise %100’ e varan

degerler arasimda degisir. [3, 8-10]

Sekil 11.5 Opasite Egrisi[9]

11.5.4 Yiizey Ozellikleri ve Testleri
I1.5.4.1Piiriizliiliik

Piriizlillik, kagit yiizeyinin engebe ve topografyasini niteler. Profil
yiikselmeleri ve diisiisleri ne kadar fazla olursa da o kadar piiriizlii olur. Bendtsen
veya PPS2 ye (Parker Print — Surf) gore kagidin piiriizliiliik ve ya diizgtinliik 6l¢iisti,
tanimlanmis diizgilinliikteki bir yiizey ile tanmimlanmis kosullar altindaki numune
yiizeyinin arasindan gecen hava miktar ile belirlenir. Kaplanmis kagit PPS’ye gore
belirlenirken kaplannmamais kagit tiirlerinde piiriizliiliikk Bendtsen’ e gore belirlenir.

Yiiksek yiizey piiriizliiliigi, diisiik bask: kalitesi demektir.

11.5.4.2 Hava Gegirgenligi

Kagit, gézenekliligi yiiksek olan bir maddedir. Bu 0,5 — 1,8 gibi diisiikk olan
Ozgiil agirhigin seliilozundaki ile (1,5) kiyaslanmasi ile de belirlenir. Ticari kagitlar
%70 e kadar hava geg¢irebilir. Bunun nedeni safihanin iki yiiziinilin arasindaki ger¢ek
gozenekler, tek tarafli agikliklar ve hi¢ bir yiizeyle alakasi olmayan haza bosluklar
olabilir.

Gozeneklilik (Hava hacmi) asagidaki sekilde hesaplanir. Ancak bu sekilde

Bulunan sonug bizi gdzenekler arasinda bir ayrima gotiirmez.

Hava Hacmi = 1- Kagidin Ozgiilk Agirhig1 / Seliilozun agirlig
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11.5.5 Mukavemet Ozellikleri ve Testleri

11.5.5.1 Cekme Mukavemeti

Cekme mukavemeti kagidin yirtilmadan 6nce dayanabilecegi birim genislik
bagina diisen maksimum gerilimdir. Cekme mukavemeti, lif uzunlugu ve lif
baglanmasi1 gibi faktorlerden elde edilen mkavemeti gosterir. Lif yoni g¢ekme
mukavemti iizerinnde etkiye sahiptir. Cekme mukavemeti liflerin eni yerine
uzunlamasina daha kuvvetlidir. Dijital baski sistemleri sirasinda kagit bir fazla bir
cekmeye maruz kalmadigindan c¢ekme ile iliskili yirtilmalar dijital baski

sistemlerinde goriilmemektedir.

11.5.5.2 Ywrtilma Mukavemeti

Yirtilma mukavvemeti, tek bir tabaka kagittaki baslangi¢ kesigi sonrasinda,
yirtilmanin devami icin gereken ortalama kuvvettir. Yirtilma mukavemeti lif
yoniinden etkilenmekte olup lifin dikey yoniinde, uzunlamasina oldugundan daha
biiyiiktiir. Yirttlma mukavvemeti veb ofset sistemi ve siirekli form sistemleri
kullanilirken 6nemlidir. Dijital baski sistemniden bununla ilgili sorunlar karsimiza

pek ¢ikmazlar.

I1.5.5.3Biikiilme Direnci

Biikiilme direnci, bir malzemenin elastik 6zellikleriyle ilgilidir. Malzemenin
harici bir ylk yiliziinden deforme oldugununda gosterdigi diren¢ anlamina gelir.
Biikiilme direnci, bir ucu kistirilmis bir seridin serbest ucuna dik olarak uygulanan
biikme kuvvetine direnme giiclinii tyanimlar. Kagidin biikiilme mukavvetmeti, lifleri
yoniinde, liflere dik agilarda oldugunda daha yiiksektir. Bir kitabin diizgiin agilmasi,

i¢in lif yOniiniin kitabin sirtiyla ayn1 yonde olmasi gerekir.

11.5.5.4 i¢c Bag Mukavemeti

Ic bag mukavemeti, tabaka tipi bir numuneyi hizli bir sekilde katmanlarma
ayirmak igin gereken enerjiyi 6lgen bir testtir. I¢ bag mukavemeti, ayrilma anindaki

yiikiin tabaka alanina boliimiidiir.
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Baski basinci fazla olan baski cesiitlerinde olduk¢a O6nemli olan i¢ bag
mukavemetinin fazla diisiik olmasi, baski makinesinde baski basinci nedeniyle kagit

katmanlarinin ayrilmasina yol agar. Bu olumsuz durum, ¢ok yapiskan miirekkeplerin

kullanilmasiyla dahada artar. [4,8-10]

11.6 DIJITAL BASKI SISTEMi

Matbaacilik sektorii is diinyasinin biitiinsektorlerde oldugu gibi ¢ok hizl
gelismekte ve ayni1 zamanda da teknolojiyi yakalamak zorundadir bu yiizden matbaa
makinesi ireticileri Pazar paylarimi korumak talebi ve ihtiyaclart belirleyip bunlar
miisteri memnuniyeti i¢erisinde karsilamak zorundadir.

Gelisen sektorde talep kisa zamanda az baskili farkli isler yapilmasini zorunlu
kilmaktadir.

Geleneksel baski sistemlerinin ortak bir noktas1 vardi buda goriintiiyii basilacak
meteryale aktarabilmek icin ara meteryal kullaniyor olmalaridir. Genel anlamda
baski kalibit olarak nitelendirilen bu meteryal baskiya o6zel {iretildiginden farkli
islerde kullanilmasi miimkiin olmamaktaydi buda sabit maliyeti arttirmaktadir.

Dijjital baski makinelerinin bilgisayara direkt baglanmasi miimkiin kilinarak ara
islemler kaliplar ortadan kalkmis oldu. Bu sistemde geleneksel sistemdeki gibi
verileri baski makinesinin anlayacagi dile ¢eviren bir RIP sistemi bulunmakatadir.

Son yillarda ¢ok sayida baski makinesi piyasaya giris yapmisdir bunlar ofset
baskinin yapamiyacagi bir ¢ok baskiyr biinyesinde barindirir. Ancak dijital baskida
tim baskilar i¢in dogru sistem degildir. Ofset baskinin ikamesidir. Ofset baski
maliyet acisindan avantaj saglamadigi noktalarda dijital baski uygun mailiyetle
genellikle kendini gosterir bunlar genellikle bir defalik kullanimi1 olan poster, prova

ve ya degisken verileri bulunan isler i¢inde dijital baski uygun bir segenektir. [12]

11.6.1Dijital Baski Sisteminin Tarihi Gelisimi

1950lerde ortaya cikan dijital baski sistemi teknolojinin gelismesiyle basim
sektoriinde kendine yer edinmis ve zamanla sektdrde yiizde almaya baslamistir.
Avantajlar1 ve gelisimiyle artan kalitesiyle oncelikle ofset baski sisteminin bir rakibi

olarak goriilmektedir.
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Sekil I1.6, Islemsel Dijital Bask1 Pazar1 (2006-2007) [13]

Dijital baski teknigi baski endiistrisinin biiyiimesi i¢in en biiyiik teknolojilerden
biridir. 2005 Kuzey Amerika geleneksel dijital basbaski kongresinin raporlarina gore
senede ortalama 20 milyar kagit bu teknolojiyle basilmaktadir ve 2007 nin sonlarina
dogru bu artis heryil %20 olarak beklenmekteydi. Ve beklenen sonug¢ fazlasiyla
gerceklesmis oldu. [13]

11.6.2Dijital Baski Sisteminin Temel Prensibi

Dijital baski sistemi genel anlamiyla, dijital ortamda hazirlanmis yada dijital
ortama alinmis isi yine elektronik veri yollar: ile baski makinesine yollanmasi ve

basilmas1 anlamina gelir.
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Sekil 11.7, Geleneksel ve Dijital Baskinin Gerektirdigi Islemler[13]

Dijital baski 3 ayak iizerine oturmaktadir bunlar ilk asamada kullanilan
programlar (Software) sonrasinda bilgisayar destek iiniteleri (Hardware) ve baski
yapacak makine buda geleneksel baski sistemindeki baski dncesi, baski birlesimidir.

Dijital baskida is dijital ortamda hazirlanmadiysa taranarak yada uygun
yontemle dijital ortama alinmasiyla baslar. Bunun sonrasinda software dedigimiz
yazilimlarin grafik islemem programlarinda istenilen islemler yapilir ve yine dijital
olarak baskiya yollanir. Her hangi bir ara isleme ugramadan bilgisayardan direkt

olarak dijital baski makinesine gitmis olur.
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I1.6.3Dijital Baski Sistemleri

11.6.3.1 Miirekkep Piiskiirtmeli ( Ink jet )

Miirekkep piiskiirtmeli dijital baski sistemleri kendi igersinde iki ye
ayrilmaktadir bu basliklar siirekli ve drop on demand inkjet sistemlerdir.

Siirekli baski sistemleri eski bir sistem olmasiyla beraber bu sistemde bask1
kafasindan miirekkep siirekli akmaktadir ve basilacak sayfanin belli bir yerinde bir
nokta basilmayacak ise miirekkep bir yiiksek gerilim alani ile saptirilmakta ve bir
toplama kabina yonlendirilmektedir. Basilacak noktalarda ise miirekkep yiiksek
gerilim alanm1 aktive etmeden kagit ylizeyine ulagsmaktadir. Siirekli miirekkep

akisindan dolayi isletim maliyeti yiiksek ve yavas baski yapmaktadir.

Yiikleme Sistemi Saptirica

En_]ek’tor . / o
g ¥ *
== 1 | o= |
€000 0-0—0——0o—1
’ L ] .
Cift Dijital : ,H'.
Isaret Girdi s
2L Oluk /J
5
Pompa P
Baski Ortam

Sekil I1.8: Siirekli Miirekkep Piiskiirtmeli Caligma Kesiti [25]

Drop-on-demand (ink-jet demand) metodu Bubble-Jet (termal ink jet) ve Piezo
yazicilar tarafindan kullanilmaktadir. baski kafasindaki miirekkep, iifle¢ agilmadan
kisa bir siire once yiiksek derecede isitilmaktadir. Bunun neticesinde olusan gaz
balonu s1vi miirekkebin iiflegten ¢ikmasini saglar. Sonra balon tekrar sonmekte ve
olusan vakumla miirekkebin deposundan yeniden miirekkep c¢ekilmektedir. Bu islem
bir baski noktasi basilacagi zaman her seferinde tekrarlanmaktadir. Bu sistemde

sadece goriintii alan yerler i¢cin miirekkep damlacigi olusturulur.
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Sekil I1.9, Kagt iizerine ink jet baski [16]

Piezo metodunda miirekkebin iiflegten c¢ikist bir Piezo kristal vasitasiyla
saglanmaktadir. Bu kristale elektrik verildiginde genlesmektedir. Bu metod daha
fazla reziilasyon sagladigi gibi dis mekan (outdoor) uygulamalart i¢in pigmentli

miirekkep kullanimini miimkiin kiliyor.

11.6.3.2 Lazer Baski Yontemi

Fotoreseptor (foto iletken) tambur (DRUM) dondiikge, lazer desarj ettigi kismi
gelistirici biriminden geger. Gelistirici, toner i¢in bir firca olarak ig gdren; ince
manyetik taneciklerle kapli bir merdanedir. Toner ise basilan sayfadaki resmi asil
olarak olusturacak ¢ok ince, siyah, plastik bir tozdur. Gelistirici merdanesi dondiikge
toner kabindan geger ve manyetik ylizeyine taneciklerden olusan diizgiin bir tabaka
toplar. Bu gelistirici merdanesinin bir tarafi da fotoreseptér tamburun yiizeyine
yakindan gecerken toner tanecikleri lazer tarafindan desarj edilen bolgelere cekilir.
Bu sekilde tambur, toner taneciklerini bir renk ortami gibi kullanarak tizerindeki
sayfanin resmini olusturur.

Elektro statik baski sistemi lazer yazicilarla aynidir. Tek farki tambur yerine

bask1 malzemesi lizerine elektrostatik yiiklenmektedir.
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Sekil 11.10, Lazer baski yontemi [16]

11.6.3.3 Elektrofotograf Baski Yontemi

Elektrofotograf teknolojisi bilinen fotokopi sisteminin dijitallesmis halidir.
Sistemde baski onay1 alinmig sayfalar baski makinesinin RIP’ine gonderilir. Burada
RIP’lenen is, baski makinesinin lazer yazicisina gonderilir. Her renk icin ayr1 iinitesi
vardir. On-arka baski yapabilen makinelerde ise sekiz {inite bulunur. Isin
gorlntiilendigi yer dramdir. Dram iizerinde pre-charge denilen, bir dnceki isten kalan
(eger varsa) elektron yiiklerini nétralize eder. Daha sonra gelen isin lazer yazici kafa
tarafindan dram {izerine aktarilmasina gelinir. Lazer yazici kafa, gelen ise gore nokta
olan yerlere elektrik yiikler. Developer tarafindan taginan toner pargaciklart dram
tizerinde art1 yiikiin eksiyi ¢cekme prensibiyle is olan yerlere yapisir. Buradan da kagit
tizerine aktarilir. Bu islem her gelen goriintii icin devam eder. Yani 200 adet
basilacak bir is i¢in ayn1 iglem 200 defa tekrarlanir. Bu sayede her sayfada bagska bir

goriintii basmak miimkiindiir.
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Sekil I1.11, Elektro Fotograf baski yontemi [16]

Baskiya girecek kagit cesitli merdanelerde 1sitilip sogutularak nemi istenen
diizeye getirilir. Dramlar tarafindan baski yapilan kagit tekrar firindan gecer. Burada
151 yoluyla kagit tizerindeki toner parcaciklari kagit tekrar firindan gecer. Burada 1s1
yoluyla kagit tizerindeki toner parcaciklari kagit lizerine sabitlenir. Son olarak
sogutucudan gegerek kagit normal 1s1ya gelir ve buradan ¢ikis {linitesine gider.

Elektrofotograf yonteminde iki cins toner kullanilir: Kuru ve yas toner.
Genellikle kuru toner kullanilmasina ragmen yas tonerin de avantaji vardir. Yas
tonerin formiilasyonunda pigment veya karbon partikiilleri biiylikliigii yaklasik 2
mikrondur ve renkli trikromi baski normuna uygundur. Boylece yiiksek reziilasyona
ulagilabilir. S1v1 tonerli dijital baski makinelerini sadece Stork ve 3M gibi firmalar

uretmektedir.

11.6.3.4 Termal Transfer Baski Yontemi

Termal yazicilarda iizerinde miirekkep bulunan bir bandin rulo halinde sarildig1
kasetler kullanilir. Bu miirekkep bandu, 1sitic1 kafalar ve baski malzemesi arasindadir.
Isteki noktaya karsilik gelen 1sitic1 kafa 1sinarak bant iizerindeki miirekkebi eritir ve
malzeme iizerine transfer eder. Baski sirasinda is olan yerlerdeki kafa isinirken, bir
uctan harekete baslayan kaset, bastan sona kadar gidip gelmesi ile bir satir baskiy1
gerceklestirir. Dort renk bir kasette ayni serit tizerinde bulunabildigi gibi, dort ayri

renk i¢in ayri kasetler de mevcuttur.
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Termal baskinin bir baska yonteminde ise, miirekkep baski malzemesi igine
niifuz eder ve orada kimyasal bir reaksiyon baslatir. Bu islemi gergeklestirebilmesi
icin ilk 6nce miirekkebin gaz haline getirilmesi gereklidir. Bunun i¢in baski kafasi
400 °C’ye kadar 1sitilir. Bu 1s1y1 ayarlamak suretiyle transfer edilecek miirekkep
miktarint ve buna bagl olarak renk siddetini ayarlama imkan verir. Baski fotograf
kalitesinde parlakliga sahiptir. Ozel kagit kullanildigindan sayfa basina maliyeti
yiiksektir. Bu teknoloji Prova Baski Makinelerinde kullanilmistir.

11.6.3.5 Dijital Ofset Baski Yontemi

Elektrofotografi toneri goriintiileme sisteminden alt tabakaya aktarmak igin
elektriksel ylik kullanir. Goriintiiniin olusmasi ve bu goriintlinlin bir sonraki agama
olarak ana tabaka lizerine aktarilmasi cihazin iireticisine bagli olarak degismekle
birlikte yedi adimdan olusur. Ilk adim, organik fotoiletken (Organic Photo
Conductor) olarak adlandirilan, fotoreseptif (15181 gorebilen) malzemenin
yiiklenmesini igerir. Organik fotoiletken, cihazin boyutuna ve tiretim hizina bagh
olarak bir kemer ya da davul formunda olabilir ve corona sarji ya da corona teli
olarak adlandirilan bir mekanizma kullanilarak elektrik yiikii ile yiiklenir. Corona
organik fotoiletkenin topladigi ve depoladig1 yiiksek voltaji serbest birakir. Ikinci
adim organik fotoiletken tlizerinde lazerle ya da 151k yayan diyot kiimesi araciliiyla
1518a maruz birakarak gOriintiiyli olusturma agamasidir. Isiga maruz kalan alanlar
yiikiinii kaybeder ve goriintiisiiz imaj sekillenir. Ugiincii adimda, organik
fotoiletkenin {izerinde yiiklii olarak kalan bolgeler toner parcaciklarini toplar ve bu
parcaciklar alt tabakaya iletilir.

Toner parcaciklariin organik fotoiletkenden alt tabakaya aktarildigi dordiincii
adimdaki bu iglem alt tabakanin hemen arkasinda yer alan corona telinin kullanimi
ile gercgeklestirilir. Besinci adim goriintiiniin alt tabaka tlizerinde kaynastirilmasi ve
sabitlenmesidir. Is1 ve basin¢ sayesinde toner parcaciklari eriyerek kagit lizerine
yapisir. Bu adimla birlikte goriintiilleme islemi sonlanir. Altinct ve yedinci adimlar
fotoiletkenin daha sonraki goriintiiler i¢in kullanima hazirlanmasi islemlerini igerir.
Altinc1 adimda fotoiletken iizerinde kalan herhangi bir toner pargaci, toz ya da varsa
yabanci maddeler temizlenir. Yedinci ve son asamada ise fotoiletken {izerinde kalan

gOriintiisliz imaj temizlenir
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Sekil I1.12, Dijital ofset baski yontemi ¢alisma kesiti [16]

I1.6.4Dijital Baski Sisteminin Avantajlar:

Bir prova sistemi olarakta kullanilan dijital baski i¢in hizli bir geriye doniise
olnak saglayan bir sistem de denilebilir, kalip asimasina gelinmeden dijital sistemle
alinan bir prova, maket yanlislar1 o an gérmemizi saglayabilir.

Sistem hizli olmasiyla dikkat ¢ekerken hizli degistirilebilir veri olanag: ile
giincellenen basklili islerde de iyi bir ¢6ziim olmustur.

Geleneksel baski sistemlerinde sabit girdilerden ve sistemin hantallagindan
dolay1 kolay degistirilemeyen ve tiraj konusunda alt bir sinir getiren sistemdir. Bunu
istedinildigi kadar baski sansi ile dijital baski sistemi bertaraf etmistir.

Bir prova sistemi olarak kullanilmasiyla beraber dijital bask: sistemi geleneksel
sistemlerle de entegre olarak kullanilabilir.

Hizli kolay degistirile bilir bu sistemin az insan giicii, RGB renk modunda
calisilabilmesi ve aninda miidahele, gelisen teknolojiyle uzaktan baski yapabilme

kalibiyeti gibi teknik avantajlarida goz ardi edilemez.

I1.6.5Dijital Baski Sisteminin Dezavantajlar

Dijital baski yeni bir teknoloji olmasiyla birlikte her baskida avantajli degildir
buna 6rnek yiiksek tirajl islerde sistemden dolay1 pahaliya gelebilmektedir.
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Dijital baski sistemi zeminli baskilarda da sorun yasamakta istenilen gibi
basamamakta yada ¢izgili bir goliriintii olusturmaktadir.

Aym sekilde ¢ift yada daha ¢ok renkten olusan kiigiik puntolu yazilarda
oturmama gibi sorunlar ortaya ¢ikmaktadir.

Ozel renklerde sistemin ve teknolojinin gelismesiyle kullanma sansi artsada
tam olarak oturmus denilemez. Ayrica yaldiz ve varak gibi 6zel baskilar su an igin
dijital sistemle miimkiin degildir.

Kagit 6l¢iileri seri baskilar i¢in dijitalde A3 gegmezken genis formatli baskilar
icinde makineler Tiretilmisdir. Ayrica dijital baskida kenar paylarima baski
yapilamamaktadir. Bu alanlar1 i alan1 olarak gdrmediginden sistem eger kiiciik

ebatliysa baski alanini iyice daraltir ve bir sorun ortaya ¢ikar. .[8,9,21,25,26]
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BOLUM III

CALISMALAR

I11.1 ARASTIRMA YONTEMI

Tez i¢in yapilan arastirmalar ig¢in cesitli kaynaklar incelenmis yabanci
kaynaklar tiirk¢ceye ¢evrilmistir. Konuyla iligkili web siteleri internet kaynaklar1 ve
cesitli yayinlar da eklenerek konunu literatiir taramasi yapilmistir. Bunlarin ardindan
tezin ana basliklar1 belirlenmis ve tezin “Giris” “Ama¢” kismlarinin ardindan
detaylandirilarak “Genel Bilgiler” kismi tamamlanmistir. Yazim isleminin ardindan
tezin konusundan kaynakli duyulan ihtiyagla test kismina gegilmistir.

Test kismi i¢in sekiz adet UPM marka kagit ¢esiti se¢ilmis (100g 1.hamur,160g
1. Hamur, 115g Mat / Parlak Kuse, 170g Mat / Parlak Kuse, 350g Mat / Parlak Kuse)
A3 ebatindaki kagitlara hazirlanan test skalalar1 basildi. Bu baskilar esnasinda
kosullar sabit tutuldugu gibi baski makinesi ve kagit iiretici firmasinda farkililiklar
yapilmadi bununla ise fiziksel farklardan baska bir degisimin etkisini minimalize
etmek amaglandi.

Uzerlerindeki farkliliklar &nce goz sonrasinda &lgiim araclariyla 6lciildii,
fiziksel farkliliklardan dogabilecek detay farkliliklart mikroskpla biiyiitiilerek ¢ekilen

fotograflarla incelendi.

I11.2 ARASTIRMA ARACLARI

Test baskilar Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Matbaa Egitimi
Boliimiinde Bulunan Xerox 700 kuru tonerli dijital baski makinesi kullanilarak sekiz

adet farkl fiziksel 6zlliklere sahip kagida ayn1 skala seklinde yapilmistir.

Baski yapilan kagit cinsleri

Upm marka dijital baski kagitlar kullanilmustir fiziksel 6zellikleri
100g I.Hamur

160g I.Hamur

170g Parlak / Mat Kuse
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115g Parlak / Mat Kuse

350g Parlak / Mat Kuse

I. Hamur kagitlar yiizey pirizliligii daha fazla lan dolgu maddesi
kullanilmamis kagitlardir, kuseler ise dolgu maddeleriyle yiizeyleri dahada
parlaklagtirilmis ve ylizey piirtizliiliiti az olan kapitlardir. Her iki kagit cinsindede

gramaj arttikca kaklinlik artar.

Kullanilan Aletler

Masaiistii yayincilik liniteleri, Apple Macintosh
Baski densitometresi,

Otomatik Skala okuyucusu EyeOne iO

Yazihmlar

Adobe Illustrator

X-Rite/Gretag ProfileMaker 5 Pro
ProfileEditor

MeasureTool

Ol¢iim Skalalar
Tram Degerleri Skalasi
Fogra Media Wadge
ISO 300 Fotograflar

I11.3 YAPILAN CALISMALAR

Dijital baski ve kagit iizerine literatiir arastirmasi yapilmis aralarindaki iligki
ortaya konmustur sonu¢ olarak bir test baskisi alinmasma ve bunun iizerinden
kagidin fiziksel 6zelliklerinin etkisinin incelenmesine karar verilmistir.

Sekiz farkli test kagidi secilmis Xerox 700 dijital baski makinesinde bu
kagitlara ¢esitli test sklalarinin yerlestirildigi baskilar gerceklestirildi.

Yapilan testler destometre, spektrofotometre, vb. Olgiim araclariyla dlgiilerek
bu farkli kagitlarin baskiya etkileri {izerine sonuglara ulagilmistir ve sonuglar kagit
cesitlerine gore siiflandirilmistir bunlar ile kagidin fiziksel 6zellikleri, Nokta Deger
kazanci tablosu ve gradasyon egrisi olusturulmus, bu nokta kazanimlar1 ofset bask1

standartlar1 referansi ile incelenmistir Tablo 11,1
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Tablo I11. 1, Ofset baski Nokta Kazanci Degerleri ISO 12647-2 (1996) [7]
%40 C MY K

Parlak Kuse 16 |[16] 16 |19
Mat Kuse 16| [16] 16 |19
I. Hamur 19 19 E 22
Il Hamur 22 [[22] 22 |25
%80 C MY K
Pariakkuse |[12 |[12] 12 [13
Mat Kuse 12 |[12] 12 13
I. Hamur 13|13 E 14
IIl. Hamur 14 14 14 | 14

Yapilan baskilar mikroskopla biiyiitiilerek 0,25 mm line lik disi erkek ¢izgi 3
puntoluk yazi renkli yazi, dort renk ii¢in ayr1 ayr1 %10 ve %50’lik tramlar olmak
tizere ikiyliz defa biiyiitiilerek fotograflamis ve bu fotograflardanda netlik kaybi
okunulabilirlilik gibi kaliteyi etkileyen faktorlere ulasiimustir.

Fogra Media Wedge test 2.0 test skalas1 ile dEler ISO 12647-2 ye gore
cikartilmis degerlendirmeler yapilmistir. Yapilan baskilar gozlede incelenerek baski

sonuclar1 hakkinda yorumlara erisilmistir.
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BOLUM IV

SONUCLAR ve BULGULAR

100g 1. Hamur Kagida Yapilan Test Baski Sonuglari:

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmusgtur.

Tablo V.1, 100g I.Hamur Kagit igin Fiziksel 6zellikler

I.Hamur
Gramaj (@/m?) 100
Hacim (cm?*/q) 1.05
YUzey PraziGhugu (ym) 50
Parlckik D65 (%) 107
CIE Beyozlk (%) 164
Ik Gegirgenligi 1SO (%) 93,5

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek ¢iziler mikroskop yardimi ile

iki yiiz defa biiyiitiilerek incelenmis

Sekil IV.1: 100g [.Hamur Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi fotograflari

Sekil IV.1 kirilma gézlenmemistir ancak 6zellikle 3 punto ile yazilan yazilarda

keskinlik kaybinin oldugu gézlenmistir Sekil V.2
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. Uc puntoluk iki renkten olusan yazilar aym sekilde biiyiitiilerek incelenmesi
sonucunda yesil renk olan (Sar1 + Cyan) yazida kayma gozlenmis lacivert (Cyan +
Majenta) renkte ise renklerin kaymasi s6z konusu olmamistir. Ancak cift renklerde

keskinlik kaybinda artis oldugu goriilmistiir. Sekil IV.3

Sekil IV.2: 100g I.Hamur Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazimnin Iki yiiz

Defa Biiytitiilmiis Hali

3 Punt3 Punt

Sekil IV.3: 100g . Hamur Kagidin Ug Puntoluk Iki Renkli Bir Yazida Ust Uste

Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali.

Bu baskilarin nokta kazanci agisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri i¢cin % 10’luk tramlaramn iki yiiz defa biiyiitilerek c¢ekilen
fotograflarinda Sekil V.4 nokta formlarinda silik noktalar gozlenmis ancak bu
noktalar tram degeri agisindan olmasi gerekenle kiyaslandiginda fazla fark
gorilmemistir. Ancak sar1 renkte bazi noktalarin biliyiikliigli olmas1 gerekenden fazla

ve dagmik oldugu gézlemlenmistir.
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Sekil IV.4: 100g I.Hamur Kagidin %10 Tram degerli CMYK Baskisinn iki

Yiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

SekillV.5, 100g I.Hamur Kagidin %50 Tram degerli CMYK Baskisinin iki

Yiiz Defa Biiytitiilmiis Hali

%50 tram degerine sahip noktalarin ikiyliz defa biiyiitiilmiis fotograflar1 Sekil
IV.5incelendiginde sekilsel bozukluklar goriilmemistir. Test skalasinda bulunan tram

sikligi skalasindan alinan Olgiimlerle orta ve yiiksek noktalardaki (%40-%80)
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sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans alinarak bakildiginda orta
degerlerde sadece sar1 renkte %3 fazla bir artig oldugu diger renklerde ise iist limite

yakin olmalarina ragmen standart icinde olduklar1 gozlemlenmistir.

Tablo 1V.2, 100g .Hamur Kagit icin Nokta Kazanci Deger Tablosu

Orijinal | Sart Cyan Majenta Siyah
(%) (%) (%) (%) (%)
0 0 0 0 0
1 3 0 0 0
2 5 2 0 0
3 7 3 1 0
4 8 6 5 0
5 10 7 7 0
6 11 9 8 2
7 14 12 9 5
8 14 12 12 9
9 14 13 13 12
10 17 14 15 13
15 24 21 23 23
20 33 31 31 31
25 40 38 39 40
30 48 46 46 48
40 61 56 59 61
50 69 66 68 73
60 81 75 77 81
70 89 85 86 89
75 93 88 90 92
80 96 92 93 93
90 99 97 98 97
91 99 98 99 98
92 99 98 99 98
93 100 98 99 99
94 100 99 100 99
95 100 99 100 100
96 100 100 100 100
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100
100 100 100 100 100

1,47 1,66 1,45 1,9

Yiiksek degerler icin inceleme yapildiginda sar1 renkte yine %3’liikk bir artis
diger renklerde ise {lst limite yakin standart iginde kalan degerler oldugu
gozlemlenmistir. Ayn1 degerler gradasyon egrisi icerisinde de gosterilmistir.

Tablo IV.2
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Sekil IV.6: 100g I.Hamur Kagidin Nokta Kazanci Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalasi ile
yapilan dl¢iimlerin dE bulgulari Tablo IV.3 te de gosterilmistir.

Tablo 1.3, 100g I.Hamur Kagit i¢in dE tablosu

100g I. Hamur dE

Kagit Beyaz dE < =3.00 8.23
Ortalama dE < =3.00 5.27
YUksek dE < =6.00 11.38
Temel C dE < =4.00 8.76
Temel M dE < =4.00 8.23
Temel Y dE < =4.00 11.38
Temel K dE < =4.00 3.33
Grey Balancce Average dH < =1.50 1.73
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160g 1. Hamur Kagida Yapilan Test Baski Sonuglari:

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmustur.

Tablo 1V.4, 160g .Hamur Kagit i¢in Fiziksel 6zellikler

l.Hamur
Gramaj (g/m?) 160
Hacim (cm?*/q) 1.05
YUzey Pruzliilga (ym) 50
Parlckiik D65 (%) 107
CIE Beyozlk (%) 164
Isk Gecirgenligi 1ISO (%) 98

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek ¢iziler mikroskop yardimu ile
iki yliz defa biyiitiilerek incelenmis Sekil IV.7 kirilma nokta kenar keskinligi

kayiplar1 gozlenmis ¢izgi de kopma olmasada bir kenar keskinlik kaybi s6z konusu

olmustur

¥
!
i
$
4
:
i
!
!
:

Sekil IV.7: 160g [.Hamur Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi fotograflar

ancak ozellikle 3 punto ile yazilan yazilarda okumayi giiclestirecek bir durum
adig1 sadece tram kenar keskinlik kayb1 az bir oranda varligr goriilmistiir. Sekil IV.8
Ug puntoluk iki renkten olusan yazilar ayni sekilde biiyiitiilerek incelenmesi

sonucunda Sekil IV.9 yesil renk olan (Sart + Cyan), (Cyan + Majenta) Lacivert

43



renklerin her ikisinde oldukca fazla bir renk oturmazligi ve keskinlik kaybinin

oldugu gozlenmistir.

Sekil IV.8: 160g I.Hamur Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazimin Iki yiiz

Defa Biiyiitiilmiis Hali

3 F’umg FPunt

Sekil IV.9: 160g I.Hamur Kagidin Ug Puntoluk Iki Renkli Bir Yazida Ust Uste
Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

Bu baskilarin nokta kazanci agisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri i¢gin % 10’ luk tramlarain iki yiiz defa biiyiitiilerek ¢ekilen
fotograflarinda nokta formlarinda silik noktalar gozlenmis ancak bu noktalar tram
degeri agisindan olmasi gerekenle kiyaslandiginda fazla fark goriilmemistir. Ancak
sar1 renkte bazi1 noktalarin biiyiikliigii olmasi1 gerekenden fazla ve daginik oldugu
gozlemlenmistir. Sekil IV.10

%50 tram degerine sahip noktalarin ikiyliz defa biiylitiilmiis fotograflar1 Sekil

IV.11 incelendiginde sekilsel bozukluklar ve daginikliklar gézlenmistir.
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Sekil IV.10: 160g I.Hamur Kagidin %10 Tram degerli CMYK Baskisimin Iki

Yiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

Sekil 1V.11: 160g I.Hamur Kagidin %50 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki

Yiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali.

Test skalasinda bulunan tram sikligi skalasindan alinan Olgiimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans
aliarak bakildiginda orta degerlerde ve yiiksek degerlerde noktya kazanimlari

standart dahilinde oldugu goriilmiistiir. Tablo IV.5
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Tablo 1V.5, 160g I.Hamur Kagit i¢in Nokta kazanci deger tablosu

Orijinal (%) | Sar1 (%) | Cyan (%) | Majenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 0 0 0 0
2 2 0 0 0
3 4 0 1 0
4 5 3 4 0
5 7 5 7 0
6 9 7 8 1
7 12 9 9 3
8 12 10 12 9
9 14 11 14 11
10 15 11 15 13
15 21 17 23 22
20 30 27 30 30
25 37 34 38 38
30 44 41 45 44
40 58 54 58 59
50 68 63 68 70
60 79 74 76 79
70 88 83 85 86
75 92 87 89 89
80 96 90 92 91
90 99 97 98 96
91 100 98 99 97
92 100 98 99 97
93 100 98 99 98
94 100 99 100 98
95 100 99 100 99
96 100 100 100 99
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100

100 100 100 100 100
1,37 1,67 1,44 1,93
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Sekil IV.12: 160g [.Hamur Kagidin Nokta Kazanci Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalasi ile

yapilan 6l¢timlerin dE bulgular: Tablo IV.6 da gésterilmistir.

Tablo IV.6, 160g I.Hamur Kagit i¢in dE tablosu

160g I. Hamur dE

Kagit Beyazl dE < =23.00 8.09
Ortalama dE < =3.00 5.36
Yuksek dE < = 6.00 12.32
Temel C dE < =4.00 9.70
Temel M dE < = 4.00 7.87
Temel Y dE < = 4.00 12.32
Temel K dE < =4.00 2.33
Grey Balancce Average dH < = 1:60 1.84
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115g Parlak kuse Kagida Yapilan Test Baski Sonuc¢lari:

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmustur.

Tablo 1.7, 115g Parlak Kagit igin Fiziksel 6zellikler

Paoriak Kuse

Groma) (g/m?) 115
Hocim (em?3/g) 0.78
YUzey Pruziingu (ym) 1
Poriokik D65 (%) 98
CIE Beyazli (%) 130
Igk Gecirgenigi 1SO (%) 96
Poriaikik Degeri (%) 68

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek ¢iziler mikroskop yardimi

ile iki yliz defa biiyiitiilerek incelenmis Sekil IV.13

I

Sekil IV.13: 115g Parlak Kuse Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi

fotograflar

Cizgileri net bir sekilde goriilmekte ve kenar keskinlik kaybi, kirilma
goriilmemektedir. Yazilarda ayni sekilde kenar keskinlik kaybi, net goriilmektedir.
Disi yazida doldurmanin nokta kazancindan dolay1 fazla oldugu gozlenmistir.
Sekil V.14 Ug puntoluk iki renkten olusan yazilar da kayma ve keskinlik kayibi
gozlenmemis mikroskopla iki yiiz defa biyiitilen bu gorintilerde renk

oturmamazliginin sadece yesil renkte biraz oldugu goriilmiistiir. Sekil IV.15
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Sekil IV.14: 115g Parlak Kuse Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazinin iki

yiiz Defa Biiylitiilmiis Hali.

3 Punt3 Pun

Sekil IV.15: 115g Parlak Kuse Kagidin Ug Puntoluk Iki Renkli Bir Yazida Ust

Uste Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

Bu baskilarin nokta kazanci agisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri i¢cin % 10’luk tramlaramn iki yiiz defa biiyiitiilerek c¢ekilen
fotograflarinda Sekil IV.16 nokta formlarinda bozukluk ve silinme goriilmemeistir.
Noktalar sadece sar1 renkte daginik ve bazi noktalarda birlesme goriilmiistiir.

%50 tram degerine sahip noktalarin ikiyliz defa biiyiitiilmiis fotograflar1 Sekil
IV.17 incelendiginde sekilsel bozukluklar ve dagimikliklar gozlenmistir. Yine sari
renk igin noktalarda birlesme s6z konusu olmustur. Sisme sikligit majentada da

kendini noktalarin yayilmasi olarak gostermistir.
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Sekil IV.16: 115g Parlak Kuse %10 Tram degerli CMYK Baskismin Iki Yiiz

Defa Biiyiitiilmiis Hali.

Sekil IV.17: 115g Parlak Kuse %50 Tram degerli CMYK Baskisinin iki Yiiz

Defa Biiytitiilmiis Hali

Test skalasinda bulunan tram siklig1 skalasindan alinan olgiimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans

alinarak bakildiginda orta degerlerde ve yliksek degerlerde sar1 rengin %2 fazla
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nokta kazanimi olmasina kars1 kalan renklerin noktya kazanimlari standart dahilinde

oldugu goriilmiistiir. Tablo 1V.8

Tablo 1V.8, 115g Parlak Kuse Kagit i¢cin Nokta kazanci deger tablosu

Or(lg/lor)mI San (%) | Cyan (%) | Majenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 1 2 0 0
2 1 2 0 0
3 4 3 1 0
4 6 5 4 0
5 8 6 6 1
6 9 8 8 3
7 10 11 9 5
8 12 11 12 9
9 13 14 14 11
10 13 15 15 13
15 21 22 22 23
20 28 30 30 30
25 35 36 38 38
30 44 41 44 45
40 58 54 56 58
50 68 62 67 71
60 79 72 75 79
70 89 82 85 87
75 94 87 89 90
80 97 91 93 93
90 100 97 99 97
91 100 97 100 97
92 100 98 100 98
93 100 98 100 98
94 100 99 100 99
95 100 99 100 100
96 100 100 100 100
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100

100 100 100 100 100
1,46 1,79 1,49 1,89
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Sekil IV.18: 115g Parlak Kuse Kagidin Nokta Kazanc1 Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalas1 ile
yapilan dl¢iimlerin dE bulgulari Tablo IV.9 te de gosterilmistir.

Tablo 1.9, 115¢g Parlak Kuse Kagit igin dE tablosu

1159 Parlak Kuse dE

Kagit Beyaz dE < =3.00 2.18
Ortalama dE < =3.00 4.85
Yuksek dE < =6.00 12.42
Temel C dE < =4.00 6.38
Temel M dE < =4.00 5.88
Temel Y dE < =4.00 3.22
Temel K dE < = 4.00 6.50
Grey Balancce Average dH < = 1,60 2.56
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115g Mat kuse Kagida Yapilan Test Baski Sonuclar:

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmustur.

Tablo V.10, 115g MatKagit i¢in Fiziksel 6zellikler

Mat Kuse

Groma| (g/m?) 115
Hocim (cm®/g) 0.85
YUzey PruziGingu (ym) 2
Poriokdk D65 (%) 98
CIE Beyazii (%) 130
Igk Gecirgenigl ISO (%) 97
Porioikik Degeri (%) 44

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek ¢iziler mikroskop yardimu ile

iki yliz defa biiyiitiilerek incelenmis Sekil IV.19

Sekil IV.19: 115g Mat Kuse Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi fotograflari

Cizgileri net bir sekilde goriilmekte ve keskinlik kaybi kirilma
goriilmemektedir. Ug puntoluk yazilarda ayni sekilde bir netlik kayb1 gdriilmemistir.
Disi yazida doldurma s6z konusu olmasina karsin okumay1 giiclestirecek bir sonug
ortaya cikmamistir.  Sekil IV.20 Ug puntoluk iki renkten olusan yazilarin
kenarlarinda netlik kaybinin olusmasina karsilik yazilarin renk oturmalarinda bir

sikint1 olmadig1 gézlenmistir. Sekil IV.21
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Sekil IV.20: 115g Mat Kuse Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazimin iki

yiiz Defa Biiytitiilmiis Hali

Sekil IV.21: 115g Mat Kuse Kagidin Ug Puntoluk Iki Renkli Bir Yazida Ust

Uste Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

Bu baskilarin nokta kazanci agisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri icin % 10’luk tramlaramn iki yiiz defa biiyiitiilerek c¢ekilen
fotograflarinda Sekil IV.22 nokta formlarinda bozukluk ve silinme goriilmemeistir.

Noktalar sadece sar1 renkte daginik ve bazi noktalarda birlesme goriilmiistiir.
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Sekil IV.22: 115g Mat Kuse %10 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz Defa

Biiyiitiilmiis Hali

Sekil 1V.23: 115g Mat Kuse %50 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz

Defa Biiylitiilmiis Hali

%50 tram degerine sahip noktalarin ikiyiiz defa biiyiitiilmiis fotograflar1 Sekil
IV.23 incelendiginde sekilsel bozukluklar ve nokta biiyiimeleri gézlemlenmistir.

Yine sar1 renk i¢in noktalarda birlesme s6z konusu olmustur.
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Tablo 1V.11, 115g MatKuse Kagit i¢in Nokta kazanci deger tablosu

Or(g/lor)mI San (%) | Cyan (%) | Majenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 2 0 0 0
2 5 2 0 0
3 7 6 2 0
4 8 6 4 0
5 9 6 7 1
6 9 8 7 3
7 9 9 9 4
8 9 10 12 7
9 13 11 14 10
10 15 13 15 12
15 20 18 22 21
20 30 27 28 29
25 34 34 35 35
30 43 41 41 41
40 55 52 54 54
50 65 60 63 67
60 78 71 73 75
70 88 82 83 84
75 93 85 88 88
80 97 90 92 91
90 100 96 98 96
91 100 97 99 97
92 100 98 99 97
93 100 99 99 98
94 100 99 100 98
95 100 100 100 99
96 100 100 100 100
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100

100 1000 100 100 100
1,48 1,85 1,57 2,01

Test skalasinda bulunan tram siklig1 skalasindan alinan olgiimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans
alimarak bakildiginda orta degerlerde ve yiiksek degerlerde sar1 rengin %5 fazla
nokta kazanimi olmasina karsi kalan renklerin nokta kazanimlari standart dahilinde

oldugu goriilmiistiir. Tablo V.11
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Sekil IV.24: 115g Mat Kuse Kagidin Nokta Kazanci Gradasyon Egrisi
Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalasi ile

yapilan dl¢iimlerin dE bulgular1 Tablo V.12 te de gosterilmistir.

Tablo 1V.12, 115g Mat Kuse Kagit i¢in dE tablosu

115gMat Kuge dE

Kagit Beyazl dE < =3.00 1.74
Ortalama dE < =3.00 5.01
Yuksek dE < = 6.00 14.09
Temel C dE < =4.00 5.31
Temel M dE < =4.00 4.80
Temel Y dE < =4.00 3.35
Temel K dE < =4.00 8.27
Grey Balancce Average dH < = .50 3.05
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170g Parlak kuse Kagida Yapilan Test Baski Sonuc¢lari:

IV.5.3 170g Parlak Kuse Kagidin Nokta Kazanci verileri

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmustur.

Tablo 1V.13, 170g Parlak Kuse Kagit i¢in Fiziksel 6zellikler

Pariak Kuse

Gramaj (g/m¥) 170
Hacim (cm?/g) 0.83
YUzey Pruaillogu (ym) 0.85
Porickik D65 (%) 101
CIE Beyazlk (%) 130
Igk Gegirgenigl 15O (%) 98
Pariakik Degeri (%) 68

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek c¢iziler mikroskop yardimu ile

iki yliz defa biiyiitiilerek incelenmis Sekil IV.25

Sekil IV.25: 170g Parlak Kuse Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi

fotograflari

Cizgileri net bir sekilde goriilmekte ve kenar keskinligi kirilma
goriilmemektedir. Ug puntoluk yazilarda aym sekilde kenar keskinligi net
gorilmektedir. Disi yazida doldurma s6z konusu olmasina karsin okumayi

giiclestirecek bir sonug¢ ortaya ¢ikmamustir. Sekil 1V.26 Ug puntoluk iki renkten
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olusan yazilarin kenarlarinda netlik kaybinin olmus ayrica yesil renkte sar1 ve cyan

renklerinin tam oturmadigi gortilmiustiir. Sekil IV.27

€

Sekil IV.26: 170g Parlak Kuse Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazinin iki

yiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

5 PUﬂ3 Punt

Sekil 1V.27: 170g Parlak Kuse Kagidin Ug Puntoluk iki Renkli Bir Yazida Ust

Uste Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali
Bu baskilarin nokta kazanci agisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri icin % 10’luk tramlaramn iki yiiz defa biiyiitiilerek c¢ekilen
fotograflarinda Sekil 1V.28 nokta formlarinda bozukluk ve silinme goriilmemeistir.

Noktalar sadece sar1 renkte daginik ve bazi noktalarda birlesme goriilmiistiir.
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Sekil IV.28: 170g Parlak Kuse %10 Tram degerli CMYK Baskismin Iki Yiiz Defa

Biiyiitiilmiis Hali
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Sekil IV.29: 170g Parlak Kuse %50 Tram degerli CMYK Baskisimnin ki Yiiz
Defa Biiytitiilmiis Hali
%50 tram degerine sahip noktalarin ikiyiiz defa biiyiitiilmiis fotograflar1 Sekil
IV.29 incelendiginde sekilsel bozukluklar ve nokta biiyiimeleri gozlemlenmistir.

Yine sar1 renk i¢in noktalarda birlesme s6z konusu olmustur.
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Tablo 1V.14, 170g Parlak Kuse Kagit i¢in Nokta kazanci deger tablosu

Orijinal Cyan | Majenta
@) | San (%)| (%) (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 0 0 0 0
2 2 1 0 0
3 4 1 1 0
4 5 4 4 1
5 6 6 6 2
6 8 9 8 4
7 10 10 11 7
8 12 12 13 10
9 14 13 14 13
10 15 13 15 14
15 22 20 23 24
20 31 30 30 32
25 37 36 37 39
30 45 44 44 47
40 59 55 56 59
50 68 64 66 71
60 80 74 74 80
70 89 84 84 87
75 94 88 89 90
80 97 91 92 92
90 100 97 98 97
91 100 98 99 98
92 100 98 99 98
93 100 98 99 98
94 100 99 100 99
95 100 100 100 99
96 100 100 100 100
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100
100 100 100 100 100
1,5 1,87 1,6 2,04

Test skalasinda bulunan tram siklig1 skalasindan alinan ol¢iimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans
alinarak bakildiginda sar1 rengin orta degerlerde %2 ve yiiksek degerlerde %4 fazla

nokta kalan renklerin ise tam ust sinirlarda bulunmaktadir.
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Sekil IV.30: 170g Parlak Kuse Kagidin Nokta Kazanc1 Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalasi ile

yapilan 6l¢iimlerin dE bulgular1 Tablo V.15 te de gosterilmistir.

Tablo 1V.15, 170g Parlak Kuse Kagit i¢in dE tablosu
170g Parlak kuse dE

Kagit Beyazl dE < =3.00 1.28
Ortalama dE < =3.00 5.04
YUksek dE < = 6.00 12.54
Temel C dE < =4.00 5.08
Temel M dE < =4.00 6.09
Temel Y dE < =4.00 3.01
Temel KdE < =4.00 8.07
Grey Balancce Average dH < =150 2.52
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170g Mat Kuse Kagida Yapilan Test Baski Sonug¢lari:
Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmustur.

Tablo 1V.16, 170g Mat Kuse Kagit igin Fiziksel 6zellikler

Mat Kuse
Groma)| (g/im?) 170
Hocim (cm3/g) 0.94
YUzey Pruaillogu (ym) 1.5
Porickik D65 (%) 101
CIE Beyazlk (%) 130
Isk Gecirgenigl 15O (%) 98.5
Pariokik Degeri (%) 55

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek ciziler mikroskop yardimi

ile iki yiiz defa biyiitiilerek incelenmis Sekil IV.31

T
'

Sekil IV.31: 170g Mat Kuse Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi fotograflar

Cizgileri net bir sekilde goriilmekte ve kirilma goriilmemektedir. Ug puntoluk
yazilarda ayni sekilde netlik kayb1 goriilmektedir. Sekil IV.32 Disi yazida sisme soz
konusu olmasina karsin okumay1 giiclestirecek bir sonug¢ ortaya ¢ikmamustir. Ug
puntoluk iki renkten olusan yazilarin kenarlarinda netlik kaybinin olmus ayrica yesil

renkte sar1 ve cyan renklerinin tam oturmadigi goriilmiistiir. Sekil IV.33
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Sekil IV.32: 170g Mat Kuse Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazimin iki

yiiz Defa Biiylitiilmiis Hali.

3 Pur3 pyn

Sekil IV.33: 170g Mat Kuse Kagidin Ug Puntoluk Iki Renkli Bir Yazida Ust

Uste Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

Bu baskilarin nokta kazanci agisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri icin % 10’luk tramlarain iki yiiz defa biyiitilerek c¢ekilen
fotograflarinda Sekil IV.34 nokta formlarinda bozukluk ve silinme goriilmemeistir.

Noktalar sadece sar1 renkte daginik ve bazi noktalarda birlesme gériilmiistiir.
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Sekil IV.34: 170g Mat Kuse %10 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz Defa

Biiyiitiilmiis Hali

Sekil IV.35: 170g Mat Kuse %50 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz

Defa Biiytitiilmiis Hali

%50 tram degerine sahip noktalarin ikiyliz defa biiyiitiilmiis fotograflar1 Sekil
IV.35 incelendiginde sekilsel bozukluklar ve nokta biiyiimeleri gézlemlenmistir.

Yine sar1 renk i¢in noktalarda birlesme s6z konusu olmustur.
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Tablo I1V.17, 170g Mat Kuse Kagit igin Nokta kazanci deger tablosu

Or(lg/lor)mI Sari1 (%) | Cyan (%) | Majenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 3 0 0 0
2 4 0 0 1
3 6 1 1 1
4 7 2 4 2
5 7 4 7 2
6 11 6 7 4
7 11 8 10 6
8 13 9 12 9
9 14 10 13 11
10 16 11 14 13
15 22 18 22 23
20 30 29 28 30
25 35 36 37 38
30 44 43 43 45
40 58 54 55 56
50 66 63 64 68
60 78 75 74 78
70 88 83 83 87
75 93 88 88 89
80 96 91 91 92
90 99 97 98 97
91 100 97 99 97
92 100 98 99 98
93 100 98 99 98
94 100 99 99 99
95 100 99 100 99
96 100 100 100 99
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100

100 100 100 100 100
1,58 1,94 1,65 2,09

Test skalasinda bulunan tram siklig1 skalasindan alinan ol¢iimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans
alinarak bakildiginda sar1 rengin orta degerlerde %3 ve yiiksek degerlerde %5 fazla

nokta kalan renklerin ise tam ust sinirlarda bulunmaktadir. Tablo IV.17
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Sekil IV.36: 170g Mat Kuse Kagidin Nokta Kazanci Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalasi ile

yapilan dl¢iimlerin dE bulgular Tablo IV.18 te de gosterilmistir.

Tablo 1V.18, 170g Mat Kuse Kagt i¢in dE tablosu

170g Mat kuse dE

Kagit Beyozl dE < =3.00 1.08
Ortalama dE < =3.00 4.21
Yuksek dE < =6.00 12.53
Temel C dE < =4.00 438
Temel M dE < =4.00 5.18
Temel Y dE < =4.00 2.77
Temel K dE < =4.00 5.29
Grey Balancce Average dH < =150 2.14
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350¢g Parlak Kuse Kagida Yapilan Test Baski Sonuclar::

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢timlerle ortaya konmustur.

Tablo 1V.19, 350¢g Parlak Kuse Kagit i¢in Fiziksel 6zellikler

Parick Kuse

Gramaj (g/m?) 350
Hocim (cmP/g) 0.82
Ylzey Praziaog (ym) 1.15
Pariakik D65 (%) 99.5
CIE Beyazk (%) 130
Ik Gegrgeniidl ISO (%) 98.8
Porakik Degeri (%) 78

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek ¢iziler mikroskop yardimi ile
iki yliz defa biyiitiilerek incelenmis Sekil IV.37 cizgilerinde siyahin sisme orani

fazla olmasina karsin kirilma, kenar keskinligi kayiplar1 sz konusu olmamustir.

i
i
:
){
f
;
!

Sekil IV.37: 350g Parlak Kuse Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi

fotograflar

Ug puntoluk yazilarda ayni sekilde kenar keskinlik kayiplari goriilmemistir.
Disi yazida yiizeyden kaynakli olarak sisme s6z konusu olmasina karsin okumay1

giiclestirecek bir sonug ortaya ¢ikmamistir. Sekil IV.38
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350g Parlak Kuse Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazinin iki

Sekil IV.38

yiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali

350g Parlak Kuse Kagidin Ug Puntoluk Iki Renkli Bir Yazida Ust

Sekil IV.39

Uste Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali.

Ug puntoluk iki renkten olusan yazilarin yesil ve lacivert olanlarin her ikisinde

de kayma s6z konusu olmus renkler tam olarak oturmamustir. Sekil IV.39

Sekil IV.40: 350g Parlak Kuse %10 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz Defa

Biiyiitiilmiis Hali
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Sekil IV.41: 350g Parlak Kuse %50 Tram degerli CMYK Baskismin Iki Yiiz

Defa Biiyiitiilmiis Hali.

Bu baskilarin nokta kazanci acisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri i¢cin % 10’luk tramlarain iki yiiz defa biiyiitiilerek c¢ekilen
fotograflarinda Sekil 1V.40 nokta formlarinda bozukluk ve silinme goriilmiistiir.
Noktalar sadece sar1 renkte daginik ve bazi noktalarda birlesme goriilmiistiir.

%350 tram degerine sahip noktalarin ikiyliz defa biiylitiilmiis fotograflar
incelendiginde sekilsel bozukluklar ve nokta biiyiimeleri gozlemlenmistir. Yine sar1

renk i¢in noktalarda birlesme s6z konusu olmustur. Sekil V.41
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Tablo 1V.20, 350¢g Parlak Kuse Kagit i¢in Nokta kazanci deger tablosu

Or(lg/lor)mI Sari1 (%) | Cyan (%) | Majenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 2 1 0 0
2 4 3 0 0
3 8 6 4 0
4 9 8 7 0
5 12 10 11 1
6 12 11 12 2
7 16 13 14 4
8 17 14 16 7
9 19 15 18 10
10 21 16 19 11
15 27 23 25 23
20 38 32 34 31
25 44 40 42 38
30 50 46 48 44
40 63 57 61 57
50 74 65 71 70
60 83 76 79 78
70 90 84 87 86
75 95 88 90 90
80 97 92 94 92
90 99 97 98 97
91 99 97 98 97
92 99 98 99 98
93 99 98 99 98
94 99 98 99 99
95 99 99 99 99
96 99 99 99 100
97 99 99 100 100
98 100 99 100 100
99 100 100 100 100

100 100 100 100 100
1,7 2,01 1,68 2,68

Test skalasinda bulunan tram siklig1 skalasindan alinan Olgiimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans
alinarak bakildiginda orta tonlarda sadece siyahn standartin iist limitinde oldugu cmy
renklerinin standart i¢inde kalmadigi C: %1 M: %4 Y: %6’lik oranlarla tolerans
limitini astigr goriilmiistiir. Yiiksek tonlarda ise cyan ve siyah renklerin standartin
ist limitinde oldugu M: %2 Y: %5 olmak {izere limitleri astig1 gorilmiistiir.

Tablo IV. 20
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Sekil 1V.42: 350g Parlak Kuse Kagidin Nokta Kazanci1 Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalasi ile
yapilan dl¢iimlerin dE bulgular1 Tablo V.21 te de gésterilmistir.

Tablo 1V.21, 350g Parlak Kuse Kagit i¢in dE tablosu
3509 Parlak Kuse dE

Kagit Beyazl dE < =3.00 0.82
Ortalama dE < =3.00 3.97
YUksek dE < = 6.00 10.30
Temel C dE < =4.00 4.53
Temel M dE < =4.00 4.18
Temel Y dE < =4.00 3.42
Temel K dE < =4.00 2.04
Grey Balancce Average dH < = 1.580 222
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1V.7.2 350g Mat Kuse Kagidin Biiyiitiilmiis Fotograflar

Kagidin fiziksel 6zellikleri yapilan dl¢limlerle ortaya konmustur.

Tablo 1V.22, 350¢ Mat Kuse Kagit igin Fiziksel 6zellikler

Mat Kuge
Gramaj (am) 350
Heacim [em?/g) 1.03
Yilzery PriziOgl ym) 2.8
Parlakhk D&5 (%) 100
CIE Beyoahk (%) 129
lzk Gecirganligl 150 (%) 9.9
Poriakiik Deged (%) 53

Yapilan baskilarda 0,25 mmmm lik disi ve erkek c¢iziler mikroskop yardimu ile
iki yiiz defa biiyiitiilerek incelenmis Sekil IV .43 ¢izgilerinde siyahin doldurma oran

fazla olmasina karsin kirilma kenar keskinligi s6z konusu olmamustir.

Sekil 1V.43: 350g Mat Kuse Kagidin Disi ve Erkek 0,25 mm ¢izgi fotograflar

Ug puntoluk yazilarda ayni sekilde kenar keskinligisiz ve net goriilmektedir.
Sekil 1V.44 Disi yazida doldurma s6z konusu olmasina karsin okumay1 gii¢lestirecek
bir sonug ortaya cikmamistir. U¢ puntoluk iki renkten olusan yazilarim yesil ve
lacivert olanlarin her ikisinde de kayma s6z konusu olmus renkler tam olarak

oturmamustir. Sekil IV.45
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Sekil IV.44: 350g Mat Kuse Kagidin Disi ve Erkek 3 Puntoluk Yazmin Iki yiiz

Defa Biiyiitiilmiis Hali

Sekil 1V.45: 350g Mat Kuse Kagidin Ug Puntoluk iki Renkli Bir Yazida Ust
Uste Baskisinin Ikiyiiz Defa Biiyiitiilmiis Hali
Bu baskilarin nokta kazanci acisindan incelenmesi siirecinde cyan, majenta,
siyah renkleri icin % 10’luk tramlarain iki yiiz defa biiyiitilerek c¢ekilen

fotograflarinda Sekil IV.47
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Sekil IV.46: 350g Mat Kuse %10 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz Defa

Biiyiitlilmiis Hali.
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Sekil IV.47: 350g Mat Kuse %50 Tram degerli CMYK Baskisinin Iki Yiiz

Defa Biiyiitiilmiis Hali

nokta formlarinda bozukluk ve silinme goriilmiistiir. Noktalar sadece sar1
renkte daginik ve bazi noktalarda birlesme goriilmiistiir.

%350 tram degerine sahip noktalarin ikiyliz defa biiyiitiilmiis fotograflar1 Sekil
IV.38 incelendiginde sekilsel bozukluklar ve nokta biiylimeleri gdzlemlenmistir.

Yine sar1 renk i¢in noktalarda birlesme s6z konusu olmustur.
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Tablo 1V.23, 350g Mat Kuse Kagit igin Nokta kazanci deger tablosu

Or(lg/lor)mI Sari1 (%) | Cyan (%) | Majenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 2 0 1 1
2 6 2 2 1
3 7 4 5 1
4 11 8 8 2
5 11 9 11 2
6 13 11 12 4
7 15 13 14 5
8 16 13 17 9
9 18 15 18 12
10 19 16 19 13
15 26 23 27 24
20 36 33 35 30
25 44 40 43 38
30 51 47 49 44
40 63 59 61 57
50 72 65 71 71
60 83 77 79 78
70 90 86 87 86
75 94 90 91 89
80 97 92 93 92
90 99 97 98 96
91 99 98 98 97
92 99 98 99 97
93 99 98 99 98
94 99 99 99 99
95 99 99 99 99
96 100 99 100 99
97 100 99 100 99
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100

100 100 100 100 100
1,75 2,08 1,74 2,69

Test skalasinda bulunan tram siklig1 skalasindan alinan ol¢iimlerle orta ve
yiiksek noktalardaki (%40-%80) sismelerinin ofset baski kalite standartlar1 referans
alinarak bakildiginda orta tonlarda cmyk renklerinin standart i¢inde kalmadigi C: %3
M: %5 Y: %7 K:%21’lik oranlarla tolerans limitini astigi goriilmiistir. Yiiksek
tonlarda ise Cyanin ve siyahin st limitte olmasina karsin M: %1 Y:%5 seklinde

limitleri astig1 goriilmistiir. Tablo 1V.23
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Sekil IV.48: 350g Mat Kuse Kagidin Nokta Kazanci1 Gradasyon Egrisi

Yapilan baskilar Fogra Media Ugra/Fogra Media Wedge 2.0 test skalas1 ile
yapilan dl¢iimlerin dE bulgular Tablo 1V.24 te de gosterilmistir.

Tablo 1V.24, 350g Mat Kuse Kagit i¢in dE tablosu
350g Mat Kuse dE

Kagit Beyaz dE < =3.00 1.23
Ortalama dE < =3.00 4.50
Yuksek dE < =6.00 13.18
Temel C dE < =4.00 3.38
Temel M dE < =4.00 4,33
Temel Y dE < =4.00 1.28
Temel K dE < =4.00 4.83
Grey Balancce Average dH == 1.50 3.27
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SON DEGERLENDIRMELER ve ONERILER

Yapilan caligmalar incelenip derlendigi noktada da eger kagitlar cins olarak
siiflanidirilirsa mat ve parlak kuseler arasinda nokta kazanimi, keskinlik kayiplari
ve dE agisindan kayda deger bir fark goriilmemistir ancak 1. Hamur kagitlarin nokta
kazanimlari toleranslarin {ist sinirinda olsada standart icinde kaldig1 fakat goriintii
dagilimlarinin netsizlesmelerin oldugu gozlenmistir. Ayrica gramaj arttikca
kuselerde 170g ve 350glarda mat ve kuseleride ayni sekilde 170g da az olsada renk
oturmazligt oldugu goriilmiis bunun 350g da arttig1 fark edilmistir. Bunun yaninda
gramaj arttikca nokta kazanimlarinda toleransi astifida goriilmiistiir. Ayrica
mikroskop fotograflari incelendiginde nokta kazanimi, renklerin iist iiste oturmasi
konusunda, en basarili kagidin 115g Mat ya da Parlak kuse kagit oldugu
gozlenmistir.

100g ve 160g 1. Hamur kagitlarin yiizey piirtizliiliikkleri dolayisiyla var olan
baskilarda keskinlik kaybinin olustugu goézlenmistir. Nokta kazanimi ve nokta
formlarida incelenmis ve nokta formlarinda bozukluk, nokta kazanimlarinin da yine
standart i¢ci olmasina kargilik maksimum seviyelerde oldugu goriilmiistiir. Sonug
olarak kagitlar detay barindiran ve hassas islerde kullanilmamalidir. dE farklari
acisindan ofsetle kiyaslandiginda kalibre edilmeden yapilan direkt baskinin dE
bakilarak alinan verilerde incelendiginde yiiksek dE lerde fazlaca sapma
goriilmektedir. 100g ve 160g iki kagitta dE farki olarak yaklasik degerleri vermistir.
Kagit beyazida olmasi gereken verilerden fazla bulunmustur. Tiim veriler 1s1nda 1.
Hamurlarin eger standart olarak ofset baski referans aliniyorsa kalibrasyonlar
cinsine gore yapilabilir.

Sonug olarak 1. Hamur kagitlar ayr1 bir kalibrasyondan gecilerek kullanilmali,
hassas, detay barindiran ve okuma agisindan 6nemli olan islerde tercih edilmemlidir.

115g Mat ve Parlak kuseler de yine bir arada barindirilarak incelene bilir. Bu
kagitlarin baskilarinda c¢ok renkli, disi ve erkek olarak hazirlanmis {i¢ puntoluk
yazilarinda bir keskinlik kaybi ve renklerde kayma gozlenmemis 0,25 mmmm’lik
cizgilerindede disi ve erkek olarak bakildiginda bir keskinlik kaybinin olmadigi
gozlenmistir. Nokta kazanimi agisindan segilen standartlar iginde bulunan nokta

kazanimina sahip ¢ikmistir. Ancak dE acisindan bu kagitlar tim kuselerle degil
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sadece kendi gramaj ve parlak ya da mat olma durumuna gore Glgiilmelidir ki dE
Ol¢iimlernde farklilik gostermistir.

Detayli ve kiiciik puntolu yazilarinda kullanilacagi dergi vb. Islerde
onerilmekle birlikte  kalibrasyon yapilmasi ondan sonra baskiya gecilmesi
Onerilmektedir.

170g Mat ve Parlak kuse kagitlara bakildiginda noktalarin ve ¢izgilerin
gramajin artmasiyla sistigi ve kenar keskinliklerini kaybettigi, nokta formlarinin azda
olsa bozuldugu goriilmiistiir ayrica ¢ok renkli iic punto yazilar incelendiginde
renklerde kayma oldugu gézlenmistir. Bunlarin yaninda dE farklar1 agisindan ofset
baski standartlariyla kiyaslandiginda kalibre edilmeden yapilan direkt baskinin dEleri
bakilarak alinan verilerde incelendiginde yiiksek dE lerde fazlaca sapma
goriilmektedir.

Sonu¢ olarak ¢ok renkli ve detay barindiran islerde kullanilmamasi
Onerilmektedir ayrica yine kalibrasyon yapilmadan baski asamasina gecilmemesi
tavsiye edilir.

350g Mat ve Parlak kuseler kalin gramajli denilebilecek bu kagitlarda yapilan
Olctimler gostermistirki 0,25 mmmm c¢izgilerinde sisme ve netlik kayb1 goriilmiis ¢
puntoluk tek renk yazilarinda okumay1 giiclestirecek 6lciide bir nokta artis1 bundan
dolayida yaz1 formlarinin bozulmasi yine ayni bozulmanin tram noktalarinda oldugu
goriilmiistiir. Ayrica segilen sekiz adet kagittan ¢ok renkli ii¢ puntoluk yazilarin
renklerin birbiri ile Ortlismesi konusunda en basarisizinin oldugu goézlenmis bu
durunmun okumay1 giiclestirecegi saplanmistir. Nokta kazanimi acisindan limitleri
az miktrarlardada olsa tolerans digina tasan bu kagitlar detay barindiran ve okuma
gerektiren islerde kullanilmamalidir. Fogra Media Wadge 2.0 test skalasindan
yapilan Olglim sonunda ofset baski standartlarinin referans alinmasi sonucu
goriilmistiirki sapmalar ¢ok asir1 degildir buna karsilik kalin gramajli bu kagitlarda
ayr1 ayri kalibrasyon isleminden gecirilmelidir.

Tiim baskilar gozle incelendiginde de kalin gramaja gidildik¢e detay kaybi
goriilsede tiim ¢aligmadaki veriler farkedilemesede kalin gramajli kagitlarin ISO 300
fotograf baskilarinda detay kayiplarinin ortaya ¢iktig1 gézlenmistir

Yapilan calismanin yazilar1 ¢izgilieri de gozle incelendiginde mikroskopla
bakilan 3 punto yazinin miimkiinse islerde ¢ok fazla kullanilmamas: tavsiye edilir ki
ciplak gozle net goriilebilen yazilar en az 5 punto olmalidir. Tiim bu agiklamalar

ekler kisminda baski 6renekleriyle de gosterilmistir.
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Ek-1 Olgiim skalalarinin ve ECI202R skalsinin i¢inde bulundugu bask1 semasi
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Ek-4 ISO 300 standart fotograflarininda bulundugu baski semasi




Ek-5 100 g I. Hamur Kagit {izerine basilip Olgiimii yapilan

sklalar. 1.Nokata

Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-6 160 g I. Hamur Kagit iizerine basilip 6l¢iimi yapilan sklalar. 1.Nokata
Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-7 115 g Parlak Kuse Kagit {izerine basilip dl¢timii yapilan sklalar. 1.Nokata
Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-8 115 g Mat Kuse Kagit iizerine basilip 6l¢limii yapilan sklalar. 1.Nokata
Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-9 170 g Parlak Kuse Kagit {izerine basilip dl¢limii yapilan sklalar. 1.Nokata
Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-10 170 g Mat Kuse Kagit iizerine basilip dl¢iimii yapilan sklalar. 1.Nokata

Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-11 350 g Parlak Kuse Kagit iizerine basilip 6l¢imii yapilan sklalar. 1.Nokata

Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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Ek-12 350 g Mat Kuse Kagit iizerine basilip dl¢iimii yapilan sklalar. 1.Nokata

Kazanim Skalas1 2. Fogra Medienkeil CMYK dE 6l¢tim skalast 3. Disi

erkek ¢izgi ve punto cetveli.
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