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SUNUŞ 
I M.M.O.B. k u m a Mühendisleri Odası Ege Bölge Şubesi. "I. Uluslararası 
kalılıııılı kağıt-kaılon. Mürekkep. Matbaa Sempozyumu \e Sergisi" ııi: bu 
sektörlerde gözlenen bilimsel \e teknolojik gelişmeleri tanıtmak, bu alanlarda 
çalışına yapan tüm ilgilileri bir araya getirerek görüş alışverişinde bulunmalarını 
sağlamak. yeni uygulamaları sergilemek ve sektör sorunlarının tartışılmasını 
sağlamak amacıyla düzenlenmiştir. 

Bu tür etkinlikler, bilindiği gibi. bilimsel \e teknolojik gelişmelerin aktarılması, 
sorunların tartışılması, yeni düşünce ve uygulamaların önlerinin açılması gibi 
yararları sağlamaktadır. 

Bu genel doğru ile sempozyum ve sergiy i düzenleyen Odamız sektöründe etkinlik 
gösteren kurum ve kuruluşların tamamına ulaşmaya, katılımlarını sağlamaya 
çabalamıştır. 

Sektöründe ilk kez düzenleniyor olması nedeniyle tarihsel önemi de bulunan 
sempozyum \e sergi, bu kitapta adları geçen destekçi \e katılımcıların sayesinde 
gerçekleştirilebilmiştir. 

Sempozyumda sunulan bildiriler ile posterler bu kitapta toplanmıştır. Zamanında 
verilmeyen bildiriler ancak özet olarak basılabilmiştir. 

Sempozyum ve sergi çalışmalarına başladığımız ilk günden bu yana gerek bilimsel 
ve teknolojik yönden, gerek moral yönden ve gerekse maddi yönden destekleyen 
kurum, kuruluş ve kişilere teşekkür ederiz. 

k\1() 

l.ge Bölge Şube Y .k . Bşk. 

I rluğrul B A R K A 

v 



liıese days the printing indııstıy is undergoiııg radical chaııges 
and is perforıııiııg ne w developıııents. One of tlıeııı ıs \\ithout 
aıı\ douht the trend touards slıort rııns. spccial iııterest 
pııblications. targel groııp orientatioıı and fle\ibilit\ as \vell as 
mobility in process and prodııetion. Moreover, C'onıpııter 
Integrated Maııufacluring (CİM) and Management Information 
Systems ( M İ S ) \\ill be state-ol-the-art in the nearer futııre. 
I odav custoıııers expcct froın their printing compans not oııl\ 
good quality at a reasonable priee. but also the abilit\ to aet 

proactivel\ to\\ards tlıose trends. quickl\ and eeonomieally Ali this goes for the 
dynamicalk devclopiııg l urkish market, too. 

I o do so printing eompaııies need tailor-ınade cqııipment. and M A N Koland is the 
manufaeturer to provide it. M A N Koland pro\ides ıııuch ıııore tlıan equipment, 
thouglı. il provides solııtions to the printing indııstıy. I lıe solut ion to the trends \\e 
just deseribed is the M A N Koland D ICO program, eonsisling of the DİCOueb. 
DlCüpress and DİCOpage s\stems. eombined w itli the e.\pertise and kııo\\-ho\\ ol 
our specialists tlıat ereate the tailor-nıade solutioıı in eontact and dialogııe w itli our 
custoıııers. W e see il as our lask not oııl\ to seli a printing press, bul also to give 
our custoıııers ideas lıovv to de\ elop ne\v products and to opeıı up ııeu ıııarkets. 

Yoıı ' l l llııd ali the iııformatioıı about our ıligital printing systems in tlıis catalogue. 
And it is \vith great pleasure tlıat we are alvvays at >our disposal for furtlıer details. 

We vv islı tlıis eveııt a large audieııce and a great success! 

Peter Kııisle 
I \ecutivc Vice President Sales Web Presses 

M A N Rolaıul Druckmasclıiııcn A ( i 
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W AT ER INTERFERENCE MOTTLING 

An ton A L B E R T (Product Specialist), S A P P I Austria 

I. Introriııction 

Defin it i ons 

l hc evaluations carried out bv F O G R A slıou tlıat "ııon unilbrm prim" is not oıılv 
onc of tlıc most freqııent faults occıırring in offset printed produets bııt tlıat tlıe 
complaints arising as a resıılt number aınoııg tlıosc most costly to deal itli. İn 
addition, thc investigations necessary to deternıine the origin of these comple.\ 
faults usually rcqııire considerable outlay. 

()ne can basically distingııish betvveeıı tvvo kinds of ııon unilbrm printing resııll: 

1. lhc faııltv appcarancc of thc pıiııt iıııage is caııscd bv uneveıı iıık absorption 
iııto thc sıııface of the paper \vhich resıılts in uneven back split ı i ı ı» oııto thc 
blaııkct of the ııc\t printing ııııit (back t rap ıııottling). The dots slıovv varyiııg 
tlıickııess of thc iıık layer with cvcıı and complete coverage. 11" thc c\tcnt of thc 
lechnologically necessary cmıılsion formation ("watcr in iıık") is inereased 
c\ccssively. tlıis unstable cmıılsion Icads to a loss of dot sharpness and uneven 
reproductioıı of screeıı areas. 

2. II tlıc rate of flovv of foııntain solııtioıı is higlı and/or tlıe paper has poor vvater-
absoıbing charactcıistics, thc film of \vater 011 thc sur face o l ' the paper rcsults 
in rcpı ı ls ion of the iıık İ11 lhc sııbscqııcııt printing ııııit. I his is associated vvitlı a 
redııction in thc dcptlı and satııratioıı of the coloıır. If these rcpıılsion effects 
partially occıır to differeııt exteııts, solid areas slıovv an uneven print-out. 
cspcciallv w itli reproductioıı of largc areas of screeıı. flıc dots a re not very 
sluırp and covcrage is ıcdııccd. 

Prinl samples in conııcctioıı w itli acomplaint aboııt iıık rcpıılsion vverc sııbmitted to 
lab tests tlıat shovved a very good corrclation vvitlı printing resıılts obtained in 
practicc. 

Microplıotograplıs froııı the screeıı arca give a very impressive demonstration of 
tlıc dilfercnce bctsvcen a good and a poor printing resıılt 
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II. Practical Printing Test Oıı 6 - ( olor Roland 700 

I est printiııgs w ere eaıried oııl ıısiııg thc 6-coloıır SAPIM lest shccl (I ig. A) 

I here are basically luo cMıenıcs: 

a) Printing at thc vvashiııg mark limit (ver\ lıiglı vvater availabilitv ) 

b) Printing al tlıe sıncaring limit (ver) lovv vvater availabilitv ) 

Bv cııttiııg oııt thc ıındcrlav blanket lor tlıc test llclds labclcd "2" (binek aıul c\an) 
\ve can simulate a 2-coloıır machinc. ııamclv: 

l J ıı i t I: biack. iıık splitting in ılıc 2ıul printing ııııit 

Uııit 2: cyaıı. normal vvettiııg in tlıc İst ııııit and cyaıı printing in ılıc 2ııd ııııit. 

C'ıılliııg oııl Ilıc blanket iıı printing ııııils ı (o (ı al ılıc affected posilioııs prcvcııls aııv 
fıırtlıer mcclıanical contact bctuccıı thc iıık film and thc hlankets. 

İn contrasl Ilıcre are ılıc color areas maıkctl vvitlı " M " (ııııılticolor). vvhiclı 
reprodııce Ilıc situation of normal 6-coloıır printing iııchıding ali coııtacts vviılı ılıc 
blanket after ılıc colors black and cyaıı hav e bccıı printed. 

Resıılts: 

1) Prcsentatioıı of l-coloıır printing ııııdcr 2-coloıır eoııditions: 
a) I ield "2": redııccd vvateı sııpply. prinl-oııt salisfactoıy (I ig. B ) 
b) I ield "2": stroııglv incrcascd vvater sııpply. priııt-oııl slıovv s ıııoltling 

Ilıc figures slıovv ılıc dcpcndcııcv ofconsidcrable mottling 
on stroııglv incrcascd vvater supplv (I ig. C). 

2) Prcsentatioıı of l-eoloıır printing ııııdcr 6-coloıır eoııditions: 

a) I ield " M " : redııccd vvater sııpply. priııt-oııt salisfactoıy 

b) I ield "M": stroııglv incrcascd vvater sııpply. priııt-oııt al most 
satisfaclorv 

Since ılıc mottling slıovvıı in ılıc 2-coloıır printing is 
stroııglv dimiııished as a resıılt of blurriııg dııring thc 
sııbseqııcnt contact vviılı ılıc blaııkeis. 
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III. Test Printiııgs On l lc idclbcrger Speedıı ıaster I PP-I. (5-( 'o lour 
Printing Machinc) 

Test Procednre 

Ilıc snnıc prim iıııagc (sol id arca and lıalftoııc areas) \\as ıiscıl in ali ıınits and 
pı intcd in c\an. 

I lıc lbllo\\ing e.Mrenıc sitııatioııs aı isc dııring printing: 

Dııil I: Cyaıı printing diıcctly on ılıc paper and 4-lbld back splitting of tlıe iıık fılnı 
on blankets 2 to 5. 

I ıı i t 5: Cyaıı printing on the 4-lbld pre-uetled paper (Units I to I) Iblloued b\ 
immediate deliver} of the printed slıeet uitlıoııt fıırtlıer contact w itli tlıc 
blanket. 

I lıc printing eoııditions for l ııils 2 lo 4 lic aııalogoıısly bctuccıı tlıosc lor l lııits I 

and 

Ji.vperinıeııtal Coııditions aıııl llxplanation of ıvuter Trunsport oııto tlıc 
l'riııtiıiff Plate Dııring the Printing Experiments on U tiler İnler/erence 
Mottling 

T.yperimentııl Coıulitioııs T1 Serics of Test 

I able I slıovvs ılıc dilTcreııt printing carricrs and Ibııntain solııtion additives ıiscıl in 
Ilıc tesis. 

Ilıc saıııe codes appl\ to tables 2, 3 and 5 w itli regard to tlıc printing eoııditions 
and test resıılts. 

Dctailed observatioııs \\cre ıııaılc of tlıe areas ııear tlıc smcaring limit and thc 
uaslıiııg mark limit in order to e\aıııiııe ılıc inllııeııce of uater on ılıc printing 
resıılt. 

Ilıc potcııtiometer setting of tlıc \\etting ııııit adjııstmeııt gi\cs oııl\ a relati\c 
ıııeasıırc of the uater available lor ılıc printing process. Iı pro\ides no iııdication of 
ılıc qııaııtit> of uater Iraıısferred iııto tlıe printing ııııil or oııto tlıc printing plate. lıı 
additioıı lo rccordiııg tlıc potcntioıııcter setting. mcasııremeııts w ere tlıercfore ıııaılc 
of ılıc rclative \satcr qııantities on tlıe noıı-priııling areas of ılıc plate and oıı Ilıc 
printing areas in ılıc iıık I his w as done ıısiııg an iııfrarcd measııriııg lıcad İroni thc 
(iıaplıo-Mctronic measııriııg instrıımcııt. 
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I lıc rclativc \vater qııanıities in ılıc lirsi and sccond printing ııııiis vvere laken to hc 
representative of tlıc printing eoııditions in tlıc renıaiııing printing ııııits. İn tlıc llrst 
series tlıc e\periments vvere perforıııed e\clıısivel\ vvitlı Ibuntain solııliotı 
additive I (2.5 % llydrofast 8010, 12 % Isopropaııol). 

Printing ıııaterial C vvas arbitrarily selcctcd as tlıc lirst paper type and tlıc tirsi 
printing vvas carricd oııl ııııdcr "normal" - i.e. average - printing eoııditions. Ilıis 
laid dovvıı tlıc staıling positioıı lor tlıc c\periıııeııts on ılıc minimum and nıaxinıunı 
possible vvater sııpply. 

Ilıc lirst printings vvere carricd oııt vvitlı paper lypes C. B and A ııear Ilıc smeariııg 
limit and ıısiııg ılıc lı>vvcsi possible vvater sııpply ( I able 2). 

I lıc quantity of fountain solıılioıı vvas tlıcn incrcascd ııp to tlıe vvaslıiııg mark limit 
aııcl papers ( . B and A vvere printed agaiıı ııııdcr these ııcvv eoııditions. 

Printing Resıılts »( tlıe l irst Test Series (C'F Fountain Solıılioıı Additive I) 

Normal or redııced vvater sııpply leads to good resıılts on ali tesled papers (I ig D). 

Ilıc e.vperinıcııtal paper vvitlı iııherent tcndeııcy lo mottling shovved coıısiderable 
mottling iıı connectioıı vvitlı stroııglv incrcascd vvater sııpply (I ig. I ). 

İn comparisoıı vvitlı: I \perimcntal paper. fountain solııtioıı additive I 

Oıılv vvitlı siıoııgly incrcascd vvater sııpply mottling vvas slıovviııg. 

W itli tlıc optiıııized paper. it vvas oıılv in thc eMreıııe of strongly incrcascd vvater 
sııpply tlıat soıııe mottling vvas slıovv iııg 

Resıılts of First Series of test s 

Isopropaııol. 12% 

llydrofast 8010. 2.5 % 

A ) I \perimental paper 

Watcr sııpply Priııt-oııt 

Standard situation Satisfactory 

Strongly redııccd Satisfactory 

Strongly incrcascd Paper top side-coıısidcrable mottling 

Strongly incrcascd Paper bottoııı side - coıısiderable mottling 
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B ) Optimi/cd paper 

Watcr stıpplv l'rint-out 

strongly redııccd satisfactory (ceııtre vvch) 

strongly redııccd satisfactory (edge vvcb) 

strongly incrcascd mottling barely visiblc (ceııtre \veb) 

strongly iııcreased mottling barely visiblc (edge web) 

E.yperiınental Conditions, 2'"' Series of Tesis 

On thc secoııd dav tlıc cxpcıinıcnls vvere rcpcalcd vvitlı fountain solıılioıı of 
a different conslitııtion. 

Fountain solıılioıı 2 coııtaiııed an additive (2.5 % llvdrolıı\ 600) vvhiclı allovved the 
Isopropaııol coııccntratioıı to be redııccd froııı 12 % lo 5 % ( l able 3). 

As a resıılt il vvas ııecessary to greatly inerease tlıc vvater availabilitv (polcntioıııeter 
setting) in order lo reaclı thc sıııearing limit or Ilıc vvaslıing mark limit: 

Potentionıeter sclliııg |scale ııııiis] 

sıııcariım limit vvaslıiım ıııark limit 

Fountain solıılioıı additive I 38 65 

Fountain solııtion additive 2 46 70 

As vve slıall see later. llıese valııcs of the potentionıeter setting do not corrcspoııd al 
ali vviılı ılıc actııal situatioıı rcgarıling quantities of vvater transported dııriııg tlıe 
printing process. 

Re İtil ive (Jııantities of M itler on ılı e Plate antI in ılı e hık Depending on tlıe 
Potentionıeter Setting for Foııııtain Solıılioıı Additive I and 2 

İt is vvell kııovvıı tlıat a lıigher flovv of vvater is ııecessary vvhen printing vvitlı little 
alcolıol. 

As c\pcctcd. llıis vvas also foııııd here. 

Iıı the case of fountain solııtion 2 it is iııteresting tlıat ılıc saıııc quaııtitv of vvater is 
foııııd 011 tlıc noıı-printing areas of tlıe printing plate in spite of incrcascd llovv of 
vvater al ılıc sıııearing limit and vvaslıing ıııark limit. Table 4 slıovvs tlıc relative 
vvater qııaııtities on the noıı-printing areas of the plate and on ılıc printing areas in 
ılıc iıık in coıııparison vviılı the respeclive potentionıeter setting for tlıc fountain 
solııtion additive. 
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Apparently thc printing plate alvvays rei|iıires ılıc saıııc qııaıılity ol uater ııııdcr 
spccilic printing conditions. 

W ater ııptakc b\ ılıc iıık tlemonslralcs ılilTerent helıav ior 
lıı spite ol incrcascd llovv ol'vvaler vvilli foıııılaiıı solııtion additive 2. thc qııaııtity ol 
vvater traıısported vviılı tlıe iıık is ıııııclı sınailer thaıı vvitlı l'oııııtain solıılioıı additive 

I lıııs fountain solıılioıı additive 2 slıous a significantly Um er transfer rai e for direct 
tıaıısport oııio thc plate. İt is possible to coıııpensate for tlıis tlıroııgh an incrcascd 
llovv of vvater. 

I lovvever tlıc qııaııtity ol vvater traıısported över tlıe iıık is not conıpcıısatcd in spite 
of ılıc incrcascd llovv ol vvater İl is coıısiılcrably lovver and tlıcreforc e\plains ılıc 
betler printing resıılt vviılı regard to vvater-related mottling. 

Resıılts oj Seeoııtl Series of Tesis (See l oınıutin Solıılioıı 2) 

I lıc printing resıılts vvere ıııııclı betler in respect of mottling. 

Oıılv vviılı stroııglv incrcascd vvater sııpply mottling vvas sluming oıı the 
e\perinıcntal papeı Ali otlıer lested coıııbiııatioıis slıovved satisfactory resıılts. 

Resıılts of 2'"' Series of Tesis 

Isopropaııol. 5 % 

I lydrolıı.v 600. 2.5 

A) I \periniental paper 

Walcr sııpply l'riııt-oııt 

Standard sitııation Satisfactory 

Strongly redııccd Satisfactory 

Strongly incrcascd Paper top side- sliglıt mottling 

Stroııglv incrcascd Paper bottoııı side - s I i ulu mottling 
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H) ()ptimi/.cd paper 

\\ alcı sııpply Priııt-oııt 

Strongly redııccd 

Stroııglv redııccd 

Salisfactoıy (ccntrc w eh) 

Satisfactory (edge \\cb) 

Satisfactory (ccntrc vvcb) 

Satisfactory (edge ucb) 

Strongly incrcascd 

Strongly incrcascd 

l:\periinental Conditions, X ' Series of Tests 

l'itıally. Paper C and a coated l'F- film vvere printed ııııdcr ılıc conditions 
slıovvn bv thc above c\pcrimcnts to lead to thc most unfavorahlc resıılts. 
I his e\pcrimenl uas intcııded to proviıle fıırtlıer conlirnıatioıı ofoıır icsls and also 
to denıonstrale. as a comparisoıı. the resıılts of printing 011 the poorly absorbent 
coalcd plastic ( I able 5). 

Printing Resıılts of tlıe 3"' Series of Tests (CT l ountııiıı Solııtion Additive I 
and its Printing Conditions) 

W e obtained tlıc sanıe resıılts as in tlıc lirst series (strongly incrcascd \vatcr sııpply 
led to mottling w itli ılıc c\perimeııtal paper). 

İn spile of strongly iııcreased uater sııpply tlıere uas 110 mottling on lhc PI I l'oil. 

Resıılts of X'1 Series of Tests 

Isopropaııol. 12 "o 

I lydrohı\ 8010. 2.5 % 

I \actly ılıc saıııe printing conditions as on ılıc lirst day uere ıısed. 

I \peri111cnlal paper 

\Valer sııpply l'rinl-out 

Standard sitııatioıı satisfactory 

strongly iııcreased coıısiderable mottling 

strongly iııcreased 011 lllııı: satisfactory 

Ilıc uater qııantity uas rccorded for ali ılıc resıılts. A ııoıı-coııtact ll< beaııı uas 
ıiscıl lo measııre botlı tlıe uater 011 thc ııon-priııting areas of thc plate and thc 
emıılsilied uater. as indicated earlier. 
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Ilıc results iııdicate tlıat our e x p c r i m c n t a l p a p e r \vitli a ccrtaiıı teııdency towards 
mottling, dcmonstrates considerahlc ıııottliııg oıılv vvitlı stroııglv iııcreased 
u a t e r supplv and in ııone of tlıc other coıııbiııations. W itli tlıc optimiml paper. 
oıılv ılıc most ııııfavorable combination produccs a barely noticeable mottling. 

IV. Microphotographs 

Micropltotogruplıs witlı Top lllunüıuıtion 

I lıcsc pictıırcs slıovv a delailed v icvv ol tlıe pictıırc series alrcady prcseııtcd. I hey 
clearlv deıııonstrate tlıe distıırbiııg inflııcııee ol'too ıııııclı vvater in ılıc screeıı areas. 
botlı in tlıc lighter densily anıl in the formation of thc torıı dol form ( l ig . I ). 

Redııccd vvater sııpplv leads to gooıl screeıı printing on ılıis carrier, too. 

Ilıin Layer Photographs 

Ilıc tvvo slides slıovv appro\. 200 jı or 0.2 111111. correspondiııg to tlıe leııgtlı of 
roıiglıly 5 dots in the 60 liııes/cm screeıı. 

l ig. (1 slıovvs e\pcrimeııtal paper. 12 % Isopropaııol. at ılıc sıııearing limit 
(redııccd vvater sııpply). Ilıe pictıırc slıovvs tlıat the iıık lilııı is alıııost 
uııiform al soliıl areas. 

I ig. I I slıovvs cvpcrimcntal paper. 12 % Isopropaııol. al ılıc vvaterıııark (strongly 
iııcreased vvater sııpply). Ilıc pictıırc slıovvs tlıat ılıc iıık lilııı is 
considerably brokeıı ııp al sol id areas. 

V. I.ahoıatory Kvaluations 

\\ e coıısidered il importaııt to lıavc laboıatory nıethods for evaluatiııg iıık rcpıılsion 
vvlıiclı correlated vvcll vviılı printing results iıı practice. Sııclı nıethods are priıııarily 
ııeeded for resolviııg errors in tlıe case of complaiııts. for ılıc development and 
ıııodillcatioıı of papers. and for assessmeııl of Ilıc iııllııenees e\erted bv ılıc printing 
eoııditions and tlıe constitııtioıı ol tlıe fountain solııtion. 

We lıavc ıısed the so-called spot test and thc A IC test. hav iııg ıııodil'ıed these to 
ıııeet oıırovvıı requirenıcııts and e.\aıııiııed tlıeııı thoroııglıly. * 

Di'scription Spot Test 

One drop ol fountain solıılioıı (5 |il ılisi. vvater containiııg 20 % Isopropaııol) is 
applied to the saıııple strip bv nıeaııs of a mieropipette and thc strip is tlıeıı 
imıııediately printed at a spced of I m/sec 011 tlıc Pruclbatı ımılti-ptırpose lesl-
printing maclıine (lluber pickiııg test iıık 408001). 
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I lıc iıık densilics in ılıc prc-danıpencd and dry pıiııtcd aıcas aıc ıııeasııred bv 
ıııeaııs of thc relleclion densitometer. Ilıc iıık deıısitv in the pre-daıııpeııed arca is 
e.\prcssed as a perceııtagc of thc iıık deıısiiv in the dr> printed arca. I lıc lıigher the 
resulling valııc. the louer is tlıc iıık repıılsioıı of the paper beiııg iııvestigated. 

Description A/C Test 

I lıc test is carricd out ıısiııg the ICi f test printing nıaelıinc AIC 115. 

Dampcııing is perfornıed ıısiııg differcııth engraved stcel rollers. I \cess fountain 
solııtion 

(10 "» Isopropaııol. 4 % Kombill\. dist. uater) is applicd uitlı a spoııgc uitlı a 
ıııagııetic fasteııiııg and tlıe sıııplııs amoııııt above tlıc depressions is seraped olf 
ıisiııu a metal blade. B\ ıısiııg differcııtlv engraved rollers it is possible lo applv 
c|iıaııtities of fountain solııtion Irom 0.3 - I g/ııı Wc nornıallv earrv oııl ılıc lesis 
uitlı 0.7 g/m of fountain solııtion. Ilıc printing spced is 1.5 nı/sec ıııılcss stated 
otheru ise. I lıc iıık ıısed is I lııbcr pickiııg test iıık 408001 w illi lou tack. 

Ilıc printing seğmeni tıırııs anti-clockuise ihrouglı a distaııcc ol 14 eııı and tlıeıı 
comes to a stop. Since the segment starts at tlıe louer printing ııııit and tlıcre is a 
separatioıı of 7 eııı betvveeıı uetting ııııiı and printing ııııit. the lirst seetion ot tlıc 
saıııplc strip is not dampeııed. We t here İbre dcsigııate llıis seetion as sol id arca İn 
ılıc secoııd seetion ılıc form is alrcady printing on ılıc pre-dampeııcd paıt ulıiclı vve 
dcsigııate as ılıc "lirst iııterval". Ilıere is a lime iııtcrval of 0.05 sec betuccıı 
dampcııing and printing. As a resıılt ol tlıc set iııtenal ol 1.0 sec. the form paııses 
before printing ılıc remainiııg 7 eııı of dampeııed strip. I his seetion is desigııatcd as 
ılıc "secoııd iııtcrval". Ilıc printing deıısities of the solid arca and ılıc first and 
secoııd iııtcrval are mcasıırcd bv ıııeaııs of thc rellectioıı densitometer. Ilıc ıııeaıı 
valııes of eaclı of the tuo daıııp iııtervals are c\presscd as a perceııtagc of tlıe ıııeaıı 
valııc for the solid arca. I'lıe lıigher these valııes are. the louer is ılıc iıık rcpıılsion 
ol tlıe paper beiııg iııvestigated. 

We lıavc useıl ılıis ıııethod to iııvestigate the iııllııeııcc of printing spced and ılıc 
amoııııt of fountain solııtion 011 ılıc iıık rcpıılsion of a glossy coated paper. Diffcrent 
uetting rollers vvere ıısed to apply 0.3. 0.5. 0.7 and I g/111 of fountain solııtion 
respeetively. Printing speeds of I. 2 and 3 nı/sec uere seleeted Since it is possible 
to pıiııt oıılv ııp to 1.5 sec vviılı a sel iııtcrval tiıııe. these experinıeııls uere 
perfornıed vvitlıout iııtcrval. I lıc intlucııcc of printing spced and amoııııt of fountain 
solııtion 011 iıık transfer and iıık rcpıılsion can be clearlv seen iıı ılıc illustratioıı. I lıc 
amoııııl of fountain solııtion vvas iııcreased iıı everv case İroni 0.3 lo 1.0 g/111 in ılıc 
lıori/oııtal direetion as can be seen froııı ılıc sigııillcaııt redtıelioıı iıı iıık transfer 
İroni lelt to riglıt. I lıc vertical direetion slıovvs tlıe iııllııeııcc ol printing speed and 
tlıcrcfore of the tiıııe iııtcrval betuccıı uetting and printing. Increasiııg ılıc printing 
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specd l'roııı 1.0 nı/sec (belou) lo 3.0 ııı/s (ahove) also results in a sigııilicaııl 
ıcduction in iıık transfer. 

/nterpretation of Resıılts-AIC Tests 

As can be seen l'roııı the illustralioııs, ılıc lests carricd oııl uitlı 0.3 and 0.7 g/ııı 
staııdard fountain solııtion (20 "» Isopropaııol iıı dist. uater) on ılıc papers ıısed in 
ılıc e\perimeııts (I \perimental paper, optiıııi/cd paper) prodııced siıııilar resıılts to 
tlıose obtaiııed in practice. I lıc optiıııi/cd paper prodııced ıııııclı betler resıılts tlıaıı 
Ilıc e\perimcntal paper uherebv ılıc differeııces uere ıııııclı sınailer for ılıc louer 
loııntaiıı solııtion i|iıaııtitv of 0.3 g/ın (l ig. .1) tlıaıı for 0.7 g/m (I ıg. I). 

Iııterpretotioıı of Resıılts-Spot lests 

I l ıc spot test uas also carricd out on the saıııe papers. Oıır staııdard fountain 
solıılioıı (20 % Isopropaııol in dist. uater) uas ıısed and also tlıose ıısed for the 
printing e.\perinıeııts (2.5 % I lulrofast 8010 uitlı 10 % Isopropaııol. I ig. K. and 
2.5 % I IvdrolıiN 600 uitlı 5 % Isopropaııol, I ig. I ). 

\\ itli staııdard foıınlaiıı solııtion. thc saıııe resıılt uas obtaiııed as in the A K test 
and in ılıc printing in practice. W itli Ihdrofasl. ılıc relative performances ol tlıe 
papers are ılıc saıııe as uitlı the Standard fountain solııtion bul ılıc le\cl ol iıık 
transfer is someulıat lıigher. I lıc ııse of I l\drolıı.\ and redııclion ol tlıe Isopropaııol 
conecntratioıı in ılıc fountain solıılioıı led lo ıııııclı lıigher iıık transfer uitlı an 
assoeiated redııclion iıı iıık rcpıılsion. Il ıc test resıılts correspoııd vvcll uitlı ılıc 
results l'roııı printing iıı practice and denıonstrate ılıc great iıılluence e.\erted bv the 
coııstitııtioıı ol ılıc fountain solııtion on ılıc iıık transfer iıı ılıc dampeııed arca ol tlıc 
paper. 

I able 6 slıous ılıc corrective ıııeasures tlıat uere implcmcıılcd to resirict or 
eliıniııate ılıc ıııoltling teııdeııc\ ol tlıe paper. 

V I . S ı ı m n ı a n 

In/lııence of Tonntain Solııtion in Çenemi 

\\c uere able to establish thc follouing uitlı regard to tlıe i|iıaııtit\ of Isopropaııol 
ıısed in ılıc fountain solııtion in coııncction uitlı a rcspccti\el\ sııitablc loııntaiıı 
solııtion additive: 

W itli less Isopropaııol iıı ılıc foıınlaiıı solııtion additive. less uater is traıısported 
oııto ılıc paper oveı ılıc printing iıık iıı spite of iııcreased vvater sııpplv. 

I l ıc quaııtit\ of uater 011 tlıc noıı-printing areas of the plate remains the samo. 
regard less of thc natıırc of the fountain solııtion. 
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I Inis ılıc ualcr emulsifıcd iıı ılıc iıık plays a dccisive role w i l h regard lo the 
dillereııces iıı uater iııterfcreııcc ınotlliııg observcd uitlı one aııd tlıc saıııe paper. 
Ilıc uater transferrcd diıectly oııto ılıc plate is also iınportaııt but seeıııs to c\ert 
less ofaıı elfeet. 

İl has beeıı basically established tlıat botlı a lou uater sııpply and ılıc ııse ol little 
Isopropaııol can largely prcvcnt uater interfereııce mottling. 

İıı eonelusion il shoııld be ııoted tlıat a gradııal uater interfereııce mottling is a 
basic aspeet ol tlıe ofTset proeess and is tlıııs aluays lateııtly preseni. 

Houever ılıc ııse ol appropriate ıııaterials and properly dellııed printing eoııditions 
can largely prcvcnt thiselTect l'roııı bccomiııg \ isibly recogııi/able. 

InJJııi'iıci's of Printing Conditions 

Startiııg l'roııı ılıc 6-coloıır test and ılıc \erbal situation: 

I lıese c\pcriıııeııts uere perfornıed by meaııs ol ııon-contact İR measurement on a 
5-eoloıır ıııaehine w itli 

• tun ıııııclı u a t e r ııear tlıe uaslıiııg mark limit and 

• as little ua l c r as possible iıı ılıc \ ici ıı i t\ ol ılıc sıııearing limit. 

I lıc sitııatioıis deseribed by ılıc verbal situation uere rcproduced and e\act data 
uere rccordcd. 

Precise llgııres coııfirmed tlıat il is safer to priııt u illi a redııccd uater sııpply. 

Printing u itli "glisteııiııg plates" - i.e. u itli a lot of uater - shoııld be a\oided for 
a nııınbcr ofdiffcrenl reasoıis (mottling. drviııg ete.). 

İl uas also demonstrated tlıat ılıc potentionıeter setting ıs not a reliahle 
iııdicatioıı of tlıe quaııtity of uater transferred to tlıe paper. 

İt is nou possible to measııre exactly the density and positioıı of ılıc iıık in the 
printing ıııaehine. But lor uater. tlıis uoııld Icad lo unreasonably lıiglı 
e\peııditııres and can therefore not be reali/ed elTectivcK in practice ( I able 7). 

VII. I iııal Note 

I lıc laboratory e\perimeııts uere carricd out in the SAPP I Research (. enler, in the 
presence of lOCiRA personııcl. \\ e uere able to satisl'v oıırscKes tlıat ılıc tests 
uere carricd out properK and in a ua>. ulıiclı guaraııteed reprodııcibility and 
repeatability. 

VViılı ılıc ııecessary laboratory eqııipıııent ucll-traiııcd personııcl can qııickly and 
reliably perform llıe so-called dıoplet test (uitlı ılıc Prııelbaıı mıılli-purpose test-
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printing maclıinc) and tlıc so-callcd AIC" test (uitlı tlıc K i l test-priııting ıııaehine 
A IC 11/5). 

Ver) good corrclatioıı uas aehie\ed betueetı thc results of printing tesis iıı praclice 
aııd the results İroni tlıe lahoralorv c\pcrimeııts. 

Qııalit\ control rcquircuıcnts are tlıerefore fulfillcd lor carrying out coating 
experimeııts and proper productioıı control. I lıc stat t iııvolved in produclioıı and in 
carrying out ılıc e\periınents can obtaiıı reliable data u itilin a slıort time and can 
respond rapidlv b\ altering ılıc e.vperiınental eoııditions or bv ıııaking ınodillcatioııs 
to maiııtain coıısistent qualitv. 

I lıc printing tosts iıı practicc and tlıe laboratorv c\perimcııts both conlîrtııcd 
thc inlluetıcc ol'thc paper on tlıc tendenev tovvards an uneven printing resıılt. 
I his shortcomiııg can be caıtsed hv e.\cessi\e emulsilîcation of vvater iıı lhc 
printing iıık and through uneven formation ol tlıc vvater lilııı 011 tlıc surface 
of the paper. Coated papers a luays lıavc a ecrtain tendenev tovvards 
mottling. Optimal adjustnıcnt ol the eonstitution and sııpply of thc fountain 
solııtion enables thc priııter to minimi/e tlıc ııııcv cnness ol ılıc printing resıılt 
iıı order lo lıılIIII thc itıcreasing qualit\ reqııiremeııts of thc customer. 
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ANTON A L B K U T (ÜRÜN K A L İ T E U Z M A N İ ) 

SAIM'I Avusturya 

I. ( . ir iş 

Tanımlar 

I O ( i K A değerlendirmeleri göstermiştir ki ofset üriin baskdarında homojen 
olmayan baskılar çok sık yapılan hatalardan biri olmakla kalmayıp aynı zamanda, 
karşılaşılan şikayetlerin çoğunun nedenidir. Ayrıca, bıı karmaşık hataların 
kaynağına inebilmek için yapılan araştırmalar yoğun harcamalar da gerektirir. 
Homojen olmayan ıkı baskının neticelerini kolaylıkla ayırt edebilirsiniz: 

Baskının hatalı görüntüsü, kağıt yüzeyinin. mürekkebi eşil şekilde emmemesi 
nedeniyle oluşur. Hu ise kağıdın arkasına eşil olmayan bir şekilde dağılır ve 
sonraki baskı ünitesindeki kauçuğa da eşit şekilde geçmez, (backtrap mottling). 
Noktalar, eşit ve tam kapsamda çeşitli boya kalınlıkları gösterirler. Teknolojik 
olarak gerekli olan su - mürekkep oranı çok arttırılırsa, bu dengesi/ karışını, 
noktalardaki keskinliğin azalmasına ve ıranı alanında eşil olmayan bir dağılıma 
neden olıır. 

I ger hazne sııyu miktarı yüksekse ve/veya kağıdın suyıı emme kapasitesi azsa. 
kağıt yüzeyindeki sıı. sonraki baskı ünitesinde mürekkebi geri iter. Hu da 
derinlikte ve renk yoğunluğunda azalma ile sonuçlanır. Hu tür itme efektleri yer yer 
değişik derecelerde oluşmuşsa, zeminlerde ve özellikle İranı alanlarında eşit 
dağılmamış bir baskı görülür. Noktalar keskin değildir ve doygunluk nispeten 
zay ıltır. 

Boya geri itme şikayetiyle karşılaşılan baskı örnekleri laboratuar testlerine tabı 
tutulduğunda, uygulamayla çok yüksek korelasyon gösterdiği gözlemlenmiştir 
Iranı alanı ınikrofotoğrafları. uygulamada iyi ve kötü baskı sonuçlarını çok net 
ortay a koy inakladır. 
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II. <> Renk Rolanıl 700 İle Maskı Deneme Testi 

Baskı testleri 6-renk SAI ' I ' I test şablonu kullanılarak uygulandı (Şekil. A).: 

a) aslıing mark sınırında baskı (çok y iiksek sıı miktarı ile» 

b) Snıear sınırında baskı (çok a/ su miktarı ile) 

2 Nolıı lest alanının (yalnızca siyah ve ıııa\i) altına denk gelen bölgelerde, kauçuk 
allı boşaltılarak 2 renk makine simülasyonıı yapılmıştır. 

1. I lııite: Siyah, boya dağılımı 2. ünitede olacak şekilde 

2. Uııite: Ma\i. I. ünitede normal nemlendirme \c 2. ünitede ma\i baskı 
olacak şekilde 

Sonrasında 3. üniteden 6 üniteye kadar gerekli pozisyonlarda kauçuk allı 
boşaltılarak kauçuklar ve boya tabakası arasında temas önlenmiştir. Bunu 
karşılığında, siyah \e nıa\i dahil olıııak üzere 6 renk baskı yapılan renkli bölgeler 
" M " harfi ile (ınulticolour) işaretlenmiştir. 

Soııın, 

renk makine koşullarında tek renk baskı: 
a) "2" Nolıı alan: Azaltılmış su. tatminkar baskı sonucu (Şekil B ) 
b) "2" Nolıı alan: Oklukça çoğaltılmış su. baskı sonucu dalgalanma 
gösteriyor 
Şekiller, dalgalanmanın önemli ölçüde arıtırdan nemlendirme suyuna bağlı 
olduğunu gösteriyor. (Şekil. (_'). 

6 renk makine koşullarında I renk baskı: 

a f M " işaretli alan: Azaltılmış sıı. tatminkar baskı sonucu 
h ) "M" işaretli alan: (Mılııkça çoğaltılmış sıı. baskı sonucu neredeyse tatminkar 

dalgalanma 2 renk baskıdan itibaren görülüyor. 2 renk. sonraki kauçuklarla 
temastan dolayı flıılaşınakta ve zayıflamakta 

III. 5 Renk Heidelbcrger Speedmaster FPP-I, İle Deneme Baskı 

Test Prosedürü 

Aynı görüntü (/eıııin ve yarımtoıı) tiiııı ünitelerde kullanıldı \e ma\i renk basıldı. 

Baskı sırasında aşağıdaki sıra dışı durumlar ortaya çıktı : 

I. Ünite : Doğrudan kağıda basılan ıııavi renk boya tabakası sıradaki 4 ünitenin 
kauçukları ile temas ederek 
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5. l'ııilc : 1-4 no'lıı ünitelerde 4 ke/ nemlendirilmiş kağıt üzerine yapılan mavi 
baskı sonrası çıkış istifine 

I. ve 5. ünite arasında kalan 2-4 no'lıı ünitelerin baskı koşulları paralel olarak 
kullanılarak baskı yapıldı. 

Sn Engellemesi / Baskı Dalgalanması Deneyleri Kapsamımla, Kalıp 
Yoluyla Su Transferinin Ve Deneysel Koşullarının Ayıklanması 

Deneysel Koşullar / / Test Serisi 

l ablo I, testler sırasında kullanılmış olan farklı baskı taşıyıcıları ve hazne suyu 
solüsyonlarını göstermektedir. 

Iable» 2.3 ve 5"le baskı koşulları ve test sonuçlarına göre aynı kodlama 
kullanılmıştır. 

Su\un baskı sonucu üzerindeki etkilerini gözlenebilmek amacıyla, detaylı 
gözlemler Sınear ve Washing Mark sınırları yakınlarında yapılmıştır. 

Nemlendirme ünitesinin potansiyoıııctre ayarı yalnızca baskı işlemi için 
kullanılmakla olan suyun miktarını yansıtan göreceli bir ölçü vermektedir. Baskı 
ünitesi veya baskı kalıbına aktarılan sıı miktarı ile ilgili bir veri sağlamamaktadır. 
Buna ilave olarak potansiyoıııctre ayarını kaydetmenin yanı sıra kalıp üzerindeki 
baskısız alanlarda vc boyalı, baskı alanlarındaki göreceli sıı miktarı ölçümleri de 
yapılmıştır. Bu ölçümler Ciıapho Metıoııic ölçüm aleti, infrarcd ölçüm kafası 
kullanılarak yapılmıştır. 

İlk iki baskı iinitesindeki göreceli su miktarları sonraki baskı üniteleri için de 
temsili değer olarak alınmıştır. Birinci deney serisi, hazne suyu solüsyonu I adıyla 
tanımladığımız karışım (2.5 % Hydıofasl 8010. 12 % Isopropaııol) kullanılarak 
yapılmıştır. 

Baskı malzemesi "C"' birinci kağıt türü olarak gelişigüzel seçilmiş olııp. birinci 
baskı "normal"" koşullar altında gerçekleştirilmiştir. Bu minimum ve maksimum su 
sev iyesi deney inin başlangıç noktası olarak yer alınıştır. 

Birinci baskılar, t . B, vc A kağıt tipleri ile ve Sıııearing sınırına yakın, en düşiik su 
miktarı ile yapılmıştır. ( l ablo 2). 

Hazne suyu miktarı Washing Mark sınırına kadar arttırılmış ve yine C .B ve A bu 
yeııi koşullar allında basılmıştır. 

Birim i Test serisi baskı sonulları (CF. Hazne Suyu solüsyonu I) 

Normal veya azaltılmış sıı miktarı, test yapılan tüm kağıtlarda iyi sonuçlara yol 
açmıştır. (Şekil I)). 
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Doğal olarak Baskı dalgalanması eğilimi gösteren test kağıtlarında, arıtırdan su 
miktarıyla bağlantılı olarak kayda değer miktarda Baskı dalgalanması görülmüştür. 
(Şekil. I ). 

Deney kağıdı. Hazne Sııyıı solüsyonu I karşılaştırmasına göre. dalgalanma 
yalnızca su miktarının fazlaca arttırılmasıyla görülmüştür. 

Uygun optiıııize kağıt ile Baskı dalgalanması yalnızca, olağandışı sınır miktarda 
su kullanımı ile görülmüştür. 

Birinci test serisinin sonuçları 

Isopropaııol. 12°» 

llydrofast 8010. 2.5 % 

A) Deney kağıdı 

Su miktarı Baskı 

standart dııruın 

I kıy li azaltılmış 

I kıy li arttırılmış 

I lay li arttırılmış 

B ) l lygun/Oplimi/e papcı 

Sıı miktarı 

Tatminkar 

I atminkar 

Kağıt üst taralı önemli ölçüde dalgalanma 

Kağıt alı taralı - önemli ölçüde dalgalanma 

Baskı 

azaltılmış 

I lay li azaltılmış 

I lay li arttırılmış 

I la\ li arttırılmış 

tatminkar (orta bölüm ) 

tatminkar (kenar) 

((üçlükle görülen dalgalanma (orta bölüm) 

Güçlükle görülen dalgalanma (kenar) 

Deneysel Koşullar / 2 Test serisi 

İkinci giiıı deney ler başka bir hazne sııyıı solüsyonu yapısıyla tekrarlandı. 

Hazne sııyıı solüsyonu 2 Isopropaııol konsantrasyonunun °»l2"dcn 
düşürülmesine izin veren bir ilave madde (2.5 % Ihdrolu.s 600) içerİNordu. 
3) 

%5 ' e 
I ablo 

Bunun sonucu olarak Sıııearing veya Waslıing Mark sınırlarına ulaşmak için sıı 
miktarının (potansiyoıııctre ayarları) büyiik miktarlarda arttırılması gerekiyordu: 
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Potansiyometre ayarı [ölçek birimi] 

sıııearing sınırı vvaslıing ıııark sınırı 

I lazııe suyu solüsyonu I 3S 65 

1 lazııe suyu solüsyonu 2 -46 70 

Sonra da göreceğimiz gibi. bıı potansiyometre ayar değerleri baskı işlemi sırasında 
taşınan su miktarlarım yansıtmamakladır. 

Hazne saya salüsyonu I ve 2 içiıı potansiyometre ayarlarına göre Kalıp 
üzerindeki su ve boyu için görece/ miktarlar 

Baskıda daha az miktarlarda alkol kullanıldığında, daha fazla su (nemlendirme) 
gerektiği iyi bilinmektedir. 

Beklendiği üzere bu sonuç, burada da bulunmuştur. 

Hazne sııyıı solüsyonu 2 sö/ konusu olduğunda, ilginç bir şekilde kalıp üzerindeki 
baskısı/ alanlardaki sıı miktarının arıtırdan sıı akışından bağımsız olarak sıııearing 
\e uaslıing ıııark sınırlarında aynı olduğu görülmüştür, kablo 4'le. ilgili hazne 
sııyıı için potansiyometre ayarına göre. kalıp üzerindeki baskısı/ alanlardaki 
göreceli sıı miktarı vc basıklı alanlardaki boya karşılaştırmalı olarak sunulmaktadır. 

Anlaşılan o ki. baskı kalıbı belirli baskı koşulları altında daima aynı miktarda suya 
ihtiy aç duy maktadır. 

Suyun boya tarafından alınması farklı bir davranış göstermektedir. \Vater ııptake bv 
ılıc iıık deıııonslrates dilTereııt belıav iour. 

llazııe sııyıı solüsyonu 2 kullanımında artırılmış su ile birlikle taşınan boya miktarı. 
Iıa/ııe sııyıı solüsyonu I "e göre şaşırtıcı bir biçimde daha azdır. 

Böylelikle. Iıa/ııe sııvıı solüsyonu 2. kalıbın ii/erine doğrudan taşıma konusunda 
belirgin bir biçimde daha düşük bir aklarına oranı göstermektedir. Buna göre 
artın dan su miktarının telafisi de mümkün olmaktadır. 

Ancak, arttırılmış sıı kullanımında boya üzerinde taşınan sıı miktarı ise. 
beklenmedik bir biçimde koıııpaııse edilmemektedir. Bıınuıı göreceli çok daha az 
olması, sıı sebepli dalgalanma konusunda daha iv i bir baskı sonucu sağlamasını 
açıklamakladır. 

İkinci test serisinin sonuçları (Bkz• Hazne sııyıı solüsyonu 2) 

Baskı sonuçları. Baskı dalgalanması sorunu anlamında çok daha iy idir. 

Baskı dalgalanması yalnızca, aşırı fazla su miktarında, deney kağıdı üzerinde 
görülmüştür. Diğer tiiııı test kombinasyonları tatminkar sonuçlar göstermiştir. 
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İkinci test serisi sonuçlun 

Isopropaııol. 5 % 

1 lydrı>lıı\ 600. 2.5 % 

A) Deney kağıdı 

Sıı miktarı Baskı 

standart durum tatminkar 

(,'ok azaltılmış tatminkar 

çok arttırılmış Kağıt üst taral ı hafif dalgalanma 

çok arttırılmış Kağıt alt tarafı hafif dalgalanma 

B ) l iygıııı < )ptinıi/e paper 

Su miktarı Bask ı 

Çok azaltılmış 1 atıninkar (orta bölüm) 

(,'ok azaltılmış 1 atıninkar (kenar) 

çok arttırılmış 1 atıninkar (orta bölüm) 

çok arttırılmış 1 atıninkar (kenar) 

Deneysel Koşullar/ 2 Test serisi 

Sonuç olarak. C kağıdı ve kaplanmış l'l İlimi en uygunsuz koşullara kanıl 
sağlamak amacıy la y ııkarula gösterilmiş deney koşulları altında basılmıştır. 

Bu deney, hem testlerimi/in ileri aşama kanıtlanması hem de emieiliği çok diişiik 
bir mal/eme olan kaplanmış plastik ii/erindeki sonuçlarla karşılaştırma yapabilmek 
amacıyla yapılmıştır. (Tablo 5). 

İkinci test serisinin sonuçları (e/. Hazne sııyıı solüsyonu I ve ilgili baskı 
koşulları) 

Birinci test serisindeki sonuçların aynılarına ulaşıldı, (arttırılmış su miktarı, deney 
kağıdı ü/erinde dalgalanmay ı öne çıkarttı). 

Olağan dışı bir biçimde, arttırılmış su miktarı l'l I Iblyo ii/erinde dalgalanmaya 
yol açmamıştır. 

Vçiincii lesl serisi soııııçlıırı 

Isopropaııol. 12% 

I lydrolııv 8010. 2.5 °<» 

İlk gün kullanılan baskı koşullarının tamamen aynısı tekrarlanmıştır. 
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Deııev Kağıdı 

Su miktarı Baskı 

Mandan durum 

t, ok arttırılmış 

(,'ok arttırılmış 

()ııcınli ölçüde dalgalanma 

Folvo ii/eriııde : tatminkar 

tatminkar 

I iiııı sonuçlar için sıı miktarı kaydedilmiştir. Balıa önce de belirtildiği gibi. kalıp 
ii/erindeki baskısı/ alanlardaki sıı miktarı ve sıı eınülsyoını. temas etmeyen bir İR 
ışını ile ölçülmüştür. 

Sonuçlar göstermektedir ki. dalgalanma konusunda eğilim gösteren Dcncv 
Kuğulum:, çok artımlını s it miktarı karşısında önemli ölçiidc Inıskı dalgalanması 
sonucu göstermiş \e diğer kombinasyonlarda göstermemiştir.Uygun/Oplimi/e 
kağıt ile. yalm/ca an uygunsuz koşullar altında, güçlükler fark edilebilir 
dalgalanma görülmüştür. 

IV. Mikrofotoğraflar 

l stteıı Aydınlatılan Mikrofotoğrajlar 

Bu resimler, daha önce sunulmuş olan resimlerin detaylı bir görüntüsünü 
göstermektedir. Resimler, çok la/la suyun t ram bölgesindeki rahatsı/ edici etkisini, 
diişiik yoğunluğu ve parçalanmış nokta formasyonunu net bir şekilde 
göstermektedir, (şekil I ). 

A/altılıııış sıı miktarı ise. iyi traın baskısını öne çıkartmaktadır. 

İnce Katman Fotoğrafları 

İki slayt yaklaşık 200 p or 0.2 mm. alanı göstermektedir. Bıı kabaca 60"lık 5 traın 
noktasının u/unlıığıına tekabül etmektedir. 

Şekil. ( ı % I 2 Isopropaııol \e Sıııearing sınırında(a/altılmış sıı miktarı) Deney 
kağıdını göstermektedir. Resmin gösterdiği gibi /eıııin bölgelerindeki boya 
tabakası hemen hemen tekdii/edir. 

Şekil. II "nl2 Isopropaııol \e VVaslıiııg Mark sınırında (çok arttırılmış su miktarı) 
Deney kağıdını göstermektedir. Resmin zemin bölgelerindeki boya tabakasının 
ciddi anlamda kırılmış olduğunu göstermektedir. 
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V. Laboratuar Değerlendirmeleri 
Boşa geri atımının değerlendirilmesinde, uygulamalı baskı sonuçları ile ilişkili 
olarak laboratuar yöntemleri kullanılması gerekliliğini de değerlendirdik. Bu 
yöntemler, temelde kağıtların geliştirilmesi ve modifikasyonu, şikayetlerin 
aydınlatılması ve baskı koşulları ve hazne sııyıı solüsyonu yapısının 
değerlendirilmesi için kullanılmaktadır 

Bu çalışmada nokta testi ve A IC lesii. liıiz bir incelemeye olanak sağlayacak ve 
ihtiyaçlarımıza uygun şekilde ınoditiye edilerek kullanılmıştır. * 

Nokta Testi Tanımı 

Bir damla hazne sııyıı One drop of fountain solııtion (20 % Isopropaııol içeren 5 fil 
damıtılmış sıı) ıııikro pipet ile uygulandıktan hemen sonra. İm. sn hız ile l'rııelbaıı 
ınulti-purpose test baskı makinesi ile baskı yapılmıştır. (Boya. Ilııber picking lesi 
iıık 408001). 

On- nemlendirilmiş ve kuru baskı alanlarındaki boya yoğunluğu, yansıma esasına 
göre daıısitomctre ile ölçülmüştür. Ön-ııenılendiı ilıniş alandaki boya yoğunluğu, 
kıırıı baskı alanındaki boya yoğunluğunun % cinsinden ifade edilmiştir. İMI yüksek 
ılcğer sonucu, en düşük değer ise incelenen kağıttaki boya geri atımıdır. 

I /C Testi Tanımı 

Bu lesi K i I test baskı makinesi AK 11/5 kullanılarak yapılmıştır. 

Nemlendirme farklı biçimde gravıırleıımiş çelik merdanelerle yapılmıştır. I azla 
miktardaki hazne sııyıı (10 % Isopropaııol. 4 % Kombillv. damıtılmış sıı) manyetik 
bağlanmış bir sünger yardımı ile uygulanmış, fazla miktardaki sıı yukarıda bahsi 
geçen çukurlular üzerinden bir metal bıçak aracılığıyla sıyrılmıştır, l arklı şekilde 
gravürlcıııniş silindirler kullanılarak 0.3 - 1 g/ııı arasında değişen miktarlarda 
hazne sııyıı uygulanması ıııiimküıı olmuştur. Normalde testleri 0.7 g/m hazne sııyıı 
miktarı ile yapmaktayız. Aksi belirtilmedikçe baskı lıı/ı 1.5 m/saniye ılir. 
Kullanılan boya ise: Ilııber picking test iıık 408001 vviılı lovv tack. 

Baskı bölümü saat yönünün tersine dönmekte ve 14 cm. I ik bir mesafe sonunda 
duraklamaktadır. Alı baskı ünitesinin başladığı noktada, baskı ünitesi ve 
nemlendirme ünitesi arasında 7 cm lik bir seperatör bulunmaktadır vc bu seperatör 
yardımıyla örnek şeridinin birinci kısmı nemlendirilmemiş kalmaktadır. Bu 
sebeple bu birinci kısım taralımızdan zemin kısıııı olarak belirtilmiştir. Oıı-
neııılendirilmiş yüzeye baskı yapılan ikinci bölüm ise "birinci aralık" olarak 
belirtilmiştir. Nemlendirme ve baskı aşamaları arasında 0.05 saniyelik bir zaıııaıı 
aralığı mevcuttur. 1.0 saniyelik bir zaman aralığı sonucu olarak. 7 eııı. lik 
nemlendirilmiş şerit baskıdan önce dııraklatılmıştır. Bu kısıııı ise "İkinci aralık" 
2 4 
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olarak belirtilmiştir /emin kısmı, hiriııci ve ikinci aralık kısımlarının baskı 
yoğunlukları yansıma ılansiioınclrcsi ile ölçülmüştür. İler iki nemlendirme 
aralığına ilişkin anlamlı değerler, /emin kısmının anlamlı değerlerinin viizdesi 
cinsinden i İade edilmiştir. Hu değerlerin yiiksck olanları \e kağıdın boyayı geri 
ilmesi olan diişiik olanları incelenmiştir. 

liıı yöntemi, baskı hı/ıııın ve Iıa/ııe sııyıı miktarının, parlak kuşe kağıl ii/erindeki 
boya geri itiınini inceleyebilmek amacıyla kullandık 0.3. 0.5. 0.7 ve I g m Iıa/ııe 
sııyıı uygulayabilmek için farklı nemlendirme merdaneleri kullanılmıştır. Baskı lıı/ı 
olarak I. 2 \e 3 iıı saniye seçilmiştir. Bekleme süresi en fa/la 1.5 saniye olarak 
ayaıkalabildiğinden bu deneyler bekleme yapılmaksızın gerçekleştirilmiştir. Boya 
transferi ve boya geri itiıııi ii/erindeki. baskı lıı/ıııııı ve Iıa/ııe sııyıı miktarının 
elkisı şekil ii/eriııde net bir biçimde görülebilmekledir. İler dıırııın için Iıa/ııe sııyıı 
miktarı 0.3 dan 1.0 g/ııı ye yatay doğrultuda arttırılmıştır. Boya transferindeki 
saldan sağa doğru fark edilebilir a/alnıa net bir biçimde gözleıııleııcbilmektedir. 
Dikey doğrultu baskı lıı/ıııııı ve bu nedenle nemlendirme ve baskı arasındaki 
bekleme aralığının etkisini göstermektedir. Baskı lıı/ıııııı 1.0 iıı sn. (aşağı) den 3.0 
m/sn. (yukarı) arttırılması da boya transferinde ciddi bir a/almaya neden 
olmaktadır. 

A/C Testlerinin Yorumlanması 

Şekillerden de görülebileceği gibi. testler deney için kullanılan kağıtlar üzerinde 
(Deney kağıdı. Uygıın ()ptiıııi/e kağıt) 0.3 ve 0.7 g iıı standart Iıa/ııe sııyıı 
solüsyonu (Damıtılmış su içimle 20 % Isopropaııol) kullanılarak yapılmış ve bu 
kombinasyonlardan pratik uygulamalara ben/er sonuçlar elde edilmiştir. 
Uyguıı/optinıi/e kağıt, deney kağıdına göre çok daha iyi sonuçlar vermekledir. 
Ancak soııııçlardaki farklılıklar 0.3 g/ııı (Şekil. JHliişiik Iıa/ııe sııyıı miktarında 0.7 
g/ııı (şekil I)ye göre oldukça a/almaktadır. 

Nokta Testlerinin Yorumlanması 

Nokta testleri de aynı kağıtlar kullanılarak yapılmıştır. Standart Iıa/ııe siıyuıuu/ım 
l Damıtılmış sıı içinde 20 % Isopropaııol ) yanı sıra (2.5 % I lydrofast X0l<> ile 10 "<> 
Isopropaııol. Şekil. k . ve 2.5 % IIydrolıı\ 600 ile 5 % Isopropaııol, Şekil. 
I ).karışımları da kullanılmıştır. 

Standart Iıa/ııe sııyıı ile AK testleri ve pratik uygulamalarla aynı sonuçlar 
alınmıştır, llydrofast. kullanımı ile kağıtların göreceli performansları standart 
Iıa/ııe sııyıı kullanımı ile aynı olmakla beraber, boya transfer seviyesi bir miktar 
artış göstermiştir. Hydrolıı.v kullanımı ve Iıa/ııe sııyıı içindeki Isopropaııol 
konsantrasyonunun a/altılınası. daha fazla boya transferi vc dolayısıyla daha az 
bova geri iiııııi sonucunu öne çıkartmıştır. Sonuçlar pratik baskı sonuçları ile 
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oklukça iyi uyuşmakla ve kağıdın nemlendirilmiş bölgesine boya transferi 
konusunda ha/ne S U N U yapısının önemli etkisini yansıtmaktadır. 

lablo 6 kağıdın Baskı dalgalanması eğilimini sınırlamak \c\a ortadan kaldırmak 
amacıyla yapılan diizcllc ölçümlerini göstermektedir. 

VI. Ö/el 

Genci olartık Ilazııe suyunun etkisi 

İla/ne sııyıı karışımında kullanılan Isopropaııol ve bağlantılı olarak uygun Iıa/ııe 
sııyıı ek maddelerinin kullanımı konusunda aşağıdakileri ilişkileri kurabiliri/. 

İla/ne sııyıı karışımında a/ Isopropaııol kullanımı halinde, arttırılmış MI miktarı 
kullanımı da kağıdın ü/erine daha a/ su aktarılmaktadır. 

kalıp ii/erindeki baskısı/ bölgeler ii/erindeki su miktarı Iıa/ııe suyundan bağımsı/ 
olarak ay iıı kalmaktadır. 

Böylece, su engellemesi Baskı dalgalanması sorununda, boyanın içine geçişen sıı 
kesin bir rol oynamaktadır, kalıba aktarılan su da önemli olmakla birlikte, etkisi 
daha a/ görünmektedir. 

I eıııcl olarak lıeııı daha a/ su miktarı heııı de daha a/ Isopropaııol kullanımının 
biiyük ölçüde su engellemesi Baskı dalgalanmasının önüne geçebileceği 
kanıtlanmıştır. 

Sonuç olarak \ıırgulanmahdır ki. sıı engellemesi Baskı dalgalanması olset 
prosesinin temel yönlerinden biri olmakla beraber her /anıaıı gündeme 
getirilmemekledir. 

Yine de. doğru ıııal/eıncler ve iyi belirlenmiş baskı koşulları kullanımı ile bu sorıııı 
görülebilir sc\ iyeden tamamen önlencbiimcktcdir. 

Baskı Koşullarının Etkisi 

6 renk baskı leşti ve sö/el durumdan haşlayarak: 

Bu deneyler temas etmeyen IK ölçümü ile 5 renk baskı makinesi kullanılarak. 

Çok fazhı \\ashing ıııaık sınırı kıyısında \c 

()labihliğince a: sıı sıııearing sınırı civarında yapılmıştır. 

Dıırıım sö/el dıırıım olarak ifade edilmiş ve kesin bilgiler kayıl edilmiştir. 

kesin rakamlar ifade etmektedir ki. azaltılmış sıı seviyesi ile baskı yapmak daha 
giiv enlidir. 
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(,'ok la/la MI kullanımı sebebi ile Parıldayan kalıplarla" baskı yapmak bir çok 
sebeplen dolay ı (Baskı dalgalanması, kuruma) kaçınılması gereken bir durumdur. 

A)r ica görülmüştür ki. potansiyometre asarı, kağıda aktarılan su miktarı için 
güvenilir bir gösterge değildir. 

Bugün baskı makinesi ii/eriııde kesin boyanın kesin yoğunluğunu \e konumunu 
ölçmek mümkündür. fakat Su için bu lıenı mantıksız seviyede pahalı lıeın de 
uygulamada etkili olamayacak sonuçlar üretmekledir. (Tablo 7). 

V I I . k a p a n ı ş Nolıı 

l aboratuar deneyleri SAPP I araştırma merkezinde l O G R A personeli hıı/ıırunda 
yapılmıştır. I esi ekibi yapılmış olan testlerin tekrarlanabilir ve yenden üretilebilir 
olduğu konusunda tatmin olmuştur. 

(ierekli laboratuar ekipmanları ve iyi eğitimli personel sö/ konusu ılroplel testini 
(Prııelbau mulli-puıpose test-baskı makinesi ile) ve A IC testini ( K ı l test-baskı 
makinesi AIC 11/5 ile) hızlı ve güvenilir bir şekilde yapabilir. 

Uygulamadaki baskı testleri ile laboratuar testleri arasında oldukça iyi bir 
korelasyon başarılmıştır. 

kaplama deneylerinde ve uygun üretim kontrolünde, kalite kontrol gerekleri yerine 
getirilmiştir, t retim ve deneylere dahil olan personel kısa sürede güvenilir verilere 
ulaşmış ve deney koşullarını değiştirme ya da süregelen kalitelerde 
modifikasyonlar yapmak yoluyla hızlı reaksiyonlar gösterebilmiştir. 

(ierek pratik baskı testleri, gerekse laboratuar deney leri kağıdın denk olmayan 
baskı sonuçları yönündeki eğiliminin etken olduğunu onay lamıştır. Bu kusur baskı 
mürekkebi içinde lazla sıı cnııliıni ve kağıt yüzeyinde dengesi/ MI tabakası 
oluşumundan dolay ı gerçekleşebilmektedir. 

kuşe kağıtlar her /aman belirli bir baskı dalgalanması eğilimi göstermektedir. 
• lazııe sııyıı yapısının ve miktarının optimal ayarlanması, matbaacıya 
müşterilerinin artan kalite beklentileri doğrultusunda baskı düzensizliğini en aza 
indirgeme olanağı vermektedir. 
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Matbaa Kğitimi Bölümü 
İstanbul-Tiiıkiy e 

\bstraet 

Novvadays C'olor Management systenı beeoıııes nıore popular. I İte basie 
coınponent ol eolor ınanagement systenı is a device ICC prollle. Device 
manulacturers create tlıeir ovvıı device prollles. İıı oıır coıınlry printing lıouses 
prelcr lo ııse tlıese prollles iıistead of tlıeir ovvıı profiles. lîecause of thc cost of the 
color ınanagement systcııı. I lıosc prodııcers" device profiles are general prollles 
and tlıey doıı't deline tlıe device the printing hoııse has. 

İıı ılıis stıı<.lv device manulacturers prollles and the prollles crcated by printing 
lıouses in I ıııkev are coıııpared. Ilıc coınparisoıı ol tlıese tvvo ivpe of prollles vvere 
ıııade based 011 tlıe colors of ılıc iıık. dot gain and w hite poiııt faelors. I lıc 
coııclusion of ılıis stııdv broııglıt ıi|» vvhiclı prollle is sııitable for ılıc printing hoııse. 

O/et 

Bilgisayar ve elektronik teknolojisinin ilerleyişi sayesinde matbaacılık sektöründe 
lıı/lı bir gelişim ve yeni metotlar ortaya çıkmıştır. Maskı ha/ırlık aşamasından baskı 
sonuna kadar renk güvenirliliğini sağlamaya yönelik bir sistem olan renk yönetimi 
artık üzerinde durulması vc kullanılması önemli faktörlerden birisi olmuşlıır Kcıık 
yönetim sisteminin ana öğelerinden birisi (irelim sürecinde kullanılan cihazların 
renk evrenlerini tanımlayan cihaz ICC profilleridir. Üretici lirnıalar kendi cihazları 
vc baskı sistemleri için profiller üretmektedir. Renk yönetim sistemi belirli bir 
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şalının gerektirdiğinden iilkenıi/deki matbaalar genellikle kendi profillerini 
üretmek yerine bu hazır profilleri kullanmayı tercih etmektedirler. Ancak hazır 
gelen profiller genel ve averaj bilgiler içerdiklerinden dolayı zaman zaman oldukça 
laikli sonuçlar verebilmektedir. 

Hıı çalışmada hazır ICC prollİleri ile matbaanın hazırladığı özel profillerin 
karşılaştırılması yapılmıştır. Profillerde kullanılan mürekkeplerin renk değerleri, 
nokta kazancı ve bey a/ nokta gibi temel ölçümler yapılıp renk evrenleri arasındaki 
laik. dolayısıyla da renk tutarlılıkları incelenmiştir. Hu inceleme sonucunda hangi 
tür profilin kullanılmasının daha doğru olacağı ortaya konmuştur. 

I.( . iriş 

Renk sönelim sistemi, üretim aşamasında kullanılan cihazlar arasındaki renk 
dönüşümlerinin sapılmasını ve baskı sonucunun monitör ve provada simide 
edilmesini sağlar. Hu işlemi başarabilmesi içinde sistem içinde kullanılan cihaz vc 
makinelerin görebildiği vada üretebildiği renk evreninin sınırlarının bilinmesi 
gereklidir. Cihaz renk evrenlerinin sınırlarını oıtava kovan vc bunları sisteme 
tanılan ise ICC profilleridir. 1993 yılında matbaacılık sektöründe üretim sapan 
yazılım, sistem ve cihaz üreticileri bir arasa gelerek Uluslararası Renk 
konsorsiyumunu yani International Color Consorliuın'u kurdular. Kurum renk 
yönelimini geliştirmeye başladı ve adının ilk harfleri ile anılacak olan l( ( dosya 
löıınatını geliştirdi. Hu lörıııat sayesinde cihazların renk evrenlerine belirlemeye 
yönelik testlerin kolorimetrik sonuçlarının tanımlanması bir standart haline getirildi 
ve bütün makine ve programların bu profilleri tanıması sağlandı. 

II. ICC Profilleri ve Oluşturulmas ı 

Aslında renk kontrol yöntemleri için farklı renk profil lörmatları vardır, bunlar ICC 
renk profilleri. PostScript sözlükler ve Photoshop tablolarıdır. Delirtilen profiller 
arasında en önemlisi ve kullanımı en yaygın olanı ICC profilleridir. Renk profili, 
üretim sistemindeki rengi okuyan, gösteren ve çoğaltan cihazların, örneğin taray ıcı, 
monitör, çıkış ve baskı sistemleri gibi cihazlara ait kolorimetrik referans sistemine 
göre renk evrenlerini tanımlar. Aynı zamanda renk profili, baskı hazırlık 
aşamasındaki renge etki edebilecek işlemleri de hesaba katar. 

ICC renk profilinde iki renk evreni "Kasnak Renk İ v reni Hedef Renk I vreni" 
arasındaki ilişkiyi tanımlamak için yapılan matematiksel işlemlerde kullanılmak 
ü/ere gradasyon eğrileri, matrisler ve tablolar gibi çeşitli parametreler bulunur. Hu 
bilgiler CN1M yani Renk Yönelim Modülü tarafından kaynak renk evrenini hedef 
renk evrenine dönüştürmek için kullanılır. 

leıııel olarak iki İ te profil çeşidi vardır. Birincisi PC S denilen profil bağlayıcı 
esıeiı profilleridir. Hıınlar temel olarak insan güzünün goıduğü lııııı renk evrenini 
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tanımlayan ve dönüşümlerin sapıklığı temel evrenleri bel inen profillerdir. 
( II I AB-D50. ( II I AR-D65 V I ( II X Y / profilleri bu çeşit profillere örnektir. 
İkincisi ve en önemlisi olan ICC renk profili, cihaz profilidir. Bıı profilin ö/elliği 
ciha/ın renk evreni yanı kaynak renk evreni örneğin tarayıcı RGB . baskı C M Y K 
ile. cihaz bağımsız olan ( I I . re İcran s renk evrenindeki yerini belirtir. 

Mevcut renklerin, cihaz renk evreni içindeki renklerden hangilerinin karışımı ile en 
iyi şekilde elde edileceğinin tespiti, örneğin I A B değerleri ile tanımlanmış bir 
rengin baskıda C M Y K değerlerinin ne olacağı ICC profilince tanımlanır. 

Renk profillerini yapmak için iki veriye ihtiyaç vardır. Bunlardan birincisi cihazın 
karakteristik özelliklerini barındıran dosya, ikincisi ise bu cihaza ııygıın releıans 
dosyası. Buradaki amaç genel olarak mümkün olduğu kadar cihazın tarama veya 
çıkış özelliklerini belirleyip, prolillemcktir. Renk profili cihazın o anki özelliklerini 
tanımlamaktadır. Fanıma veya çıkış cihazlarıııdaki herhangi bir değişiklik söz 
konusu olduğunda yeni bir renk profili hazırlamak gerekir. 

( l i ı iş cihazları için profil oluşturulurken 118.7 I veya 118.72 gibi orijinal test 
skalaları tarayıcılar taralından taranır, yada dijital kameralar tarafından çekimleri 
yapılır. Dijital veriler haline dönüştürülmüş orijinalin R ( i B değerleri profili 
hazırlanacak cihaza ait verilerdir. Rclaraıis verileri ise orijinal lesi skalasının her 
bir renkli parçasının ( II I .AB cinsinden değeridir, ( i i ı iş cihazının renk profili 
(örneğin t a ray ıcı) orijinalin C İ M A B renk değerlerini, hangi R( di renk değerleri ile 
temsil ettiğini tanımlar. Orijinal lesi skalası tarayıcı gaınııtunıın sadece bir 
bölümünü kapsar profil oluşturmak için kullanılan programa temel referans 
noktalarını tanıtır. Profil oluşturma programı bu verilerden yola çıkarak cihazın 
renk ev reniııi belirley ip cihaz profilini elde edeı 

Monitörler için profil hazırlanırken profil hazırlayan program monitör için birçok 
R ( i B renk üretir ve bunları ölçer. Bu işlem sırasında, program taralından monitörde 
görüntülenen renklerin R G B değerleri referans bilgiyi, renk ölçüm cihazı 
tarafından monitörden görüntülenen renklerin ( II I A B değerleri ise monitörün 
karakteristik özelliklerini oluşturur. Monitör profilinde her iki yöndeki " I A B - R G B 
ve RGB- I .AB " çevrim de önemlidir çünkü monitör orijinal veriden görüntüyü 
oluştururken (gerçek rengin gösterilmesi, örneğin: tarayıcı RGB-I.AB-ınonitör 
R G B ) lıeı iki dönüşümü de kullanır. 

Baskı sistemleri için lıazırlana profiller için ise. dijital olarak hazırlanmış olan test 
skala dosyası örneğin C M Y K - İ l l i dosyası basılır ve ölçülür. Basılan lesi 
skalasının üzerindeki renklerin C M Y K değerleri bellidir ve bunlar referans verileri 
oluşturur. Baskıdan sonra yapılan spektral ölçümlerden alınan Cl l I .AB değerleri 
de baskıyı yapan cihazın karakteristik bilgilerini ortaya koyar. Ölçüm sonucunda 
elde edilen veriler hangi CNH K karışımının baskıda hangi rengi oluşturduğunu 
gösterir. Bir başka dey işle her I A B rengi değişik oranlardaki karışımlarla 
C M Y K ' d a n çıkartılabilir. CMYK. profillerde her iki yöndeki dönüşümler de 
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oldukça önemlidir <)rııcğiıı tabaka ofset için hazırlanmış bir görüntü gazele baskısı 
için yeniden hazırlanması istendiğinde görüntü öncelikle tabaka ofset prolili 
kullanılarak ( MYk 'da ı ı I \B ' ye sonrada gazete prolili kullanılarak I \H'den 
C M \ k \ a çe\ irilir. 

Genel l( ( Profilleri 

I reliei firmalar sattıkları ürünlerle beraber cihazlarının kolorimetrik özelliklerini 
barındıran ICC profillerini de kullanıcıya \ermektedirler. Ancak bu profiller her bir 
cihazın kendine özen prolili değil birkaç cihazdan elde edilmiş averaj ölçümler 
sonucunda hazırlanmışlardır \e oklukça geneldirler. Özellikle tarayıcı ve dijital 
kameraların profilleri bu şekilde oldukça yaygın olarak kullanılmaktadırlar fakat 
cihazlar hazır prolillcrdeki değerlerle hiçbir zaman tam olarak uyuşmazlar, çünkü 
her ne kadar aynı üretim bandından da çıkmış olsalar her cihazın kendine has 
karakteristikleri vardır. Ayrıca cihazlar zaman içinde eskimektedirler. I aray ıcıların 
ışık kaynaklarının belirli bir öınrii vardır ve kaynak eskidikçe de elde edilen renkler 
değişim gösterir. Işık kaynağının eskimesi haricinde ışık algılayıcı C l ) | ) çipleıi de 
zaman içinde yaşlanma belirtileri gösterirler ve dolayısıyla da hazır gelen 
prolillcrdeki değerlerden sapmalar gösterirler. 

Monitörlerde ise hazır profiller genelde işlevsel değildir. Hazır gelen profiller 
yapılan kalibıasyon işlemleri sonucundaki monitör kondisyonu ile uyuşmazlar. Hu 
nedenle hazır profiller monitörlerde tercih edilmez 

t ilıa/ profilleri haricinde hazır gelen sistem profilleri de vardır. Sistem profilinden 
kasıl baskı sistemini belirten profillerdir. Ciiinüınüzde üretici Ilımalar kendi cihaz 
profillerinin yanı sıra kendilerinin yada IC( taralından olsct baskı içiıı oluşturulan 
profilleri de kullanıcıya vermekledirler. Hu profiller belki ile renk yönetim 
programının en önemli profilleridir. Baskı profili de denen bu profiller hedef 
profiller oldukları için renk dönüşümünde asıl sonucu teşkil ederler. Ayrıca 
simülasyon işlemi bu profillere göre gerçekleştirilir. Şu an için bu profillerin 
Amerikan. Japon ve \vrupa standartlarına göre belirlenmiş ve değişik I C R ve 
CiC R değerlere göre üretilmiş çeşitleri bulunmaktadır, kullanıcı kendi sistemine en 
yakın olanı seçerek kullanabilmekledir, f ide edilen sonuç kimi zaman tatmin edici 
olabilse de baskı sistemindeki değişkenlerin çokluğu ve renk üretiminin diğer 
cilıa/lardaki gibi lineer olınay ışı ııedeniy le genelde oklukça farklı neticeler ortaya 
çıkar yada /aınaıı içinde farklılık gösterir. 

Kullanıcı Profilleri 

kullanıcı profilleri ise firmaların kendi ürettikleri profillerdir. (ı i ı iş cihazlarını 
profillerini üretmenin kolay vc masrafsız olduğu söv İçilebilir. Bugün matbaa 
sektörü için tarayıcı üreten bütün şirketler cihazlarının yanında birde prolillcıne 
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programı ve İninim için gerekli lesi skakılarını vennekledirlcr (ı i ı iş eiha/larını 
pıofi İlenmesi için her hangi hir ölçüm cihazına şada ek donanıma ihıişaç şoktur, 
(ieııe de hu eiha/ların profillerinin üretimine ülkeıni/de kullanıcılar taralından 
rağhet edilmemektedir. Bunların sebepleri arasında1 eğitim şetersizliği ve hılgı 
eksikliği sav ılabiliı I lalbııki çok kısa bir /aman av ırııııı ile basil bir işlem olan giriş 
cihaz profilleıncM vapılabiliı ( ı i ı iş profillerinin üretilmesi savesiııdc taravıcının 
şada dijital kameranın bütün renk ö/ellikleri en gerçekçi şekilde sisteme tanıtmış 
olunur, hu da renk şönctimiııin daha verimli çalışmasını sağlar. 

Monitör prolili oluşturmak içinde değişik seçenekler vardır. I ıı masralsı/ olanı 
maıuıcl şönlemle şapdan prolillemedir. Yöntem ha/ır programlar sayesinde 
kullanıcının gözlemine bağlı olarak önce kalibrasşon şaptırır ardından da prolili 
üretir Av rica bu işle otomatik vapan ekranlarda mevcuttur. Ancak en doğrusu 
kalibrasşon ve prolilleınenin bir ölçüm cilıa/ı şardımışla şapılmasidıı Böv İçlikle 
monitörün gerçek löslör vc renk değerleri ölçülüp sisteme aktarılmış olııı 

Baskı profili lıa/ıı laıııak ise en ıığraştırıcı ama en öncmlisidir. \vrupa Mürekkep 
( II I A B değe. İLI i ISO tarafından belirlenmiştir. Ancak bu standartlarda ülkeler 
arasında değişiklik gösterebilmekte, ba/en de ö/el sipariş ü/eriııe üretimler 
yapılabilmekledir. Aşrıca baskı prosesindeki değişkenlerde basılmış CMYk 'n ı ı ı 
I \ B değerlerini etkıleşebilmektedir. I ürkişe matbaacılık sektöründe her ne kadar 
Avrupa standartlarına dahil olsa da mürekkeplerimizde vc baskı standartlarımı/da 
farklılıklar çıkabilmektedir, lablo l'de Avrupa'da basılmış bir işleki C M Y k ile 
I iirkişe'de basılmış bir işteki C M Y k mürekkepler arasındaki fark verilmiştir. 

lablo I \vrııpa ve liirkişede kullanılan mürekkepler arasındaki renk farkları 

1* a* b* Deltal 

Avrtıpa ( şan 5X.() 36.6 -47.7 7.10 

1 ürkişe ( şan 51.7 -34.1 -49.8 

Avrupa Magenla 4(). | 71.4 -5.5 4.86 

1 ürkişe Magenla 4(>. 1 68.2 -3.4 

Avrupa Sarı 87.0 -4.9 91.5 4.17 

1 ürkişe Sarı 84.3 -4.0 89.6 

\\ rtıpa Sişah 24.9 -4.5 5.5 13.12 

1 iirkive Sivah 20.4 5.2 -2.1 

.> A 
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Şekil I lla/ıı profiller ile kullanıcı profilleri arasındaki renk evren farkı 

Renkler arasındaki fark Dellal ile belirtiler. İki renk arasındaki fark Dellal l'den 
biiviik olunca insan gö/ü taralından algılanabilir. Matbaacılıkta Dellal standardı 2-
' arasındadır. Yukarıdaki örnekle verilen fark şaşılarından da anlaşılacağı ii/ere 
Avrupa vc Iiirkive'de kullanılan mürekkeplerin Dcltal değeri oldukça vüksektir. 
C MYK 'dak i bu sapmalar renk evrenlerinde ile değişikliklere sol açar Bundan 
dolaş ı belirli standartlara göre hazırlanan ICC profiller ile kullanıcı profilleri 
arasında oklukça fazla değişiklikler gözlemlenebilir. Şekil l 'dc standart prolil ile 
kullanıcı prolili arasındaki renk evren farkını vermektedir. 

Şekilde de görüldüğü gibi kullanıcı ve hazır profiller arasındaki renk evren larkı 
oldukça hüşiik olabilmektedir. Bunun hariciııce günümüzde seni bir akını olarak 
gelişen hazır profilleri daha da genel hale getirmek vc sayılarını azaltma çalışması 
bu larkı daha da arttırmaktadır. Şekildeki örnekte gösterilen ikisi de hazır 
profillerden daha aşrııılılı olan ve daha genel hale getirilen profil arasındaki fark 
açıkça gözlcmleııebilmektedir. 

IV . Sonuç 

Basını sektörümüzün geldiği bugünkü konumunda birçok lirma teknolojik olarak 
oldukça üst diizeş dedir. Artık kalitesi etkisecck faktör bu teknolojisi en isi şekilde 
kullanmak ve eğitimdir, ( ilıa/ların ve sistemlerin sunduğu imkanlar doğru vc tam 
olarak kullanıldığı taktirde islenilen sonuca ulaşmak sorun olmayacakla 
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Renk yönetimi ıvnk güvenirliliği ve tutarlılığı konusunda sistemin sunduğu önemli 
imkanlardan birisidir Renk yönetiminin temel dayanağı ise ilaha öncede 
bahsedildiği gibi profillerdir. Monitör ve giriş cihazları için profil hazırlamak 
oldukça basit ve ucuzdur Daha karmaşık ve dikkat edilmesi gereken fakat avın 
/amanda oldukça önemli olan baskı profillcmcsi ise biraz ii/eriıule çalışıldığında 
oldukça rahat kavranıp uygulanabilecek bir işlemdir. Bu işlem için her ne kadar 
yatırıma ihtiyaç olsa da milyon dolarlık makinelerin yanında bu yatırını oldukça 
düşükliir ve doğru üretim için oldukça önemlidir 

I leııü/ ülkemi/de renk yönetimi doğru olarak kullanılmasa da kaliteli bir baskı için 
gereken önemli biı unsurdur. Baskı öncesinin doğru çalışabilmesi, belirlenen 
baskının yapılabilmesi ve islenen rengin elde edilebilmesi için sistemin 
kullanılması ve her cihazın prolîllcnıcsiııiıı yapılması gereklidir Doğru olmayan 
profiller bize ancak yaklaşık sonuçlar verebilir vc tanı güvenilmezdir, doğru ve 
kaliteli bir sonuç için her cihazın ve makinenin profilinin çıkarılması gereklidir. 
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RENK FARKLIL IĞI PROBLEMİ 
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Abstraet 

İıı tlıese days ol'lset printing systenı is ıısetl nıostly for carton package printing İıı 
tlıe desigıı of the carton paekage e\tra eolors and pantoııe colors are ıısed 
frequeıılly. I lıc majör problem betuccıı the priııter and the cııstomcr is the color 
deviatioıı betuccıı tlıe printed prodııct and tlıe origiııal color besides the otlıer 
constrııctional problems. To dav speetra plıotoıneters and iıık formulatioıı 
softu are's are beiııg ıısed to prepare the color rccipe. İıı anotlıer uords tlıe color is 
analy/cd spectrally vvlıich nıcaııs tlıat the color is deluıed by ııumerical valııes. İıı 
soıııe cases tlıese ntımeric valııes take place in eontracts betuccıı ılıc priııter and the 
eustoıııer. 

İıı ılıis stııdy spectral dellnitioıı of color vvas e\plaiııed. I lıe reasons of the color 
deviatioıı iıı tlıe caıtoıı package pıiııt proccss İroni preparing ılıc rccipe lo ol'lset 
printing ant post pıess vvere discııssed and the tıoııble shootings vvere 
recomıııended lo kecp ılıc color dev iatioıı in aeceptable toleranees. 

Özet 

Karton ambalaj üretimi giiııümii/de biiyük oranda ofset baskı sistemi kullanılarak 
yapılmaktadır. Karton ambalaj tasarımlarında sıkça ekstra veya pantoııe renkler 
kullanılmakladır. Müşterilerle matbaalar arasında diğer yapısal halalar dışında en 
çok anlaşmazlığa düşülen koıııı orijinal olarak belirlenen renk ile basılan rengin 
birbirini tutmamasıdır. Keıık reçetesinin hazırlanmasında ve rengin 
değerlendirilmesinde günümüz koşullarında spektral fotometreler ve mürekkep 
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lörmiilasyon yazılımları kullanılmaktadır. Bir başka değişle rcıık gö/ ile olduğu 
kadar spektral olarak sayısal, somut değerlerle de değerlendirilmekledir, hatta bu 
değerler nüişterı ile matbaa arasında sapılan sözleşmelere kadar girmiştir. 

Hu çalışmada rengin speklıal olarak tanımlanması, orijinal olarak belirlenen renk 
numunesinin s es a rengin mürekkep hazırlama işleminden başlayıp ofset baskı s e 
baskı sonrası koşullarda ne gibi değişimlere uğradığı, bu renk değişimlerinin belli 
toleranslar dahilinde tutulabilmesi için ne gibi önlemler alınması gerekliği 
incelenmiştir. 

I.Oiriş 

karton ambalaj baskısı genellikle ofset baskı yöntemi kullanılarak yapılmakladır. 
Baskı işleminden sonra kesim se ayıklama daha sonra ise yapıştırma işlemi 
tamamlandıktan sonra karton ambalaj doluma hazır hale gelir Bazı durumlarda 
yapıştırma işi dolum sırasında da yapılabilir. Müşteri isteğine seya ihtiyaca göre 
bazen baskı işleminden sonra kartonun üzerine dispersiyon lak. I V lak veya 
selofan uygulamak gerekebilir. Mürekkebin hazırlanmasından baskı ve baskı 
sonrası işlemlere kadar zaman zaman malzemeden, makineden veya operatör 
hatasından kaynaklanan renk farklılıkları olabilmekledir. Basılan veya hazırlanan 
rengin doğruluğunu tespil etmek için kullanılan yöntemlerinde iyi seçilmesi çok 
önemlidir. 

II. Rengin Gözle ve Ölçülerek Değerlendirilmesi 

Renk değerlendirilirken her iki yöntem de kullanılmalıdır, tiözle yapılan 
değerlendirme göreceli olmakla beraber basılan görüntünün tümünün 
değerlendirmesidir. Speklıal fotometre ile yapılan ölçümler rengi sayısal olarak 
tanımlamakta fakat ölçüm -I 5 mm'lik dairesel bir bölgeden yapılmaktadır. 

Rengin Gözle Değerlendirilmesi 

Rengi görmek için iiç unsura ihtiyaç vardır. Bunlardan birincisi göz. ikincisi ışık 
kaynağı, üçüncüsü ise cisimdir. Işık kaynağından yayılan ışık ışınları cismin 
üzerinden yansıyarak göze gelir, göz ise bu ışınları beyine iletir se görme işlemi 
gerçekleşir. Bu sistemde cismin seya basılmış mürekkebin rengi sabit. ışık kaynağı 
s e göz değişkendir. Çünkii basılmış mürekkep farklı kişiler yani farklı gözler 
tarafından se farklı ışık kaynakları kullanılarak görülecektir. Bu iki değişkenden 
birisini daha yani ışık kaynağı da standartlaştırıp sabitlenirse rengin görülerek 
değerlendirilmesinde daha az hata yapılır. 

Işığın standartlaşlırılabilnıesi için standart ışık kaynakları kullanmak gerekir Bu 
gün en çok kullanılan standart 1)50 yani 5000 k lik renk ısı derecesine sahip ışık 
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kavDağıdır. Hııııım lıaıic inde 1)65 (6500 K). 11.84 ( süper markel ışığı). A (sarı oda 
ışığı) ve C'ool V\ hile diğer standart ışık kaynaklarıdır. 

Standart olarak kahııl edilen işik ka>Haklarından 1)50 genellikle grallk bölümünde, 
baskı bölümünde ve müşteriden renk onayı alınması sırasında tercih edilen ışık 
kaynağıdır. Bunun haricindeki standartlar yapılan baskının laikli ortamlarda 
renginin nasıl görüleceği konusunda likir edinmek için kullanılır. Örneğin süper 
marketle satışa sunulacak yani alıcının önce ambalajı Tl.84 ışık kaynağı altında 
göreceği \e sonra evine giderek aynı ambalajı \ tipi sarı oda ışığında göreceği 
durumu değerlendirmek için kullanılır. 

Pantoııe katalogu rengin belirlenmesinde iyi bir referans olmasına karşın kataloğıın 
eskimesinden dolayı renklerin orijinalinden daha zayıf ve soluk olması veya 
matbaadaki ve ınüştcrisindeki katalogların farklı versiyonda (farklı tarihli) 
olmasından dolayı bir lakını renk anlaşmazlıkları olmaktadır. 

Rengin Ölçülerek Değerlendirilmesi 

İler ne kadar ışık kaynağını standartlaştıısak da gözü standartlaştırmak 
olanaksızdır. Çiinkiı kişisel olarak görme farklılıkları mutlaka olmaktadır, (iöz 
bozuklukları, renk körlüğü ve yaş renk görme yeteneğini etkileyen faktörlerdir 
Ayrıca rengin tanımlanması yani adlandırılması da ayrı bir problemdir, tiöz ile 
yapılan tanımlamalar kişiye göre değişecektir. Bu olumsuzlukları ortadan 
kaldırmak için renk ölçen cihazlar geliştirilmiştir. (Kinümüzdc renk ölçmek için 
genellikle speklıal fotometreler kullanılmaktadır. Hu cihazlar ile yapılan 
ölçümlerde t II I *a*b* sistemi tercih edilmektedir. Hu sistem insan gözünün 
görebildiği renk evrenini tanımlayan sistemlerden birisidir. 

-a 

Şekil I. C i f L*a*b* renk evreni 

V) 
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Şekil l 'de görülen üç boyutlu t II 1 *a*b* renk evreninde I parlaklığı, -a yeşili. »a 
kırmızıyı, -b maviyi. Mı ise sarıyı tanımlamaktadır. Bu evreni küre şeklinde 
düşünürsek kürenin merkezine doğru renkler mileşir. kürenin üst kısmına doûıu 
gidildikçe renkler parlaklaşır, kürenin alı kısmına doğru gidildikçe renkler 
koyulaşır. Bu küre içinde bulunan tüm renklerin sayısal bir koordinatı vardır. Bu 
sayede renkler sayılarla i İade edilebilir. Yani açık kırınızı koyu kırmızı yerine 
sayılar ile ifade edilir. ( II I *a*b* sisteminde sayılarla ifade edilen bir renk 
dünyanın her yerinde aynı renktir, liğer müşteri basılmasını islediği rengi spektıal 
fotometre ile ölçüp l.*a*b* değerlerini matbaaya verir ve matbaa da bu değerlere 
uygun mürekkebi hazırlayıp baskıyı yaparsa ve baskı sırasında alınan numuneler 
speklıal fotometre ile ölçülüp renk tutarlılığı sağlanırsa müşteri ile matbaa arasında 
bir problem kalmayacaktır, fesliınat sırasında müşteri ve matbaa baskıları spektral 
fotometre ile ölçerek kontrol edecek, ölçülen değerler daha önceden belirlenen 
toleranslar içinde ise problem olmayacaktır. Renk vc tolerans sayılarla ifade 
edildiği ve bir cihaz ile ölçüldüğü için basılan rengin doğruluğu konusundaki 
tartışma ortadan kalkacaktır. 

( II l.*a*b* sisteminde renk larkı \l ile ifade edilir. Matbaacılık sektöründe \l 
} yeterli olarak kabul edilir. Bazı durumlarda müşterinin işleği ve ihtiyacı 
doğrultusunda bu değer \l 2 bazen de \l I olabilir. 

\l spektral fotometre taralından otomatik olarak hesaplanır, lörmülii de aşağıdaki 
gibidir: 

Spektral fotometrenin kullanılacağı durumlarda müşteri ve matbaa ölçümleri aynı 
ölçüm şartları ayarında yapmalıdır. Örneğin spektral fotometre ile ölçiiın yaparken 
cihazın mönüsünden islenilen ışık kaynağı seçilebilir (1)50 IX>5 gibi). Bu örnekle 
müşteri vc matbaa aynı tip ışık kaynağını seçerek ölçümleri yapmalıdırlar, aksi 
taktirde ölçiiın hataları olacaktır. Bunun yanında müşterinin ve matbaanın aynı 
marka spektral lolomcire kullanması tavsiye edilir. Aksi durumda bir numune 
üzerinden müşterinin ve matbaanın spektral fotometresi ile ölçüm yapıp ölçiiın 
farklılığı olup olmadığı kontrol edilmelidir. 

III. Basılacak Mürekkebin Hazır lanması 

Mürekkebin hazırlanması yine göz kontrolü ve tecrübe ile yapıldığı gibi speklıal 
fotometre ve mürekkep lörınülasyoıı programları ile de yapılabilir. Mürekkep hangi 
yöntemle hazırlanırsa hazırlansın numunenin kartonu ile baskı yapılacak kartonun 
yiizey özellikleri mutlaka dikkate alınmalıdır. Parlak karton ile mat karton arasımla 
oklukça büyük fark varılır. 

(iöz kontrolü ve tecrübe ile yapılan mürekkep hazırlama işleminde aynı renk farklı 
tarihlerde tekrar yapılacağı zaman problem yaratmaktadır ve formülün reçetesinin 
40 
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Iıa/ırlama zorluğu \ardır. Ayrıca ha/ırlaııan rengin numuneye uygunluğu gözle 
kontrol edilmekte \e işlem tamamen rengi hazırlayanın tecrübesine dayalı 
olmaktadır. 

Diğer renk hazırlama yöntemi ise spektral fotometre ile beraber çalışan bir 
mürekkep Ibrmülasyon programı kullanmaktır. Hu sistem için hassas terazi vc 
mürekkep hazırlandıktan sonra test baskısını yapacak test baskı makinesi 
gerekmektedir. Programın kullanılabilmesi için bir mürekkep ve kağıi karton veri 
tabam oluşturulması gerekir. Hunim için matbaada üretimde en çok kullanılan 
kağıt/kartonlar belirlenir ve matbaada kullanılan her marka mürekkep için test 
baskı makinesinde temel pantoııe renkler kullanılarak renk kartelaları oluşturulur. 
Hu kartelalar mürekkep Ibrmülasyon programına bağlı olarak çalışan spektral 
fotometre ile ölçülerek ölçülen karton mürekkep çifti için bir veri tabanı 
oluşturulur. Bazı mürekkep firmaları bu veri tabanlarını kendileri hazırlayıp 
istenildiği taktirde matbaaya vermektedirler. Hu sitemin en zahmetli ve kıilik 
bölümü veri tabanının oluşturulmasıdır. Hu nedenle böyle bir sistem salın alınması 
düşünüldüğünde sistem desteğini en iyi vc zamanında verebilecek firmanın tercih 
edilmesinde biiyük fayda vardır. Veri tabanı bir kere oluşturulduktan sonra o 
mürekkep karton çifti için bu veri tabanı kullanılabilir. Forınülasyonun başarılı 
olabilmesi için salın alman kartonun vc mürekkebin özelliklerinin değişmemesi 
gereklidir. Bunun için mal/eme girişinde ölçümler yapılıp standartların korunması 
gerekir. 

Bu tip sistemlerde numune spektral fotometre ile mürekkep Ibrmülasyon 
programına okutulur. Ilaııgi kartona baskı yapılacaksa o karton okutulur. Hangi 
mürekkepler (artık mürekkepler de olabilir) ile forıııülasyonun hazırlanması 
isteniyorsa belirtilir ve program bu veriler doğrultusunda bir reçete hazırlar. 
Reçetedeki mürekkepler belirtilen miktarda tartılarak karıştırılır, baskıda 
kullanılacak karton üzerine lesi baskı makinesinde baskı yapılır ve ölçülür. 
Program hazırlanan mürekkebin ııyguıı olup olmadığını hesaplar. I ğcr bir problem 
varsa hangi renkten ne kadar önceki fornıülasyoııa ilave gerektiği yeni bir reçete ile 
bildirilir. Bu şekilde istenen renk bulunur. 

IV. ( retiııı Sırasındaki Ueıık Farklılığı 

Rengi doğru olarak hazırlanmış mürekkep baskı işlemi sırasında veya baskı sonrası 
işlemlerde bazı değişimlere uğrayabilir. Bunun için doğru malzeme ve doğru 
yöntemlerin kullanılması önemlidir. 

liııskıılu Yayınaıı Rcıık /'tırklılığı Problemi 

Ofset baskı prosesinde kontrol altında tutulması gereken bir çok değişken varılır. 
Bunlardan en önemlileri. 
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Kalıbın Üzerine \ eriten Genel Mürekkep Miklıırı lyarı 

Miiıokkcp aşarı olarak ila bilinen btı aşar kartonun ii/erine aktarılan mürekkep 
filminin kalınlığı ile ilgili bir aşardır. Karton ü/erindeki mürekkep İlimi 
kalııılaştıkça basılan rengin tonıı koş ulaşır. Mürekkep filminin kalınlığı baskı 
ıleıısilomelresi ile ölçülür Standart baskı dcnsitomclrclcri sadece ( M V k densitesi 
ölebildiğinden ekstra veya pantoııe renklerin dcıisiieleriııiıı ölçümü için spektral 
densitonıetreler önerilmekledir. Baskı süresince onaylanmış birinci tabakadan 
sonuncu tabakaya kadar basılmış olan mürekkebin dcıisitesiııiıı (lilııı kalınlığının) 
aşın olması gerekir. Normal şanlar altında mürekkep aşarı bir kere sapıldıktan 
sonra baskı sonuna kadar değişmeden kalması gerekir. I akat ba/ı 
olumsu/lııklardan dolaş ı karton ii/erindeki mürekkep diminin kalınlığında 
değişimler olabilir. ()lıışabilecek olumsuzlukları şu şekilde grııplayahiliriz: 

a- Mürekkep merdanelerinin ayarlarındaki bozukluklar mürekkep aktarımını 
düzensiz hale getirebilir \e kontrolü güçleştirir. 

b- Mürekkep sıı dengesinin işi kurulamamış olması nedeni ile baskıda ton 
yapmayı veya tondaki açılmayı önlemek için sık sık mürekkep aşarının 
değiştirilmesi renk farklılığına yol açar. 

c- Baskının yapıldığı ortamın ısısı haznedeki ve merdanelerin üzerindeki 
mürekkebe etki eder Isının yüksek olması mürekkebi yumuşatarak daha 
akıcı hale getirir ve renk şiddetinin düşmesine neden olur Profesyonel 
baskı makinelerinde özellikle büyük ebatlarda vargel merdanelerin içinde 
ısıyı düzenleyici bir sistem olsa da yüksek ortanı ısısı mürekkep üzerinde 
olumsuz etkiler y apabilir. 

Kalıbın Üzerine I eriten Bölgesel Mürekkep Miktarı iyıırı 

kalıbın üzerinde basılacak geniş bölgeler için daha fazla kiiçük bölgeler için daha 
az mürekkebe ihtiyaç vardır. Bu ayar hazne üzerindeki mandallar kullanılarak 
yapılır. Bu ayarın yanlış yapılması sonucu baskıda istenen renk elde edilemeyecek 
ve baskı boyunca ayar değişikliği yapılması gerekecektir. Bu işlem de renk 
farklılığına neden olacaktır. 

Kalıbın Üzerine I erileıı Sıı Miktarı Ayıırı 

Nemlendirme sistemi kalıbın üzerine homojen ve sürekli olarak su verecek şekilde 
ayarlanmalı, merdane ayarlan ve bakımı periyodik olarak yapılmalıdır. 
Nemlendirme ünitesi kalıbın üzerinde belli bölgelere az sıı veriyorsa bu bölgelerde 
tonlaııına meydana gelecek ve sıı ayarının artırılması ihtiyacı doğacaktır. Bu 
durumda ise diğer bölgeler normalden fazla sıı alacağı için mürekkebi çürütme ve 
ton farklılığı yaratına riski doğacaktır.Aş rica ortanı ısısının şüksek olması hazne 
suyunun yapısına da olumsuz etkiler. Özellikle hazne sııyıı içimle bulunan ve 
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uçuculuğu \iiksek olan isopıopil alkolün buharlaşarak lıa/ııc suyundan ayrılmasına 
ııeıleıı olur. İsopıopil alkol sııyun yüzey gerilimini düşürerek daha a/ sıı ile daha 
la/la alanın ıslatılmasını sağlar. İsopıopil alkolün normal oranın dışında Iıa/ııe 
sııyıı konsantrasyonunun idinden ayrılması mürekkep sıı dengesini lıo/acaktır. 

Kartonun Makineden Düzenli ve Kesintisi:. Geçişinin .Sağlanması 

O/ellikle hüyiik ölçekli karton ambalaj matbaaları kartonu daha ekonomik olması 
nedeni ile bobin halinde satın alıp kendi bünyelerinde tahakalaıııaktadırlar. Hu 
işlem sırasında çarpık kesim veya çapaklı kesim olabilmekledir. Yeni model ofset 
baskı makineleri çok hassas optik algılayıcılara sahip oklukları için tabakadaki en 
ulak çarpıklıkları veya çapağı algılayıp baskıyı durdurmakladırlar. Ayrıca bobinin 
sonlarından alınan tabakalar kıvrılma eğiliminde olduklarından dolayı makinenin 
bu tabakaları alması güçleşmekte zaıııaıı /.aman bu tıp tabakalar makinenin 
durmasına neden olmakladırlar.Makinenin her dıırıiş - kalkışı sırasında da baskıda 
renk farklılıkları olmakladır, fabakalaıııa makineleri kartonu gönyeli ve çapaksı/ 
kesıneli. bobin sonlarını düzeltme y eteneğine sahip olmalıdır. 

Karton Tozıııııııı Önlenmesi 

Karton üretiminden kaynaklanan ba/ı olumsuzluklardan dolayı kanonun dolgu 
maddeleri yüzeyden kolayca ayrılarak loz halinde blanket üzerine yapışır, aynı 
/amanda bu toz mürekkep ve sıı merdaneleri vasıtasıyla sıı ve mürekkep 
haznelerine kadar taşınır 

Blanket üzerine taşınan karton to/ıı belirli bir /aıııan sonra kalıptaki görümünün 
blaııketc. blaııketteki görüntünün de kartona transferini güçleştirir. Bu olııııısu/ 
durumun ortadan kaldırılması için makinenin durdurulup blanketiıı temizlenmesi 
gerekir. Makinenin dıırııp kalkması da renk farklılığı olmasına neden olur. 

Mürekkep merdanelerinde ve mürekkep haznesinde biriken karton tozu 
mürekkebin yapısını etkileyerek renk şiddetinin düşmesine neden olur. Su 
merdaneleri ve sıı haznesinde biriken karton tozu ise Iıa/ııe suyunun plfı ı ıa 
olııııısu/ etkide bulunur. 

/{asılını Kartonların Hepsinin U ııı Renk ve Yiiz.ey Özelliğimle Olması 

Rengin görülebilmesi için ışık kaynağı, eisiııı ve gö/ unsurlarının olması 
gerektiğini söylemiştik Bu üç unsurdan birisi olan eisiııı matbaacılık anlamı ile 
basılmış olan katin veya kartondur. Matbaacılıkta kullanılan mürekkeplerin biiyük 
çoğunluğu Iransparaıı olduğundan dolayı ii/erine basıldıkları baskı altı 
malzemesinin renginden etkilenirler. Bir başka deyişle biz karton üzerindeki 
mürekkebin rengini karloııun rengi + mürekkebin rengi olarak görürüz Bu 
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durumda baskıda kullanılan kartonların renklerindeki değişimler basılan rengin ile 
değişmesine neden olur. 

Baskıda kullanılan kanonun \ii/e> ö/elliği de hasılan rengi etkilemektedir. \şnı 
renk mat \e parlak kartonun ii/eriııe basıldığında farklı gö/ükür. Bu nedenle 
baskıda kullanılan kartonların hepsinin şii/eş ö/ellikleıi birbirleri ile aşın 
olmalıdır. 

Haskı Sonrası İşlemlerde Yaşanan Renk Farklılığı Problemi 

Baskı sonrası işlemler olarak dispersişon lak. I V lak baskısı \e selofan 
uygulaması basılan renge eikı edebilir. Bu nedenlerden dolaş ı karton ambalaj 
baskılarında kullanılacak mürekkeplerde ba/ı ö/ellikler istenir: 

il kol Dayanıklılığı 

Mürekkebin alkollü nemlendirme sistemlerinde kullanılan isopıopil alkole karşı 
olan dayanıklılığıdır, (iünümii/dc ofset baskıda isopıopil alkolün oklukça sik 
kullanıldığım gö/ önüne aklığımı/da kullanılacak mürekkeplerin alkole dayanıklı 
olması gerekir. Ayrıca alkol dayanıklılığı selofan uygulaması için de olumlu bir 
ö/elliktir. Bir baskının ii/eriııe selofan uygulanacaksa seıi üretime geçmeden önce 
mutlaka baskı selofan ile kaplanarak test edilmelidir. Relle\ Blue ve ıııor gibi 
renkler selofan uygulamasından etkilenebilınektediı 

\ilro Dayanıklılığı 

kanon ambalaj baskılarının hemen hepsinde dispersişon lak baskısı sapılır. 
Dispersişon lak parlaklık ö/elliğinin sanı sıra koruyucu ö/elligi ile de ön plana 
çıkar, kutulara lak basılması üretimin katlama - yapıştırma aşamasında kutuların 
tisi iiste geldiğimle sürtünmeden dolayı birbirini kirletmesini ye çi/ınesini önler. 
Nitro dayanıklılığı olan mürekkeplerin ü/erlerine dispersişon lak basıldığı /aıııaıı 
renkleri değişme/. Bu nedenden dolaşı ü/erine dispersişon lak basılacak 
mürekkeplerin nitro dayanıklılığı olmalıdır. 

I I I.ak Dayanıklılığı 

l V ışın ile kurııvaıı lakların kimyasal yapıları dispersişon laklara göre farklıdır, 
t IV lak mürekkebin ii/eriııe basıldığında kurutma sonrasında mürekkebin renginde 
anormal değişiklikler olabilir Bu nedenle ii/erinc I V lak basılacak mürekkeplerin 
ö/el olarak l !V lak' dan etkilenmeyecek şekilde üretilmeleri gerekir. O/ellikle 
Rellex Blııe »ibi renkler I V laktan etkilenmektedirler. 
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V . S o n u ç 

Rcıık farklılığı problemini en a/a indirgemek için ıniişleri ile matbaa tanımlanabilir 
asgari müşterekle birleşmelidir. Munun için aşağıdaki yöntemler kullanılabilir: 

1- (iöz kontrolü için bir kartela hazırlanarak basılması islenen renk için 
istenen renk. rengin kabul edilebilir en açık tonu ye rengin kabul edilebilir 
en koyu lonıı belirlenir ve kontroller standart ışık kaynağı altında yapılır. 

2- Basılması istenen rengin spektral değerleri I *a*b* cinsinden ölçülerek 
belirlenir ve kabul edilebilir \l değeri üzerinde anlaşılır. Baskının 
kontrolü spektral fotometre ile ölçülerek yapılır 

ı- Matbaa ve müşteri basılacak renk için heııı kartela hazırlar lıeııı speklıal 
değerleri ve \l değerini belirler ve kontroller bu iki vönlcın kullanılarak 
vapılıı. 1 ıı kesin ve uygun çöziiın de budur. 

Yukarıdaki iiç yöntem matbaanın üretimi sırasında üretim şartlarından, kullanılan 
malzemelerden veya operatör hatalarından kaynaklanan renk farklılıklarını 
önlemez, l-'akat basılan rengin orijinaline uygun olup olmadığı konusunda hem 
müşterinin lıeııı de matbaanın olumlu yada olııııısu/ ortak fikirde olması için bir 
platform oluşturur Bu somut ve bilimsel değerler ile müşteri de. matbaa da 
birbirinden bağımsı/ olarak basılan rengin ııygıııı olup olmadığı konusunda avııı 
kararı verebilir. 

Bu vönlemler matbaanın kendi içinde üretim sırasında da kullanılacağı için basılan 
rengin doğruluğu konusunda la/laca yoruma ıııevdan bırakmayacaktır. Müşteri ile 
matbaa arasında sav isal olarak belirlenmiş değerler elde edilemediği anda bir 
problem olduğu kesinlik kazanacak ve düzeltme yoluna gidilecektir Bu sistem 
oluşan hataları çok net bir şekilde oıtava çıkarttığı için artık üretimde üretim 
şartlarından, kullanılan malzemelerden veya operatör hatalarından kaynaklanan 
aksaklıklara geçici çözümler değil kalıcı çözümler bulma konusunda matbaayı 
zorlayacaktır. Matta olası problemleri tahmin edip bu problemleri meydana 
gelmeden önleyici uygulamalar yapmaya zorlayacaktır. 

Spektral fotometre ve mürekkep Ibrmülasyon programlarının kullanılması 
matbaada renk bulma işini kişi bağımlı olmaktan çıkartacak avııı zamanda da 
matbaanın mürekkep stokunu kontrol altına alarak, arlık mürekkepleri üretime 
dahil edip tasarın fıkı sağlayacaktır. 

\ I. Kav naklar 

| l | (icııçoğhı I N.. Yıd.Doç.Dr.. karton Ambalaj Liretini Yöntemleri. 
DersNolıı. İstanbul. 2(101. 

|21 I line I).. ( artons and C'artoııning. I'iıa l'ackagiııg (uıidc seıics. I k. I W ) . 
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