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Sum ma ry 

Sereen-priııting process tlıat can be called as "silk printiııg" is a uııiqııe teclıniqııc 
ıhal gives abilitv ol'printiııg on ali kiııtls ol'surl'aces. İn tlıe past. reproduetioıı ol" 
oıiginal copies in onc slıade vvas sul'ficieııl. but nou ınıılti-shadc aııd ınıılıi-color 
printiııg processcs are rcqııired llıat can be made bv screeıı-prinling process. 

Dııriııg tlıe apply iııg triclıronıv printiııg process on serigraplıy. soıııe l'actors sııclı as 
lrcquency of tıaııı. tlıe liglılcst and daıkesl bordeıs. clıoice of silk. stretclıiııg of 
docıınıeııl. \ ıscosity of ink. clıoice of sııitable rakle nııısl be slıulietl in detail. I hey 
ııuıst be applicable. 

İn this article. deterıniııation of freqııency of lıalf toııe in screeıı-printing and 
processcs printiııg processcs is investigated. I irstl\ dcternıiııations ol dol gaiıı are 
ıııade. and graplıs aboııl ihesc dala are prepared. I lıeıı. bv combiniııg ııecessaıv in 
lormations aboııl kniltiııg. iıık aııd rakle b_\ tlıese data. a Standard crilerioıı of 
processcs printiııg process is deterıııined. 

Ö/et 

Serigıall baskı diğer bir adı da elek baskı olan \e her liirlü >ii/e> ü/eriııe baskı 
\apabilıne ö/elliği olan tek baskı sistemidir. I.skiden tek tondan oiusan orijinallerin 
baskısı yapılırken arlık günümüzde serigrafi baskı sistemi ile çok tonlu ve çok 
renkli baskıların yapılması zorunluluğu doğmuştur. 
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lıikroıni baskıyı scrigralule uygularken dikkate alınması gereken Iranı sıklığı, en 
açık \e en koyıı yer sınırları, elek dokuma seçimi, dokumanın gerilmesi, mürekkep 
viskozitesi \e uygun raklc seçimi gibi kriterlerin bilinmesi \e uygulanabilir olması 
gerekmekledir. 

Makalemizde serigrali baskı sistemi ile trikromi baskıda tının sıklığının 
saplanmasına yönelik çalışmalar yapılmıştır. Nokta kazancı tespitleri yapılıp 
bunlarla ilgili grafikler hazırlanmıştır. Bu bilgilere dokuma, mürekkep \c raklc ile 
ilgili bilgiler eklenerek standartlara uygun trikromi baskı kriterleri belirlenmiştir. 

I. ( . i r i ş 

Mürekkebin baskı eleğinin işli alanlarından bir sıyırıcı (raklc) yardımıyla 
geçirilerek herhangi bir baskıaltı malzemesini transfer edilmesi yöntemine serigrali 
baskı denmekledir. Metal veya ahşap çerçevelere gerilmiş olan polyanıid. polyester 
veya metal dokumalarının üzerinde mürekkebi geçiren ya da geçirmesine engel 
olan yüzey lerden oluşturulan elek baskı kalıbı olarak kullanılmaktadır 

Diğer baskı sistemlerinden ayrılan ve teıeilı edilmesindeki en önemli sebep cam. 
porselen, tahta, metal, kumaş, kağıt gibi yüzeyler üzerine baskı yapabilme 
özelliğidir. Önceleri sadece tek tondan (lire) oluşan orijinallerin baskılarında 
kullanılırken, günümüzde kalıp, mürekkep ve yardımcı malzemelerin gelişimi 
ayrıca emülsiyon, kalıp pozlandırına ve baskı makineleriııdeki teknolojik 
gelişmeler sonucunda artık çok renkli ve Irigromi işlerin baskılarında kullanılmaya 
başlanmıştır 

Diğer baskı sistemlerinde Irigromi baskının daha kullanılır olması en açık 
yerlerdeki noktaların daha küçük, en koyıı yerlerdeki noktaların ilaha biiyük ve ara 
tonlardaki geçişlerin daha sağlıklı olması ve yüksek t ram sıklıklarımla baskıların 
yapılabiliyor olması bir gerçektir. Ancak çok büyük ebatlarda ve diğer baskı 
sistemleriyle basılamayan malzemelerin baskılarındaki üstünlüğünden dolayı 
serigrali baskı sisteminde trigroıııi baskı gerçekleştirme isteği, insanlarda bu baskı 
sistemindeki teknolojiyi irdeleyip gelişmesi için çabalar saıf etmesine neden 
olmuştur. 

Makalemizde serigrali baskı sistemi kullanılarak yapılmak islenen trigroıııi baskıda 
kullanılması gereken malzemeler vc uygulamaları hakkında fayda sağlayabilecek 
araştırmalarda bulunuldu, lemcnnimiz ülkemizde de dünyada olduğu gibi yeterli 
araştırına ve kaynak oluşturabilecek bilgiyi sıınına konusunda ilerlemeler olur ve 
matbaa sektörü de bu ilerlemelerden faydalanır. Makalemizin bundan sonraki 
bölümünde 120 tpc vcINO tpe lik dokumalarla l(>. 2-1. ı4 ve >1 Ipe'lik namlar 
kullanılarak yarı otomatik serigrali baskı makinesinde D Y ( ) ııuıı Irigromi serigrali 
mürekkepleriyle uygun baskı şartlarında. Irigromi tesi skalası basılıp, ölçümleri 
yapılıp, grafiklerle gösterilmiştir. 
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II. I ist \c liıılanlar 

120 Ipc'lik elekle basığımı/ I esi I skalada I (i Ipc'de noktaların iri olmasından 
dolayı sonuç görsel olarak tonlarda kopmaolmamiştır. Ancak en açık serlerde traııı 
ton değerinin % 10 dan başlaması gerekmektedir. İ n koyu yerlerde ise "o X5'lık 
bölgelerden sonra ııv gıın densitelerde olıışmakladıı lestl skalasinda kullandığımı/ 
16 Ipc'lik tramııı ancak u/aktan bakılacak afiş gibi baskılarda kıllanılınası. 
yakından bakılacak ürünlerde kullanılmaması gerekmektedir. 

U.7 
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I est 2 skalasında les l l 'e göre orta tonlarda Iram ton deûerlerinde düşme daha 
la/la olmaktadır. I ıı açık traııı ton değerinin % I 5 ten başlaması gerekmektedir. ".> 
85 ten sonra deûerler uygun densitelerde oluşmaktadır Görsel olarak lest l ' e göre 
nokta ka/aneınm daha biiyiik negatif değer olması nedeniyle orta tonlar 
ku\\ellendirilerek renk ayrım filmlerinin hazırlanmasıyla daha iyi sonuç elde 
edilecektir. 120 ıpc'lik elekle yapılacak baskılarda I esi 2 de kullanılan 24 Ipc'lik 
Iram sıklığı tercih edilmelidir 

I est .> skalasında orta ton değerleri daha diişük olmakla en düşiik ton değeri, küçiik 
noktaların uçmasından dolayı % 20 den başlamakta en koyıı ton değeri % 85 leıı 
sonrası zemine dönüşmektedir. Görsel olarak I est 2 skalasına göre ton değer 
aralığı daha dar alana sıkışmış, elde edilebilir ton zenginliği azalmış açık tonlar 
uçarken, koyu tonlarında zeıninleştiği gözlenmiştir. 120 Ipc'lik elekle tercih 
edilmesi uygun değildir 
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I csl 4. skalasında sonuç' diğer üç skalaya göre en açık loıı değeri ile en kosıı ton 
değer kayıpları daha la/ladır, (iörüntüyü oluşturacak ara ton /enginliği elde 
edilememiştir Bu nedenle 120 tpe'lik elekle 54 İpe lik ıramın kullanımı kesinlikle 
tercih edilmemelidir. 
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ISO tpe'lik elekle hnskısını gerçekleştirdiğimi/ lestl skalasında. en açık ton değeri 
"o 5. en kovu ton "«. olarak elde edilmiştir. Nokta ka/aneı negatil değerler 
içetisinde lakat kasıp oldukça düşüktür. Bu skaladaki noktaların iri olmasından 
dolavı aııeak u/aktan bakılacak alls tiirii işlerin baskısında leıeilı edilmelidir. 
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I esi 2 skalasında en açık ton değeri "o 10 en koşıı ton değeri "o<)0 olmuştur Orta 
ton değerleri, lestl göre nokta kavbı bira/ artmıştır. Skalanın. oıta ton 
değerlerinin. renka\rım öncesinde kuvvetlendirilerek ha/ırlaıımasi gerekmektedir. 
Bu şekilde ha/ırlanacak İlimin baskısı daha ideal sonuç verecektir 
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I esi > skalasında cıı açık ton değeri "» 15 en koyu ton değeri "<> 85 olarak 
oluşmuştur. Orta tonlarda nokta kavin la/lalaşmaklaılır. Bu yüzden renk ayrım 
İlimleri hazırlanırken orta ton değerleri kuvvetlendirilerek hazırlanmalıdır Hu 
şekilde hazırlanan filmle yapılan baskılarda nokta büyüklüğünün . Icst 2 skalasina 
göıc daha küçük olmasından dolayı, ö/ellikle yakından bakılacak ürünlerin 
baskılarında kullanılabilir 
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I esi 1 skalasında sonuç diğer üç skalaya göre en açık ton değeri ile en koyu ton 
değer kayıpları daha fazladır, (iörünlüyii oluşturacak ara ton zenginliği elde 
edilememiştir. Bu nedenle 180 tpe'lik elekle 54 Ipc'lik ıramın kullanımı kesinlikle 
teıvilı edilmemelidir 

I I I . S o n u ç 

SerigıaH baskıda istenilen özellikle bir lıigroıni baskı gerçekleştirmek için. 
görüntünün kusursuz olabilmesi için öncelikle orijinalin serigrall baskı sistemine 
uygun lllminin hazırlanması gerekir. I ilinde aradığımız özelliklerin başında ise 
Iranı noktalarının kenarlarına kadar opak olmaları, şeffaf yerlerin lam şeffaf olması 
\c İlimin cınülsiyoıılu yüzeyinde görüntünün diiz olması gerekmektedir. Özellikle 
İllin hazırlanırken orta (onlardaki noktaların kuvvetlendirilmesi daha iyi sonuç 
verecektir. 

Kullanılan mürekkebin aynı özellikte lıigroıni seride olması ve akışkanlığının çok 
iyi ayarlanması gerekir. Akışkanlığı yüksek olan mürekkeplerde özellikle koyu 
tonlarda bulaşma sc bu bölgelerdeki noktalar zemin hale dönmekle, akışkanlığı 
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düşük mürekkeplerde iııee ıram noktalarının bulunduğu bölgelerde mürekkep 
çabuk kurumakta \e buralarda elek gözenekleri kapanmaktadır. 

Kullanılacak dokumanın inceliği ve sıklığı baskı kalitesine etki etmekledir, 
dokumanın inceliği \e sıklığı ıııore olayını azaltır. Irigromi baskıda aynı 
büyüklükle sabit metal çerçeveler kullanılmalıdır. Dört çerçevede aynı gerginlikle 
olmalı ve ipliklerin dokuma yönünde sıkı gerilme yapılmalıdır. 

Yüksek kalitede baskı sonucuna ulaşabilmek için kullanılacak rakleııin seçiminde 
çok önemlidir. Raklc yaklaşık 70 slıore sertliğinde olmalı ve kalıba 75 derecelik 
açı ile oturtulmalıdır. (,'ok yatay bir açıyla oturtulursa yayılmalara ve kusmalara 
neden olur. (,'ok dik açıyla oturtulursa kumaşla çarpılma tehlikesi olur. Mürekkebi 
yayına bıçağı çok alçağa ycrleşlirilmemelidir. bu bıçak baskıdan sonra dokuma 
üzerinde ince bir mürekkep tabakası bırakacak sev iyede olmalıdır. 

Irigromi baskıda damlamada en kuvvetli ve en baskın renk 45 derecelik açıyla 
traınlamr. I rigroıni baskılarda karşılan problemlerin en önemlisi ıııore olayıdır. Hu 
problemi gidermek için dokumanın çerçeveye açılandırılarak gerilmesi. İllin elek 
üzerine \apıştınlııkcıı açılı yapıştırılması veya daha sik ve ince ıpliklı elekler 
kullanılması gerekir. 

I ek veya çok renkli işlerin baskisiııdaki zorluk hem açık alanların hem de koyıı 
alanların baskıda çok iyi elde edileıııcmcsidir. I on değerlerinin iyi olarak elde 
edilebilmesi için kullanılan emülsiyonun kalınlığının mümkün olduğu kadar ince 
olması gerekmektedir. 

Ofset baskıda, elde edilebilen en küçiik ve en koyu ton değeri "o ile % l 'S" dir. 
Seıigıall baskıda ise bu oranlar 24 Ipe'lik Hamlara kadar"» 5 ile "» l>0. î | İpe lik 
(ramlara kadar % 10 ile "« X5. 54 Ipe'lik (ramlara kadar % I 5 ile % S0 arasında 
olmaktadır. 

Ayrıca kullanılacak dokuma sıklığı İram sıklığının 4.2 ke/ daha iııcc olması 
gerekmektedir Yani 24 Ipe'lik t ram baskısında 100 tpe'lik elek kullanılmamalıdır. 
(,'iinkü elek gerildiğinde dokuma sıklığı % tpe'lik hale gelir ve tam 4 ke/ daha 
incedir İler dördüncü iplik bir traın noktasıyla karşılaşır, buda harelenme etkisini 
arttırır. 
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SPOT RENK BASKISINDA REFERANS RENK İLE 
ÖRN E K BASK ININ K A RŞI1 .AŞTI RI İ M AS IN l)\ 

KOLLANILAN ÖLÇÜM METODLARI 
MEASURIN(; METIIODS DSEI) FOR C()MPARIN(; THE 

RE FER ENCE COLOR VVITH THE PRINTEI) SAMPLE 

(">âr. ( .ör . Dr. ( andan SI I .İMBI Y O Û . l 
Oğr. (. i ir. Scnı iha V A V I / . 

M a r m a r a l ı ı i \ c ı s i tcs i , 
I ik ı ı ik Kğitinı fakü l t e s i , Matbaa !• »itimi Bölümü 

İstanbul-1 iirkiş e 

Ahstraet 

İn printiııg process c\cepl process coloıs ( ( M Y k ) . il is also uscd e\tra ur paııtoııc 
colors dircctly. I lıcsc e.\tra colors arc \ery iıuportaııl lor coıııpanics' idcnlillcalioıı 
aııd llıis colors has lo lıc coııliıuıcd in every printiııg ıııalcrial ol llıc eoınpaııy. lo 
kccp llıc colors slalılc uillı llıc cvaınple il ııııisi hc ıncasıııcd by spectroplıoioıncler 
and il slıoıılıl hc ılctcrıııiııcd lıou is tlıc color ınatclıcs uill ı tlıc c\anıplc \Vorking 
priııciple of spcelroplıoloıııcter arc bascıl on ( II Lab tcchııii|iıcs. 

İn tlıis stııdy. color spaccs uscd in printiııg aıul tlıc ıisc of color spaccs \sith ( II 
I ab iechniı|iıes and calcıılatioıı ol \l (color ılistaııcc) in printiııg arc iıncstigatcd 

<")/ct 

Matbaacılıkta proses renkleri (( k ) dışında, spot olarak adlandırdığımı/ ekstra 
ıcıık yada paııtoııc renklerde baskı esnasında direkt olarak kullanılır kullanılan bu 
ekstra renkler genelde kurumsal kimlik açısından, ticari nitelik taşır ya da rengin 
de\auılılığı şirket ıçiıı prestijdir. Ilıı devamlılığın sürmesi için baskı sırasında, 
baskının referans ıcıık ile uyumlu olup olmadığının yada referans renge ne kadar 
yakın ya ila ıı/ak olduğunun belirlenmesi gerekmektedir. Hıı belirleme için spektral 
fotometreler kullanılmaktadır. Hu spektral fotometrelerin çalışına prensibi l II I ab 
tekniğine göre çalışmakladır. 
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Bu çalışmada. matbaacılıkla kullanılan rcıık evrenleri ve hu evrenlerin C II I ab 
teknolojisi ile spcktıal fotometrelerde nasıl kullanıldığı ve baskıdaki renk 
uzaklığının nasıl hesaplandığı incelenecektir. 

!. ( ' i s imlerin Renkleri 

Cisimler ü/erlerine düşen beyaz ışık içindeki belirli dalga boyu aralıklarını 
(renkleri) absorblarlar. Cisimden yansıyan ışık içinde ahsorhlanaıı renkler 
bulunma/ ve cisiııı bunların tamamlayıcısı olan renkte görünür. Şekil İ de bu 
durıını gösterilmiştir. 
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Şekil I. Biı cismin süzeyinde ışığın absorblanması \c rengin ortaya çıkışı Işığın 
solda beyaz \c sağda renkli bir y ü/es den yansıması görülmektedir. İ d e beyaz ışık 
\e 2.. .v. \e -4.'de beyaz ışık içindeki birincil renkler ayrı ayrı gösterilmiştir. 
B beyaz.: k kırmızı: Y yeşil: M ına\ i: Mg= magenla. 
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II. Rengin l amını ve Ölçülmesi 

Bir rengin li/ıkscl olarak ortaya çıkabilmesi için üç şeşe gerek sarılır: ışık kasnağı. 
İMI kasnağın aydınlattığı bir cisim se bu cisimılen yansıyan ışığı algılayan bir 
ıleteklör (genellikle gö/ se besin). Bunların iiçii de dalga bosıına karşı çi/.ilcu 
uygun eğrilerle tanımlanırlar Işık kasnağı spektral güç dağılım eğrisi ile. cisim 
spektral rcllcklans sesa transnıitaııs eğrisi ile se detektörde spektral sanıl 
(respoıısc) eğrisi ile tanımlanır. Bunların kombinasyonu stiınulus sesa bir sinyal 
oluşturur s e bu stiınulus besin taralından renk algısına dönüştürülür | 11 

I I I . ( 1 1 Keıık Ölçüm Sistemi 

( II. Renk Ölçüm Sistemi 

Renklerin objektif bir biçimde yani sayısal olarak ifadesi uygulamada çok 
r>neınlidir. Bu amaçla çeşitli karşılaştırma s e ölçüm sislenilen geliştirilmiştir. Bu 
sistemler li/iksel örnekler ii/erine teıııcllcnen renk ölçüm sistemleri se t II Renk 
Olçiiın sistemi olarak iki gruba ayrılırlar. fiziksel örnekler ii/erine icıncllcncn 
sistemler rengin saşisal değerlerle ifadesi serine standart renk atlasları ile 
karşılaştırmaya dayanır. Buna karşılık l ' Js l s ılımla ( oınınission Internationale ile 
I I elairage (( II : Uluslararası Aydınlatma komisyonu) taralından renkleri saşisal 
olarak ifade eden se dolayısıyla aletlerle ölçiimc olanak seren bir renk olçiiın 
sistemi geliştirilmiştir, t II Renk Olçiiın Sistemi bir ışık kaynağından cisim ii/erine 
gelen se yansıyarak bir detektör olan gö/c ulaşan ışığın üç birincil renk içiıı 
oluşturduğu stimulusiın sayısal olarak ifadesi ii/erine teınelleııir. Bıınıın için 
standart ışık kaynaklarının se standart gö/leıncinin tanımlanması gereklidir |2| 

( II: Standart Işık Kaynakları 

( II taralından l ')3l yılında standart A. B s c ( ışık kaynakları tanımlaııınişlır. ( II 
tarafından l % 5 yılında bunlara ek olarak bir di/i seni standart ışık kasnağı 
tanımlanmıştır. Bunlar: 300-830 ııın. dalga boşu aralığındaki doğal gün ışığının 
speklıal giiç dağılımı gö/ öıuinc alınarak türetilmiş se ıcıık sıcaklığı 1000-25000 
k arasında olan kasnaklardır. Bunların içinde en önemlisi renk sıcaklığı (>500 k " 
olan D„s kasnağıdır, (ienel olarak renk ölçümleri içiıı aydınlatıcı olarak A se 
kaynaklarının kullanılması yeterlidir. Günümii/de I), kaynağı daha yaygın olarak 
kullanılmaktadır. 
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l \ . ( II. Standart Gö/ lemei ler 

i l E /V.?/ Stııııtlurı (iözlemci 

Normal rcıık görüşüne sahip insanların ortalama renk görüşü l 'H I ' dc C II 
tarafından standart uö/.leınci olarak tanımlanmıştır. Normal gören bir insan ııö/ii 
için. saf kırmı/ı 700 um.. safyeşil 546nın. se saf mavi 435.8 nııı. alınmaktadır. 

t II taralından l ()>| yılında spcklrııınıın hiitiin renkleri için tristimııhıs değerleri 
saptanmış \e negatif değerleri ortadan kaldırmak için bunlara karşılık olan \. y ve / 
değerlerine dönüştürülmüştür. 

Renklerin tristiıııulıis değerlerinin matematiksel dönüşümü sonucunda gerçek ışık 
kaynaklarında üretilmeyen ve orijinal birincil renklerden farklı yeni bir birincil 
renkler seti oluşturulmuştur. Bu \ . Y . / birincil renkleri "sanal" birincil renklerdir. 
Bunlara ilişkin v değeri toplam güç miktarına karşı gö/üıı yanıt eğrisi ile tam 
olarak aynı seçilirse. Y değeri renklerin parlaklığı (lightness) olarak alınabilir, y 
eğrisi spektral parlaklık verimi (spectral luminous efticieııey) V(Â) olarak 
adlandırılır ve dalga boyuna bağlı olarak gö/üıı ışık gücünü parlaklık duyusuna 
çevirmedeki verimini gösterir. 

CIE 1V(>4 Ek Standart Gözlemci 

(iö/ıiıı yapısı retinanın ıııerke/ bölgesi ile bunun çevresindeki bölgede bira/ 
farklıdır. 1031 t II standart gö/leıııci 2" görme açısı için tanımlanmış olup yalııı/ 
retinanın merkez bölgesi (sarı nokta) gö/ önüne alınmıştır. Biiyük örnekler için 
4 den büyiik görme açılarına gerek vardır. Bunun için l % 4 yılında C II tarafından 
10" görıııe açısına göre yeni bir standart gö/leıııci tanımlanmışın | 3]. 

V. CIK Tristimulııs Değerlerinin Hesaplanması 

I'. R ve \. y veya / değerleri çarpılarak P R v PRy ve l 'R/ değerleri elde edilir. I'. 
R . v y s e / değerleri dalga boyunun fonksiyonları olduklarından belerli bir dalga 
boyundaki değerler birbiri ile çarpılır. Görünür bölgeyi kapsayan dalga boyu aralığı 
için belirli aralıklarla elde edilen değerlerin toplanmasıyla trisiiııuılus değerleri ele 
geçer. I ristiııuılus değerleri matematiksel olarak eğrilerin altındaki alanlara eşittir. 

Beyaz ve llüoresans yapmayan ideal bir yiizey durumundan bütün dalga boyları 
için yansıma "<>100 olacağından Y 100 alınır. Benzer biçimde, saydam cisimler 
gö/ önüne alındığında tam renksiz bir cisim için (gerçek anlamda böyle bir cisim 
yoktur) bütün dalga boyları için geçirgenlik °ol00 olacağından Y 100 alınır. Bunu 
sağlamak için l'\. I'y ve V/ çarpımları bütün l'y değerlerinin toplamı bir olacak 
biçimde ayarlanır. 
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I ger \.y ve z değerleri \erine l % 4 ek standart gözlemci için V , . y, \e z 
değerleri için kullanılırsa tristiınulııs değerleri için X . Yn ve / , değerleri elde 
edilir. I(>3I C l l sisteminde Y değerine parlaklık faktörü (lıııninanee factor). parlak 
retlektans (luıninoıis ıvlleetanee) veya parlak transmitans (lumiınuıs Iransinittance) 
adı verilir. 

I ristinuılus değerleri yardımıy la kromalisite koordinatları hesaplanır: 

.V ) Z 

' ~ X + Y + Z }~X + )+/ X + Y + Z 

Burada. \»y >z l'dir. Kromalisite koordinatları yardımıyla iki boyutlu kıoınalisite 
diyagramları çi/ilir. \ \e y değerlerine göre çi/ilen diyagram at nalı biçiminde bir 
spektruın yüzeyi (spektruın loeus) oluşturur. Spektrııındaki bütün renkler bu 
yüzeyin içinde veya kenar çizgisi ii/erinde bulunurlar \e bu diyagram spektruın 
renklerinin kroınatisitesini gösterir, kırıııı/ı ve morun karışımı sonucu oluşan 
renkler diyagramının iki ucunu birleştiren doğru ii/erinde bulunurlar. Bu renkler 
speklruında yoktur. 

Böyle bir diyagram lıeııı renklerin gösterilmesi ve lıeın de sayısal olarak 
belirtilmesi bakımından en ııygım grallklendirıne yöntemidir. Işık kaynakları da bu 
spektruın yüzeyinin içiıulc bulunurlar. 

Bu kromalisite diyagramının ıkı üstünlüğü vardır. Birincisi. ( II kaynak ( \c I > I 
standart gö/lemci için bey a/ nokta yaklaşık olarak diyagramın ortasına (\ 0.310: 
y 0.317) düşer. İkincisi. 600nın. deıı büyük dalga boyları için / sıfıra eşit kılına 
bilinir \c bunun sonucunda / ihmal edilebilir dii/eyde okluğundan bu aralıktaki 
renkler X \e Y gibi iki tane tristiınulııs değeri ile tanımlanabilir 

X. Y \e / değerleri kromalisite diyagramında sırasıyla \ l. y 0: \ 0. y I \e \ 0. 
y 0 (burada / I ' dir) noktalarına karşılık gelirler i ğıiııin sınırladığı alan dışında 
kalan renkler gerçek renkleri göstermezler. 

( I I sisteminin lineer olmayan matematiksel dönüşümü sonucunda ün i form 
nitelikte bir renk uzayı elde edilir. C İ N A B atlı verilen bu yeni sistemin 
koordinatları I *. a* ve b* olarak tanımlanmıştır. I * ılık eksen olduğunda a \e h 
renk eksenlerini verir. I ger örnek a* ve b* için sıfır değerini alıyorsa I *"niıı 
değerine bağlı olarak siyah, gri veya beyaz renklidir, a* için (-> ) değerler kırmızılığı 
ve (-) değerler de yeşilliği belirler. h*'niıı ( + ) değer alması sarılığı ve (-) değer 
alması da maviliği belirler. Buradaki I * . a*, b* eksenleri sırasıyla X. Y. / 
eksenlerine karşılıktır [4| 

Matbaacılıkta ve renk ile ilgili bütiiıı sektörlerde rengi ölçmek için kullanılan biitiin 
cihazlar bu mantığa dayandırılarak üretilmişlerdir Matbaacılıkla kullanılan ıcıık 
ölçüm cihazı olan spektral fotometre de bu mantıkla işlemekledir. Matbaaya gelen 
bazı işlerde rengin devamlılığı çok önemlidir. Bu renk güvenirliliği daha çok ekstra 
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yada paııtonc olarak basılmış renklerde daha da belirgin olmaktadır. Çünkü /enıiıı 
olarak ha/ırlaıımiş bir iş genelde işi veren firmanın logosunda yada ambleminde 
kullandığı renktir. 

Mu vü/den istenilen renk ile uvgıılama sonrası islenilen rengin eşleşmesi çok 
önemlidir l ygıılamada önemli olan iki renk arasındaki farktır. C l l I A l i sistemine 
göre. iki renk arasındaki renk larkı veya uzaklık. 

\l l< \l.*) + ( Sa*Y + ( \b*)T 
bağıntısına göre hesaplanır. Renk u/aklıkları lahlo. I ' de verilmiştir. 

I'ahlo I. Renk l /aklıkları Değer Tablosu 

AF. R E N K F A R K I 

0 Yok 

1 Çok ktiçiik 
1 Küçiik 

> ()rta 

4 Biiv iik 

5 Çok Büyük 

Bunu bir örnek bir problemle açıklayacak olursak: 

drııck: Belirli bir yeşil tonda /enıiıı baskı yapılmak isteniliyor. Bu amaçla 
hazırlanan mürekkep ile baskı yapılıyor. Baskıya örnek alınan zeıııin ve yapılan 
baskı için ölçüm değerleri aşağıda verildiğine göre yapılan baskının renk farkı 
acısından kabul edilebilir olun olmadığını değerlendiriniz. 

L* a* l>* 

Örnek 65.06 -38.20 l').74 

Baskı 63.14 -30.01 1 5.1>7 

Çozııııı: < )ınek ile yapılan baskı arasındaki renk farkını hesaplayalım. 

\L* 65.06- 63.14 1.02 

\a* (-38.20)- (-30.01) =-7.2l) 

\b* 1 .̂74 I 5.1>7 3.77 olduğuna uöre bunları formülde verine kovarsak: 
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\l [ (A l .* ) ' M \a*) ' + ( \b*) :| ' 

Al. ( I . 9 2 ) : + (-7.20) : +(3.77) ' 

M 8,42 

Çözüm Oıııek ile yapılan baskı arasındaki renk Iaıkı8.42 Olarak bulunmuştur. İki 
/emin arasındaki renk farkı M >1 olduğundan yapılan baskı ile örnek arasında 
kabul edilme/ bir fark vardır. 

VI. Sonuç 

Matbaacılık açısından son yıllarda elde edilen teknolojik gelişmeler ve aynı 
/amanda IS<) standartlarının değeri uygulanması ile birlikle arlık her işin her 
aşamasında müşteriler olsun, tedarikçiler olsun rakamlarla konuşmaya 
başlamışlardır. İşte bu yüzden spektrofotometre kullanarak baskıyı gerçekleştirip 
değerleri sayısal anlamda konuşmak daha soınııt bir ifade kazandırmıştır. 

Matbaacılıkta bu yöntemin uygulanabilirlik değeri \l 2-3 arasında olup yapılacak 
işlerde bu standartları yakalamak lıenı müşteri hem de matbaacı için yapılan işin 
kaliteli bir şekilde hazırlandığını gösterecektir. 

Hıınıın yanı sıra renk uzaklığı mürekkep hazırlama programlarının da daha başarılı 
bir şekilde çalışmasına ve gelişmesine de destek olacaktır. 

\ 11. kavı ıakla ı 

| l | Dölen. I "Reprodiiksiyon kimyası. Siyah Hey a/ fotoğrafının kimyasal 
I emelleri". Marmara l niversitesi. lekııik Eğitim lakiıllesi Yayın No: 
04 I I. Matbaa Eğilimi Böliiın Yayın No: İstanbul. 1004. 

|2| Danger. I IV: " I l ı e Color llaıulbook. Ilovv lo ııse coloı in comıneıce aıul 
iııduslry ". I irst Edition. Govver l echnical Press I id. I nglaııd. I '>87. 

|3| I lıınl. R .W.G. : " I l ıe Reproduetion of Coloıır in Photograplıy. Printiııg 
A: l elcv isioıı". I oıırtlı I ditioıı. I ountaiıı Press. I .nglaııd. I4)87. 

|4| l S Ink. A div isioıı of Sun Chemical ( orparilion. . "W hat is ( olor 
Gaıınıt?". Volume X X X I I . March.2000. 
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11EXACH ROM E TEKN İĞ İNİN U YG U L A N M AS I 

THE APPLICATION OF HEXACHROME TECHNIQUE 

İN THE PRODUCTION O F C O L O U R AND İN İ l l i 

PRINTING PROCEDURE 

Arş. CJör. Lü t f l Ö Z D E M İ R * 
Öğr . ( .ö r . Dr. O n u r B. Z E E Z I 1 E * 

Yrcl. Doç. Dr. Ş i i k rü ( e m Ö Z A K H U N * * 
* M a r m a r a İ nivcrsitcsi T e k n i k B i l im le r Meslek Yüksekoku lu 

Ma tbaa P rog ram ı 
** M a r m a r a ( nivcrsitcsi Teknik Eğ i t im Fakültes i 

Ma tbaa Eğ i t imi Bö lümü 
İs tanbul- l i i rk iv e 

S u m ı n a r v 

I lıc digital aıul llıc pıintcd \ isioıı eoııcerııiııg llıc basic colors aiııis to gi\c tlıc besi 
image qııitc siınilar lo ılıe lıuman e\e. İl caıınot evcil lıa\c llıc besi toniııg uillı 
( M Y k cvcıı ııııder tlıc optimum fılııı priııts. İn order lo overcoıne probleıııs uill ı 
C M Y K il is preferahle lo ııse I lesaelıroıııe leclıııiqucs, vvlıiclı gi\cs betler solutioııs 
llıaıı llıc C M Y K . 

I'nfortunatcK C M Y K lacked llıc full toniııg and coloriııg svsienı. llc\aclıroıne 
press is based on si\ coloriııg principlc and has eveıı an e\lra "Paııtoııc Process 
Oraııge" and "Paııione Process Green" lo go uil l ı it. Ilıis ııeu color systeııı 
eııables tlıc beller qualit\ priııts. 

I lıc stı uclurc of tlıc llc\aclırome printiııg teclıııique and its qııalities has proved to 
be \cr\ iııııo\ali\e in tlıc preseni stud\. 
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Özet 

Dijital ve basılı görüntünün oluşturulmasıyla, temel renklerle o görüntünün insan 
gö/iinün aslına en uygun algılaması amaçlanır. Optimum hazırlanan bir baskı 
filmiyle, çok iyi baskı şanlarında dahi C M Y K ile en iyi renk tonları elde 
edilememekledir. Söz konusu bu önemli problemi aşabilmek için C M Y K ' n ı n 
yetersiz kaldığı renk tonlarının elde edilmesi amacıyla I 'ANIONI I firması 
tarafından geliştirilen llc\aehrome tekniği. C M Y K sistemine göre daha başarılı 
baskı sonuçlarına ulaşmaktadır. 

I lcxachromc baskı tekniği altı renk esas alınarak görüntünün oluşturulması 
prensibini kullanmaktadır. C M Y K renklerine ek olarak "l'antone Process Oraııgc" 
ve l'antone Process Green" renkleri eklenerek yeni bir renk oluşum sistemi ile 
görüntü kalitesi arttırılmıştır. 

Yapılan çalışmada lle\achrome baskı tekniğinin yapısı ve getirdiği yenilikler 
örnek çalışmalarla ortaya konmuştur. 

I. ( . i r i ş 

Dijital ve basılı görüntünün oluşumunda kalitenin belirleyicisi, o görüntünün insan 
gözünün gördüğü görünlii kalitesine yakınlığıdır. Basılı materyal üzerindeki 
görüntünün sadece C M Y K ya da C M Y K y a ek renklerin basılmasıyla kalitesi 
arttırılınaya çalışılmaktadır. Görüntüyü oluşturan ışıksal ve maddesel renk 
evrenleri geliştirilerek daha geniş renk evrenleri elde edilmeye çalışılmıştır. Matbaa 
sektörü için maddesel renklerin oluşturduğu evren görüntü oluşumunu sağlarken 
ekstra renklerle görüntü kalitesi arttırılmıştır. I kstra renklerin kullanılması kaliteyi 
arttırırken maliyeti de yükseltmektedir. 

I lcxaehrome tekniğinin getirdiği kalite ve yeniliklerin daha iyi anlaşılması, 
sektörde kullanılan tekniklerin bilinmesi ve bu tekniklerle yeni tekniklerin 
karşılaştırılması ile gerçekleştirilecektir. 

I I . A m a ç 

Yapılan araştırmalar ve örnek çalışmalarda, renk oluşumunda ve baskıda 
I iexachroıne tekniğinin getirmiş olduğu yeniliklerin ve kalitenin incelenmesi 
amaçlanmıştır. 
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III. I levacl ırome'ı ı i ı ı Tan ımı 

I lc\aclıroıne PANTON I INC. taralından geliştirilen mükemmel renk doğallığı 
sağlayan altı renkli bir basını tekniğidir. I le\aelırome. C M Y K basını tekniğinin 
ü/eriıulc aşırı gelişmiş bir renk yelpazesi \e netlik sunar. I lesaelıroıııe. Paııtoııc 
taralından sunulan sağlam bir alt yapıya s; eıııııiş bir tekniktir. 
Hu teknik, ö/el bir mürekkep seti. tasarım yazılımı, ayrıştırıcı deneyici Paııtoııc 
I le\aclıroıııe renk rehberi \e sistem içiıı bir rehber içermektedir. 

Kullanılan mürekkeplerin ışık haslığı oldukça küçüktür ve l V ışığına karşı direnci 
düşüktür. Hu nedenle açık havada uzun süreli kullanılacak materyaller ii/erine 
baskı yapmak için ııygıııı değildir. Kullanılan renklerin pigmentleri hassastır, çok 
çabıık bozulmaya uğrar. 

I le\achroıııe renk ayrını sistemi Photoshop altında çalışan ayrı bir renk ayrını 
sistemidir. Hu sistem kullanılmadan yapılan I Icvıclıronıe renk ayrımı doğru 
olmayacaktır. /ıra bu sistem altı rengi tanımaktadır. Hunim sağladığı avantaj 
kullanılacak olan kristal traııı yapısının hatasız olarak ekle edilmesidir. Hu traııı 
yapısı ton yoğunluklarını irili ulaklı noktalar halinde değilde o bölgedeki nokta 
sayısıyla \erdiği için reıık ayrını sisteminde olması muhtemel hatalar tolere 
edilemeyecektir. Mumdan yola çıkarak kullanılacak filmin noktaları kalıba sağlıklı 
aktarılabilmesi açısından zemin densitesi yüksek İlimler kullanılmalı Bu noktaları 
kayıpsız aktaracak kalitede baskı kalıpları kullanılmalıdır. İdeal olan İllin 
kullanılmaması, görüntünün kalıba direk pozlaııdırılmasıdır. Böylece fılıııdcn 
kalıba geçerken oluşacak kayıplar önlenmiş olur. Bu kayıplar koııvaıısiyonel 
Iramda ton kaybı olarak karşımıza çıkmakta olup. kristal (ramda ise noktanın 
tamamen uçması söz konusu olmaktadır. 

IV. l l cxachromc'n i ı ı Avantaj ları 

llc\aclırome standart dört reıık basını tekniklerinden daha geniş bir renk seçeneği 
sunar. Ilevaclıroıııc renk gamımı çok yüksek kaliteli bilgisayar ekranında görünen 
görüntüleri aynen basabilmektedir. Çok parlak ve sürekli tonlamalar sağlamasının 
yanı sıra. lle\achroıne %90 dan daha yakın Paııtoııc Matclıing System renkleri 
oluşturabilir. 

lle.\achroıııe: kullandığı temel mürekkepler sayesinde yedi \eya sekiz renk 
kullanan diğer modellerden daha esnek ve geniş bir reıık gamııtu sunar. 
I le\achromeiıiıı diğer avantajları da şöyledir bastın sırasında daha geniş bir basını 
kontrolü sağlar kalitesi çok düşük olan kağıtlara bile yüksek kalitede basımlar 
yaparak ekonomiklik sağlar. Otomatik renk ayrıştırıcı sayesinde maliyeti arttıran 
aynı noktaya yapılan çift veya daha fazla yapılan baskıya gerek kalmaz. Böylece 
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fa/la mürekkep kullanımını engeller. I le\achroıne'nin geniş renk ganinin 
sayesinde ekstradan renk basımına gerek kalına/ 

V. l lexaei ıroı ı ıe Renk Oluşuııı ı ı 

l'antone İne. tarafından geliştirilen ö/el mürekkep seti diğer geleneksel 
mürekkeplerden daha temi/ ve saftır. Bunlar: sarı. cyaıı. magenta. siyah ile birlikle 
parlak lurııneu ve yeşildir. 

HEXACHROME gâinut 

CMYK gjinx.it 

Şekil I. I lexaclıroıne ve C M Y K renk evrenleri 

I le\aehrome'da baskı y apmak için altı renk kullanmanın yanı sıra dört renkli işler 
için C M Y K bileşenleri de kullanılabilir. C M Y K ve lle.\aehrome arasındaki basını 
ha/ırlık /amanı gelişen teknoloji sayesinde giderek azalmakladır. 

llexaehrome renk gamııtıı R G B ıııonilöründen daha geniştir. I le.vaclıroıne R G B 
veya C M Y K ' d a k i l . * A * B * lıııage dosyalarını destekleyerek renk oluşumunda 
standartlara uy maktadır. 

l'antone lle.sachrome renk katalogunda 2000 I le\aclıroıııe renk kombinasyonuna 
sahip bir paleti içerir. I lcxachroıne'ıııı renkler açıklamaları llc\achromc 
renklerinin seçimi, nitelenmesi, tekrar üretilmesi ve kontrolünün avın kalitede 
netlik ve hatası/ olmasının sağlanması içindir, l'antone llexaehroıne renk 
seçicisindeki renkler kolay seçim için kromatik sıraya göre di/ilidirler Seçicideki 
her renk ekranda kendi numarasını gösterir. Seçici tasarımcıların, basım öncesi 
çalışanların ve basımcıların llexachroıııe ile çalışırken faydalanabilecekleri 
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staııdardi/asyondur. Hu standard i/asy 011 ile renklerin oluşumunda \e basımında 
oluşabilecek hatalar ortadan kaldırılmıştır. 

\ I. l l c \ a c h r o m c Renk Ayr ımı 

l'antone kendi ürün departmanından başka Paııtoııc I le\aclıroıne içiıı farklı öneriler 
geliştiren öııcii firmalarla ortaklık çalışmalar geliştirmiştir. Paııtoııc lle\Wrenelı 
Nlııılio Soft Inc.. Adobe Photoshop ile bağlantılı olmasından dolayı lle\Wreııelı \e 
lle.Nİınage kullanıcılarının bir taramada \eya basını işlerimle kullanmaları için 
onlara previcu ve yüksek kalitede I le.\aclırome ayrıştırıcıları yaratına imkanı 
vermiştir. Ilc.\lınagc tasarımcıların I le\achroıııciııı onlara sağlayacağı yararları 
basımdan önce ekranda görmelerini \e düzenlemelerini sağlamaktadır. 

Şekil 2. Ilevlmage renk ayrını uygulaması görünümü 

lle\lıııage. kullanıcılarının net bir ön izleme alabilmeleri için onlara nitelikli Color 
Syne ICC profilleri kullanma imkanı tanır. I le\VV rcııclı ve I le\lıııage dosyanın bir 
çıkış programına aktarıldığında basını için kolayca bir lllıııe dönüşen altı kanallı 
I X S 2.0 veya Photoshop dosyaları oluşturulur Ilevaclırome için ayrını dosyaları 
üretilmesinin yanı sıra. spot renkleri v.b. için de ayrını dosyaları üretilebildiği gibi 
geleneksel dört renkli ayrını işlemi de yapılabilir. Macromedia Irccllaııd 10.0. 
QııarkXPress 4.0.4, Adobe l'age Maker 6.0'daıı itibaren lle.vıclırome ile ortaklık 
kurmuştur. llc\aclıronıc içiıı altı kanallı seperatörlcr geliştirmenin yanı sıra 
kullanıcılara direkt renk seçme \e renkleri direkt olarak tasarımı \eya çıkış 
birimine aktarına olanağı sunan Paııtoııc I le\aclıroıııe Color Sclector içinde 
bulunan I le\aelıroıne Color I ihrary ile işbirliği içindedir. Macromedia I rccllaııd 
se (,)uark Inc.. lle\aclırome için üretilen QuarkX press* in yeni sürümünü içte 
yapılan ayrıştırma \e renk seçimi desteği ö/elliğiııi taşımaktadır. 
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Döıt renkli baskıların rcıık netliği \e etki artışı için ilave baskılarla çalışması 
yaygındır. Ile\aclıroıne ilave renk ihtiyacı duymaması maliyeti diişiiren etkenlerin 
başında yer almakta. Geliştirilmiş lle\aehroıııe renk gaınııtu çok kalitesi/ 
kağıtlarda bile dört renkli baskıdan daha kaliteli sonuçlar göstermekledir. 

\ II. l l e \ a e h r o n ı e I ekniği İle ( i ör i in tünün Kalıba \ k t a r ı m ı 

lle\achrome tekniğini destekleyen uygulama programları için gelişlirilıniş olan ek 
uygulamalar ya da program üreticileri taralından programa adapte edilmiş 
yöntemler kullanılır. Basılması islenilen iş he\achroıne olarak kalıba aktarılmak 
ii/ere uygulama programında oluşturulur. Vcktörel ba/.lı programlar olan Adobe 
lllııstrator ve Macromedia I reellaııd programları için geliştirilmiş olan lle\Vcetor 
uygulaması dokümanların lle\achrome olarak oluşumunu, yönetimini ve kalıba 
aktarımını sağlamakladır. Ilcvaelırome renk katalogunu da içeren bu uygulamalar 
kullanılacak renklerin ve llevachrome formatında dokümana alınan resimlerin 
say tay ı oluşturmalarında rehber olmakladır. 

Şekil >. Adobe lllııstrator programında I le\Vector uygulaması 

Sayla ıni/anpaj programları olan Adobe Page Maker se QııarkX Pıcss programları 
ayrı bir uygulama olmaksı/ın renkler I le\achrome renk katalogundan 
kullanılabilmekledir. llc\achrome lllııı çıkış makinesinin ya da kalıp pozlandınna 
ciha/ının desteklediği görüntü İlime ya da kalıba aklarılabilıneklediı Photoshop 
programı ile oluşturulmuş imaj dosyaları R ( ıB "ye ve C M V k ' y a göre daha a/ yer 
kapladığı için ıni/anpaj programlarında oluşturulan şayiaların taşınmasında da 
avantaj sağlamaktadır. 

OııarkXPress programında He\achıome denetimler t M Y k ' d a olduğu gibi 
gerçekleştirilmektedir. 
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İ •V 

Şekil I Quark\Press'te I le\aclıroınc Şekil 5. QuarkXPress*te say lanın 

renk olıışııımı. I le\aclıroıne olarak 11 lıııe'kalıha 

uönderilınesi 

VIII. l l cxac l ı rome Tekniğ i İle Baskı 

lle\aehroıııe tekniği ile baskı prosesinin başlangıcı görüntünün kalıba 
aktarılmasıdır. Görüntünün Computer lo Hale (bilgisayardan direk kalıba) tekniği 
ile aktarılması kalitenin yüksek olmasında en önemli faktördür, kristal tıaın 
kullanılması bu teknikle oluşabilecek tıaın açısı ya da göriintii problemlerinin 
oluşmamasını sağlar. 

I lc\achromc görüntünün basılması içiıı ö/el bir baskı tekniği gerekliliği yoktur. 
Ofset, serigrali. lle\o. tifdruk ya da dijital baskı sistemleri kullanılabilmektedir. 

I \ . S o n u ç 

Ofset baskı için hazırlanan bir baskı filmiyle, çok iyi baskı şartlarında dahi C M Y K 
ile en iyi renk tonları elde edilememesi problemi basım sektörünün en önemli 
problemler'indendi. C M Y k i ı ı n bu yetersizliğinin giderilebilmesi için geliştirilmiş 
olan lle\achroıne oluşum, bu problemi ortadan kaldırmakta \c insan gözünün 
gördüğüne en yakın basılı görüntü oluşumunu sağlamaktadır. 

I le\achroıne baskı tekniğinin yapısı ve getirdiği yenilikler, basını sektörü için göz 
ardı edilmemesi gereken kalite sunmaktadır. 
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Abst ıaet 

Ilıe i«.lc ıisage ol'coınputers in tlıe printiııg seetor löreed tlıe procedııres in tlıis 
area to ııeu trends in tlıe siıbjeets of i|ualil\ aıul eeouoım. An important ı|iıalil> 
subjcel ol'tlıe printiııg seetor is tlıe stııd> orsereening ol'sereen ruliııg opai|iıe or 
transpareııt originals reqııired lor a printiııg uork. 

lıı tlıe preseni slııds. ılıe ıııost suitable sereen nıliııg in terııis of dol gaiıı and ılıe 
solid loııe densin w ere deterıniııed. I or ılıis. ılıe blaek vv lı ite originals uere priııled 
oıı eoaled paper. 

A hlaek \\hite origiııal w as sereeııed in different resolııtions and ılıe lilııis uere 
prodııeed and tlıeıı tlıese lilıııs uere priııled on eoated papeıs. I siııg ılıe paraıııelers 
obtained. tlıe dol gaiıı and solid loııe densin nıeasureıııeııls uere loıı ıısiııg a 
relleelioıı densilometer and ılıe graplis uere plotted. lıı addilioıı. ılıe priııts uere 
\ieued in tlıe ınicroseope. I inall>. tlıe ıııost suitable İlle resolution valııes lor ılıe 
sereen ıııliım uere delerıııiııed botlı \ isııalK and deıisiioıııeiı iealK 
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Ö/.et 

(ielişen teknolojiyle birlikle matbaa sektöründe oldukça yaygınlaşan bilgisayar 
kullanımı, bu sektörde üretim yapanları kalite \e maliyet konusunda yeni arayışlara 
itmiştir. Matbaa sektöründe de kalite konusunda önemli bir konu. basılması islenen 
orijinallerin veya diaların baskıda kullanılacak tıaın sıklığına göre belirli 
değerlerde .tanınmasıdır. 

Hıı çalışmada: olsel baskıda, farklı tarama çözünürlüklerinde taranmış siyah- beyaz 
orijinaller, kuşelenıniş kağıt üzerine basılarak, nokta şişmesi \e zemin ton 
deıısitesi açısından en uygıııı tıaın sıklığı belirlenmiştir. Hu amaçla bir siyah beyaz 
orijinal, laikli çözünürlüklerde taranarak yiııe farklı tıaın sıklıklarında İllin çıkışları 
alınmış, bu lllııı çıkışlarının eşit şartlarda, kuşelenıniş kağıt üzerine baskıları 
yapılmış \c yukarıda belirtilen unsurlar dikkate alınarak rellcksiyon deıisiioınetresi 
ile nokta şişmesi \e zemin ton deıısitesi ölçümleri yapılmış, bulunan parametrelerle 
ilgili grafikler oluşturulmuştur. Ayrıca baskı görüntüleri mikroskopta 
görüntülenmiş \e görsel tespitler yapılmıştır. 

Sonuçta görsel \c dcnsitoınctıik olarak tıaın sıklığına en uygun piksel tabanlı 
dosya çözünürlüğü değerlerinin belirlenmesinde dikkat edilecek hususlar 
saptanmıştır. 

I. ( i ir iş ve A m a ç 

(iüniiınüzde baskı sektöründe teknolojinin hızla gelişmesi ile matbaacılıkta baskı 
öncesi hazırlık aşaması da boyut değiştirmiş \e eskiden fotomekanik yollarla 
hazırlanan İlimler artık bilgisayar ortamında üretilmeye başlanmıştır. Bilgisayar 
teknolojisi baskı öncesi hazırlık aşamasına hız. kolaylık \e kalite getirmiştir. Hu 
teknolojik olanakların, bu alanda çalışan yeterli teknik bilgiye sahip kalifiye 
elamanların olmaması, renk \e bilgisayar bilgisi alı yapısının eksik olması gibi 
sebeplerle \erimli kullanılamamakta \c üretim sırasında izlenen yolun hatalı 
olması teknolojinin sağladığı faydaları azaltabilmekle, hatta bazen dezavantaj 
oluşturabilmektedir. Yapılan hatalar zaman, kalite \c maddi kayıplara neden 
olmaktadır. 

(iencllikle sık \e yaygın olarak yapılan hatalardan birisi, basılması istenilen 
orijinallerin \e diaların baskıda kullanılacak ıram sıklığına göre belirli değerlerde 
taranmaması, baskı kalitesini sadece tarama çözünürlüğünün belirlediği ve bu 
çözünürlük ne kadar y iiksek olursa kalitenin o oranda arttığı düşüncesidir 

Hu giine kadar yapılan çalışmalarda baskı kalitesini yalnızca tarama 
çözünürlüğünün belirlemediği, baskı kalitesini, baskıda kullanılacak tıaın sıklığı se 
baskı cihazının çözünürlüğünün, tarama çözünürlüğü ile uyumlu bir 
kombinasyonunun belirlediği tespit edilmiştir. Yüksek çözünürlük değeri, daha 
fazla detay \e renk bilgisi içermesi demektir. Ama aynı zamanda daha büyiik bir 
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dosya ile çalışmamız anlamına da gelir. Hıı da olması gerekliği kadar çö/üniirliik 
değerinde çalışmanın önemini ortaya koyar. 

Bu çalışmamı/da: ol sel baskıda, sivalı bevaz ori jinaller, lai kli yöziinürliiklenle 
taranarak > ine laikli t rain sıklıklarında İllin çıkışları alınmış. İni İllin çıkışlarının 
eşil şartlarda, kuşclenıııiş kağıt ii/eriııe baskıları yapılmış \e yukarıda belirtilen 
unsurlar dikkate alınarak relleksiyon densiioınelresi ile nokta şişmesi \e /emin loıı 
densilesi ölçümleri yapılmış, bulunan sonuç ve değerlerle ilgili parametreler 
oltışlurulmuşlur. I İde edilen bu parametrelerin sonuçlarına göre siyalı-bcvaz 
yarımton bir orijinalin ofset baskı için görsel ve deıisitomelı ik olarak ıranı sıklığına 
en uygun piksel tabanlı dosya çözünürlüğü değerleri tespit edilmiştir. 

II. Taranın ve (, 'ö /üııürlük : 

Bilgisayar ortnınına aktarılacak resim, şekil, gıallkler tarayıcılar kullanılarak 
aktarılırlar. Hu işleme tarama işlemi adı verilir Iarama işleminde görüntüyü 
oluşturacak piksel sayısı belirlenir. İşte burada çö/ünürliik işin içerisine girer. 
(,'ö/üııürlük: ıı/ıııılıık biriminde birbirinden ay ın edilebilen öge sayısıdır. Masaiistü 
yayıncılıkta temel olarak üç çeşit çözünürlük ve birimi vardır: 

a) Baskı çözünürlüğü (İpi : liııc per ineli) 

b) Dosya çö/iinürli'ığü ( I arama çö/üniirlüğü. ppi piksel per ineli) 

e) (,'ıkiş çözünürlüğü (dpi : dot per ineli) 

Hasbi Çözünürlüğü (İpi) 

lııç başına düşen çi/gi sayısı anlamına gelir. Burada kullanılan Iraıııa göre çi/ui 
yada herhangi bir Iranı nokta çeşidide bulunabilir. Bu çözünürlük aynı zamanda 
kullanılan t ramın Iranı sıklığını ifade eder. Burada kullanılan ölçiiın biriminin iııç 
olmasının sebebi ise bilgisayar ortamında ölçümleıulirme genellikle iııç üzerinden 
yapılması nedeniyledir. Aşağıda ülkemizde kullanılan Iranı sıklığı değerleri ve 
bilgisayardaki karşılıkları görülmektedir 

Dosya Çözünürlüğü (Tarama çözünürlüğü, ppi) 

İııç başına düşen piksel anlamındadır. Dijital ortamda bir görüntü piksel adı verilen 
küçiik noktacıklarla oluşturulur Bu noktacıklar küçük kalecikler şeklindedir 
I knııula gördüğümüz görüntü de bu karelerden oluşturulur ppi birimi genellikle 
görüntünün tarayıcı ve bilgisayar ortamındaki çözünürlüğü ifade etmek için 

2X İpe 70 İpi 

48 İpe 120 İpi 

70 İpe 175 İpi 

>3 İpe X I İpi 

54 İpe = 133 İpi 

X() İpe 200 İpi 

40 İpe 100 İpi 

(»0 İpe - 150 İpi 

100 İpe - 250 İpi 
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kullanılır. I.ğer hir görüntünün v'ö/iiniirlüğii 300 ppi deniyorsa. hu görüntünün bir 
inçindc 300 pi\el var demektir ve görüntünün tamamıııdaki pi\el sayısı da 
borularına güıe hesaplanabilir. 

lekııik açıdan baskıya fılııı hazırlamada ilk aşama tarama işlemiyle başlar. Burada 
dikkat edilecek ilk nokta tarama çözünürlüğüdür. Yapılan çalışına ve araştırmalara 
göre tarama \cya dosya çözünürlüğü belirlenirken aşağıdaki bağıntı kullanılmalıdır 
I arama çözünürlüğü l ıam sıklığı (İpi) \ kalite faktörü \ Büyütme oranı 

kalite faktörü 1 33 İpi" ye kadar 2. 133 İpinden yüksek değerlerde 1.5 olarak alınır 

Çıkış Çözünürlüğü (tipi) 

İııç başına diişen nokta (piksel) sayısı anlamındadır. Görüntüden çıkış alındığında 
görüntüyü oluşturmak için kullanılan noktanın (pikselin) çözünürlük birimi dpi ile 
ifade edilir, dpi ile ppi aynı çözünürlüğü ifade ediyor gibi görünebilir. Ancak 
tarayıcı \e bilgisayardaki çözünürlük ifadesindeki piksellerin birbirlerine göre 
koyuluk farklılığı (piksel derinliği) varılır. Oysa çıkış çözünürlüğündeki pikseller 
ise lire yani tek tonludur Ya lam siyah ya da boş (şeffaf) değer ifade ederleı 

Hazırlanan çalışmalar bilgisayar tarafından poslseript sayfa diline çevrilir. Bu dil 
sayfa üzerine işlem yapacak yerleri matematiksel ifadelerle belirler. Daha sonra bu 
matematiksel formüller \e dosya (piksel) bilgileri Kil* tarafından hilıııap dosya 
haline çevrilir Böylelikle lazer yazıcı sayfayı matrislere bölüp her bir nokta \cya 
pikseli tek tek lire pikseller (dol) olarak pozlandırır. 

fiefiefie 
.S*'ıİpi •tını J/'l HM) ,/p/ 

.ı/'i . ' " " . i r i 

Şekil I (, özümleme ve çıkış kalitesi. 
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Ya/ıcı çözünürlüğünü belirlerken ilk dikkat edilecek husus, verilecek (ram sıklığı 
değeridir. Ya/ıcı çözünürlüğü ıram sıklığı değerinin 16 katı olmalıdır. Verilen 
çözünürlüğün 16 kat olmasının sebebi ya/ıcı bir ıranı noktasını 16 yatay 16 dikey 

• • • • X • • • 
parçaya ayırdığı içindir. Bu da 256 piksele deıık gelir. 256 piksel ise 2 ikili sayı 
ili/İsı ile i İade edilir 2* 'iıı bir küçüğü 2 olup bu da I2X değerini ifade eder. Bir 
Iranı noktası "<> 0.5'lik değerlerle loıı kademesi verse 200 değişik değerle ifade 
edilmiş olur. Buna yakın değer ise 256 yani 2 "dir. Bu nedenle optimum kaliteyi 
elde etmek için İpi değerinin 16 kalını vermek gerekir. Daha kaliteli olsun diye 
verilecek yüksek çö/üniirliik kullanılamayacağı için bilgisayar tarafından 
matematiksel hesaplarla yapılmaya çalışılacak, bu da /aıııaıı kaybına neden 
olacaktır. Daha diişiik bir çö/üniirlük ise yeterli hassasiyette olmayacak, kenar 
keskinliği bo/ulaeak ve kalile düşecektir. 

() ı nek olarak tarama çözünürlüğü. 

133 İpi \ 16 2128 dpi 

150 İpi \ 16 2400 dpi 

175 İpi \ 16 2X00 dpi şeklinde hesaplanmalıdır. 

III. Dijital Resim İşleme: 
I arayıcı taralından bilgisayar ortamına aktarılan resim, şekil ve grafiklerin 
gönüllüsünü oluşturacak pi\el sayısının belirlenmesiyle, görüntü bilgisayar 
ekranında oluşturulur. Bu görüntünün basilabilmcsi için ıranı noktacıklarına 
çevrilmesi gereklidir Bilgisayardan çıkış alınmak istendiğinde ıranı sıklığı yani İpi 
belirtilir. Bu belirtilen ıranı sıklığına göre yatayda ve dikeyde ikişer pi\el bir araya 
gelerek, bir İranı noktasının taşıyacağı % değerini oluşturur. Bu belirlenen yüzde 
değeri de ya/ıcıda çıkış çözünürlüğü dpi ile meydana getirilir. 

Şekil 2. Piksellerin ıranı nokta büyüklüklerini oluşturması. 

Iaraıııa çözünürlüğü Iranı loıı değerini, çıkış çözünürlüğü ise ile belirlenen ıranı 
ton değerini nokta olarak oluşturur. I ranı noktasının düzgün bir yuvarlak olarak 
elde edilebilmesi için çıkış çözünürlüğü yükseltilmelidir. 
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a 
b c 

Şekil >. (, ıkış aşamasında ıranı noktasının meydana getirilmesi 

a -600 dpi la/er yazıcıda 150 İpi traıııın "<>50 noktası 

b-l2oodpi lazer yazıcıda 150 İpi traıııın %50 noktası 

c - 24oo dpi lazer pozlaııdırıcıda 150 İpi traıııın %50 noktası 

Test liaskıları 

Çalışmanın bu bölümünde kuşe (yüzeyi kaplanmış parlak kağıt) üzerine 150 ppi. 
300 ppi. 600 ppi \c 1200 ppi tarama çözünürlüğü ile liııc-art. greyseale se çeşitli 
kalite kriterlerinin bulunduğu renk bantlarının: 4(>'lık ve 80 lik traııı sıklıklarında 
lllııı çıktıları 1200 \e 3600 dpilık çözünürlükte çıktıları alınarak test filmleri 
oluşturuldu. 

Hu filmlerin hassas montajları yapılarak fabrikasyon hassaslaştırılıııış kalıp üzerine 
pozlandırılınası yapılarak otomatik makinede banyosu yapılıp, baskıya hazır hale 
getirildi. 

liaskı Şartları 

I ilııı çıkış makinesi: l.iııoty pe I lell. 

Kalıp pozlaııdırma makinesi: I ııji I ilııı. I's-I'late. I İd systeııı Vps-e l'ositi\e 

kalıp developeı i: lıııaf I )iazodevelop p -410 I +l> pozitif kalıp deselopeı i 

kalıp okuy ucu: I leidclbcrg C'PC 

Baskı makinesi: lleidelberg S M 74 Spced Master 4 renkli tabaka ofset 

I est baskısı sırasında makine hızı: 6400 tabaka/saat 

llazııc suyu: Varıı International 

I lazııe sııyıı Mı derecesi: 4.8 

Kağıt: Nopa Kıışc 17()g/ııı 
1 % 
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Mürekkep:././ T, no hık. 010501 l.illıo Slur Tura Freslı / \S-~IO 

Ortanı Isısı: 27 X 

I V . S o n u ç 

Yapılan baskıdan elde edilen verilere göre: 

Grayscale ba v A ılıırdıı: 

• lOlpe ve NOlpc'Iik Iranı sıklıkları içinde 300 ppi tarama çü/iinürlüğü yeterli 
olduğu: I50ppi tarama çözünürlüğünün lOlpe Iranı sıklığı tarama 
çözünürlüğü hesabındaki kalite faktörünün 2 olması gereği yapılan 
tespitlerde de (40lpe \ 2.54 x 2 200ppi) kalitenin, elde edilen ton 
kademelerinin yeterli olmadığı: lOlpe'lik ve 80lpe traııı sıklıkları için 600 
ve 1200ppi tarama çözünürlüğünün kaliteyi artırıııadığı aııeak çalışılan 
dosyanın büyümesine sebep olmakladır. 

• I ram sıklığının kağıt cinsine bağlı olarak mümkün olduğunca yüksek traııı 
sıklığının seçilmesi görsel kalitenin artmasına, traııı noktalarının 
algılanmamasına sebep olacaktır. Bu nedenle kümelenmiş kağıl baskılarında 
SOlpc'Iik ıramın seçilmesi traııı noktalarının netliği ve ara tonların 
yakalanması bakımından daha iyi olacaktır. 

• Çıkış çözünürlüğünün 3600dpi olarak seçilmesi nokta formlarının daha 
düzgün olması, ara tonların elde edilmesi ve görüntünün daha net olması 
bakımından önem taşımaktadır. 

Ti re [teklıııılıı) / l.ine-art/ baskılarda: 

• Mikıo çizgi ve kiiçiik. ince detayların elde edilebilmesi için tarama 
çözünürlüğünün I200ppi olması gerekliliği yapılan baskı çalışmalarındaki 
sonuçlarda da gözlenmiştir. 

• I ek tonlu baskılarda seçilen traııı sıklığı değerinin önemi gözlenmemiştir. 

• lektonlu baskılarda çıkış çözünürlüğü ile tarama çözünürlüğünün eşil 
olması yani I200ppi tarama çözünürlüğü için I200dpi çıkış 
çözünürlüğünün yeterli olduğu gözlenmiştir. 

V. Kaynaklar 

| l | Aslan.II.: Aksoy. Y.: " I aramadan I tim Çıkışına kadar Kcııkli Orijinallerin 
Baskıya Hazırlanması". I isaıis lezi. Marmara Üniversitesi leknik Eğitim 
fakültesi. İstanbul. I iirkiye. (2001) 14-15. 

Şahin.S.; Okur. S.: "Çözünürlük (Kezolüsyoıı) ve Hesaplamaları". I isaıis 
lezi. Marmara l niversitesi Teknik I ğiıiııı fakültesi. İstanbul. I iirkiye. 

(2000)32. 
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|9| Çelik. A.:A\demir. C.;Ö/türkcaıı. R.; Sö/eıı. M.: "Matbaada kalite 
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İşletmesi Matbaa Birimi. İstanbul. I ürkiye.( 1994). 22. 
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KONVANSİYON EL VE S IK IŞTIRILABİL İR (HAVALI) 
BASKI BLAN KETLER İNİN, BASKI KALİTESİNE 

ETKİLERİNİN TEST BASKILARIYLA İNCELENMESİ 
THE INVEST1GATION Ol THE EFFECT OE 

CONVENTIONAL ANI) AIR - BASED PR1NTING 
BLANKETS ON THE PRINTING QUALITY BY TEST 

PRINTS 

N rd. Doç. Dr. M e h m e t OK I AV* Vrd. Doç. Dr. C e m AN DKMİR* 
Arş. Gür. Dr. O s m a n ŞİMSİ Kİ K* 

M a r m a r a Üniversitesi , 
I ckııik Eğitim 1-akiiltesi, Matbaa Eğitimi Höliimü, 

İ s tanbul . -Türki \ e 

Abstraet 

I lıcrc aıe tvvo printiııg hlankets uscd in llıc oflset priııt svsteııis ic. t'onvenlional 
and aiı based. Altlıoııglı tlıc tiscs ol coıneııtional blaııkets arc deereased dav b\ 
dav. tlıcv arc especiallv prelerred in tlıc continuous lörııı priııts. Il tlıe has a stahle 
thiekııess and a sınooth surtace and tlıc printiııg machine löree adjıistınent is done. 
llıc eoııventional hlankct is prefcrıed. Ilovvever. in tlıc soıne papers sııclı as 
nevvspaper vvitlı variable thiekııess and a roııgh sıırface. il is ııcecssarv to usc 
coınprcssiblc and llcvihle blaııkets in tlıe v ievv ol lıiglı printiııg qııalit\ 

lıı tlıe preseni stııdv. llıe printiııg plate is posed in llıe optimum eoııditioııs ıısiııg 
I K i K A S2 printiııg eoıılrol seale. I lıeıı. ıısiııg tlıis plate. tlıe ıpıalilv diHerence. 
heeatise of tlıe tvvo dilfereııt hlankets. is detcrıııined b\ tlıe iııvesligatioıı o T test 
priııts oıı llıe sıııoolh and roııgh papers vvitlı tlıe eoııventional and air based 
printiııg blaııkets in tlıe cqual printiııg eoııditioııs in tlıe ıııiero level 
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Özel 

Olset haskı sistemlerinde konvansiyonel \e havalı olıııak ii/ere iki türlii haskı 
hlanketi kullanılmaktadır (iüııden güne konvansiyonel hlanketlerin kullanılma 
oranı a/almakta olmasına rağmen, ö/ellikle sürekli form baskılarında tercih 
edilmekledirler fğer kağıt yüzeyi pürüzsüz. kalınlığı stabil \e baskı makinesi lorsa 
ayarı optimum yapılırsa konvansiyonel blanket tercih nedenidir. 

Ancak y ii/ey i pürüzlü, kalınlığı azda olsa değişebilen gazete kağıdı. I Hamur \h. 
kağıtlarda ö/ellikle kauçuk katmanı elastik ve bünyesinde hava yaslıkçıkları olan 
sikışlırılabilir blaııkel kullanılması: baskı kalitesi açısından /orunludur. 

Çalışmada: t ( ı R A X2 baskı kontrol skalası ile opliınııın şartlarda baskı kalıbı 
po/laıulırılıp. bu kalıpla eşit baskı şanlarında konvansiyonel ve havalı 
(sikiştırılabilir) baskı hlanketi ile yüzeyi pürüzlü ve pürü/siiz. kağıt ii/eıine test 
baskıları yapılarak iki değişik blaııkelten kaynaklanan kalite farkı: baskı yüzeyinin 
ınikro düzeyde incelenmesiyle tespit edilmiştir. 

I. Konvansiyonel Blanketier 

konvansiyonel blanketier iki. iiç veya dört dokuma (kumaş) tabakası, ara tabakalar 
ve kauçuk yüzeyden oluşur, kauçuk yüzey 0.4 ile 0.6 ınııı kalınlıkladır, loplaıu 
blanket kalınlıkları ise 1.65 ve 1.00 ınııı dır. Bazı kauçuk yüzeyleri greni i. bazıları 
ise düzgün ve pürii/sü/dür. 

konvansiyonel hlanketlerin sıkışına mukavemeti a/ olduğundan lire işlerin 
baskısında daha çok kullanılabilirler. Ancak ince tıaınlı işlerin baskısında nokta 
kazancı, normalden fazla olacağından kullanılmamalıdır. 

Şekil I. konvansiyonel blanket ara yüzey kesiti ve sıkıştırılmış görüntüsü 
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koııvansiyonel hlaııkellcr fa/la csııck yapıda olmadıklarından çalışına esnasında 
makinanın forsasının opiimum basınçta ayarlanması gerekir.111 

II. k o ı ı v a ı ı s i y o ı ı e l B l a n k e t l c r i ı ı ( î c n e l Ö / e l l i k l e r i 

-Sert yapıdadırlar. 

-Baskı dayanıklılıkları a/dır (çabuk ezilirler). 

-DU/.giin yi i/eyli (kümelenmiş) kağıtlara mürekkep transferi sıkıştırılabilir 
(havalı ) blanketlerden daha iyidir. 

-Yüzeyi greni i kağıtların baskısında, blankei yüzeyinde esneme meydana 
gelmediğinden mürekkep transferi iyi değildir. 

-/enıiıı baskılarda sıkıştırılabilir blanketleıe oranla olumsuz netice verir. 

-Kağıdın bölgesel kalınlık değişimlerine bağlı olarak adaptasyonu iyi değildir. 

İdealden diişük veya fazla kalınlıkta hazırlanan blanket allı besleme toleransı çok 
zay ıftır.|2| 

SSt & % % 

Şekil 2. komansiyoııel blanket ile I hamur kağıt üzerine optimum \e fazla forsa ile 
basılmış %-40'lık noktanın görüntüsü. 

« V v , * v » v 

Şekil v Komansiyoııel blanket ile kuşe kağıt üzerine optimum \c fazla forsa ile 
basılmış %-40'lık noktanın görüntüsü. 
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III. Sıkıstırılnbilir Blankıt leı 

> ııımışak ve sikışlırılabilir ö/ellikte olan bıı blaııkcl tipimle cıı iistte kauçuk tabaka 
bulunur. Hu tabakanın altında sırası her imalatçıda f a r k l ı olan d o k u m a t a b a k a s ı n ı n 
yanı sıra süngerleştirilıniş hava içeren tabaka mevcuttur. Dokuma tabakası paııııık 
elyafı ve sentetik elyaf karışımından oluşur ve blaııkcl bünyesinde iist iiste iki veya 
üç sııa halinde bulunur. Hava tabakaları ise çok kiiçük hava kabarcıkları şeklinde 
veva bir ııev i hava kanalları şeklindedir. 

Şekil t. Sikışlırılabilir blaııkcl ara yii/cy kesiti ve sikişlırılıııış görüntüsü. 

İçinde hava kabarcıkları bulunan bu kauçuk tabakası, dokuma tabakalarının 
arasımla yada sert kauçuk tabakasının hemen altımla bulunur, t /ilmeye neden 
olabilecek çeşitli basınç ve darbelere karşı dayanıklı olabilmesi için havalı kauçuk 
tabakasının baskıyı yapan en iist tabakaya yakın olması istenir. Sikışlırılabilir 
blanketier ile çalışılırken baskı basıncının normalden 0.05 ınııı daha la/la olması 
baskıda daha iyi sonuç verir. Hu yüksek baskı basıncı ise sikişlırılıııış tabakanın 
hücreleri içinde bulunan yüksek hava basıncı sayesinde elde edilebilir Ayrıca bu 
hlanketlerin. konvansiyonel blaııketlere göre forsa toleransları da çok la/ladır. 
Yüksek basınçla kaliteli görümünün elde edilmesi sürecinde, farklı kağıt yii/ey 
yapısı, farklı kalınlık ve kağıt kopmaları neticesinde oluşan ve sürekli tekrarlanan 
baskı basınç değişimi esnek bünye yapısında absorhe edilir. |.ı| 
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Şekil 5. Sıkıştırılabilir blanket ile I.hamur kay.il ii/erine oplimıııu ve la/la lörsa ile 
basılmış "<> 40'lık noktanın aörüntiisii. 

% fc* « a 4 * * * 

\ % * * * s . . . 
Şekil 6. Sıkıştırılabilir blanket ile kuşe kağıt ii/erıııe opliınıım \e la/la lörsa ile 
basılmış % 40'lık noktanın görüntüsü. 

IV. Sıkıştırı labil ir l i lankctlcriı ı ( î ene l O/e l l ik ler i 

I siıek yapıdadırlar. 

Baskı dayanıklılıkları oldukça la/ladır ( I siıek yapıya sahip olduklarından basınç 
ve darbeler neticesinde çabuk e/ilıııe/lcr). 

-kuşelenıniş kağıtlarda koııvansiyonel blankctleı kadar iyi mürekkep transferi 
sağlanamaz. 

-/emin baskılarda çok iyi netice alınır. 

-kağıt yüzeylerindeki bölgesel kalınlık değişimlerine adaptasyonu çok iyidir 

Blanket altı beslemede tolerans aralığı oldukça geniştir. 

Nokta ka/ancı koııvansiyonel blankctlcrdc daha la/la olur. /İra bu blanketlcriıı 
y ii/ey inde esneıne olmadığından baskı sırasında ö/ellikle dü/giiıı olmayan 
yiı/eylcre baskı yapılırken görüntünün daha a/ kalınlıktaki bölgelere de 
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aktarılabilmesi için ilaha la/la baskı basıncı uygulanır. Bunun sonucunda da kağıt 
yii/.c\indeki daha kalın olan bölgelerdeki noktalar daha a/ kalın (çukur) olan 
bölgelere oranla daha fa/la genişler. Sikışlırılabilir (havalı) blankctlerde ise kauçuk 
yii/ey in altındaki hava tabakasına bağlı olarak gelişen esnemeden dolayı bu 
yü/eylere gereğinden la/la pres uygulansa bile toleranslar dahilinde daha a/ 
genişleme olur. 

Sikişlırılıııış tabakanın hücreleri içinde bulunan yüksek hava basıncı sayesinde, 
baskıda yüksek baskı basıncı elde edilebilirken blanketinde bu yüksek basınca 
bağlı olarak yii/ey inde meydana gelebilecek bölgesel e/ilıneler önlenir. Ayrıca 
yeni jenerasyon blankctlerde sıkıştırılabilir hücre tabakası sayesinde yii/ey in 
yenilcncbilıne yeteneği de söz konusudur. 

V. I est Baskıları 

Baskı Şurllıın 

Ihı.skı Makinesi : 

Blaııkcl Tipleri : 

Mnrekkep 

kalıp 

kağıtlar 

/ esi Ski ıh im 

50 X 70 cııı ebatlı ol'set baskı ıııak. 

konvansiyonel ve Sikışlırılabilir 

/)/ Y 1(024 normla siyah 

f abrikasyon I lassaslaştırılınış sal alüıniııy um 

80 g/ııı I.Haınıır kağıt 

80 g ııı l'aı lak kuşe kağıt 

I ( İ R A 1082 Baskı kontrol Skalası 
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Tablo.I. Konvansiyonel Blanket ile I.Hamur ve Kuşe kağıt üzerine optimum 
foı salı baskı sonueıı 

Konvansiyonel Blanket Optimum Forsalı Baskı Sonucu 
I Hamur Dens 135 - Kuşe Deııs 2.30 
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Tablo .2 . Sıkışt ır ı labi l ir Hlaııkel ili- l . l la ı ı ı t ı r \ e Kıışc kağıt ı i / c ı i n ı o p t i m u m 

forsalı baskı sonucu 

Sıkıştırılabilir Blanket Optimum Forsalı Baskı Sonucu 
I Hamur Dcns 1 54 - Kuşe Deııs 2 18 
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Tablo.3. Konvansiyonel Blanket ile I.Hamur ve Kıışe kağıt ii/eıiııe fa/la 

löısalı baskı sonııeıı. 

Konvansiyonel Blanket Fazla Forsalı Baskı Sonucu 
I Hamur Dcııs 1 55 • Kuşe Dens 2 55 
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Tahin.4. Sıkıştırılabilir Blanket ile I.Ilaıııur ve Kuşe kağıt ii/eriııe fa/la Ibısalı 

baskı sonucu. 
Sıkıştırılabilir Blanket Fa/la Forsalı Baskı Sonucu 

I Hamur Dens 1 50 Kuşe Derıs 2 42 

<u 
Ol s o 

ra m 

t 
• ^ 

1-1 
—•-•Film 

I Hamur 
Kuşe 
İdeal 

0 10 20 30 40 00 60 70 80 
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1 ilııı 0 ı o 20 30 40 50 6 0 70 SO 0 0 100 

I I kınuıı 0 40 56 68 76 85 9 0 9 7 0 9 100 

kuşe 0 18 Vs 47 63 73 83 87 92 9 8 100 

İdeal 0 16 31 4 5 57 6 S 77 85 1>1 9 5 100 

V I. Sonuç ve Değer lendirmeler 

Aynı baskı parametrelerinde sapılan test baskı sonuçlarının değerlendirmelerine 
yöre: 

Kuşclcnmcıniş piirü/lii yü/eyli kağıtlarda, sıkıştırılabilir blanket ile yapılan 
baskılardaki /eınin ton dcnsitc değerlerinin, koııvansiyonel blaııketlerle yapılan test 
baskılarına oranla dalıa yüksek elde edildiği tespit edilmiştir. Buradan da pürüzlü 
yü/eyli kağıtlara yapılan baskılarda, sıkıştırılabilir blanket kullanımı ile yüksek 
mürekkep transferinin sağlandığı sonucuna varılmıştır. (Tablo. I ) 

Sıkıştırılabilir hlankctlcr ile kuşelenıniş kağıtlara yapılan test baskı sonuçlarında ise 

/cinin ton deıisitcsiniıı. koııvansiyonel blaııketlerle yapılan baskılara oranla daha 
diişiik çıktığı tespit edilmiştir. Buradan da kuşelenıniş kağıtlara yapılan baskılarda. 
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konvansiyonel hlanketlerin mürekkep transferinin, sikışlırılabilir hlaııketlere oranla 
daha y üksek olduğu sonucuna varılmıştır.(Tablo.2) 

l'ürii/lü yii/ey Ii ve kümelenmiş kağıtlar ii/erine yapılan baskılardaki traııı ton değen 
ölçümlerinden, sikışlırılabilir blanketlerle yapılanların, konvansiyonel hlaukellerle 
yapılanlara oranla daha yüksek olduğu tespit edilmiştir. Buradan da. konvansiyonel 
blanketier ile nokta transferinde boyut değişiminin, sikışlırılabilir blanketlere 
oranla daha a/ olduğu sonucuna \ arılmışlır. ( I ablo. I ) 

Sonuç olarak, sikışlırılabilir hlanketlerin e/ilme toleranslarının, konvansiyonel 
olanlara oranla daha fazla olmasına rağmen, konvansiyonel hlanketlerin mürekkep 
ve nokta transferinde daha başarılı olduğu sonucuna varılmıştır. 

V II. Kav naklar 

. May ıs. 2002. 

Mayıs. 2002. 

. Ila/iraıı. 2002. |3| 
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CERI DONUŞUMLU KAĞITLARIM VE İ. HAMI k 
KAĞITTA I KAM SIKLIĞININ BASKI KALİTESİNE 

ETKİSİ 

EFFECT OF TRAM DENSITY T O PRINTING QUALITY 
İN RECYCLEI) ANI) PRIMARY PULP PAPERS 

Öğr . ( . ö r . Dr . C a m l a n S E L İ M B E Y O Ğ E l ' 
M a r m a r a l ııi\ ersitesi, I ' cknik Eğ i l im Eaki i l tcs i , M a t h a a Eğ i t imi 

B ö l ü m ü 
Is tanhı ı l-Türk iye 

Ahstract 

Primary pıılp papers arc ııscd uidek in man\ areas ol printiııg. Kecvclcıl papeı 
teclınologs has also boen progıessing along uith cin ironmental susccptibiIil> 
PıimaiA pıılp papers obtained İroni ra\\ cellıılose aıe reeycled lo prodııce ılıese 
reeycled papcıs 

Bul hccaııse ıhe llhcr strııctıırc ol the reeycled paper is ıu>t sanıe w illi the priıııar\ 
pıılp papers. soınc propertics like sıırface smoolhness and absorhalion also diller 

İn tlıis stııdy. point (dol) gains of primar_\ pıılp papers and soıne ol ıhe mostk ıısed 
rccşclcd papers al 133 İpi aıııl 175 İpi w i11 be eompareıl and optimum Iram ılensity 
sııitable lor reeycled papers w ili be delermined. 

O/et 

I haınıır kağıtlar matbaacılıkla bir çok alanda çok sık olarak kullanılan kağıl 
Vekillidir, teknolojinin \e ekolojik dengenin korunması açısından çevre bilincinin 
gelişmesi, geri döniişiimlii kağıl teknolojisini de geliştirmiştir. I lam seliilo/dan elılc 
edilen birincil derecedeki kağıtlar \cnidcn işleme sokularak geri dönüşümlü 
kağıllar oluşmakladır, t reiılcn ikincil derecedeki İni kağıtların bü\iik çoğunluğu I 
I lanıııi' kağıtlarla eşdeğer tutulmakladır. 
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I akal gen dönüşümlü kağıtların lif yapısı. I llaınıır kağıtların lil yapısına 
uymamakla \e bundan dolayı yii/ey dü/güulüğii. çinicilik gibi bir lakını ö/ellikleıi 
de değişmekledir. 

Hu çalışmada birincil olarak elde edilmiş I. llaınıır kağıl ile sektörde en çok 
kullanılan geri dönüşümlü kağıtlardan bazılarının I >3 İpi \e 175 İpi' daki nokta 
kazançları karşılaştırılarak, geri dönüşümlü kağıtlarda lıaııgi Iram sıklığının 
kullanılması gerektiği tespit edilecektir. 

I. Materyal \ c Metot 

Hu çalışmada geri dönüşümlü kağıtların basilabilirlik parametrelerinin: I. hanını 
kağıtla karşılaştırılarak, daha önce bu kağıtlar için oluşturulmuş standartlarla 
uyuşup uyuşmadığı değerlendirilmiştir, l imas firmasının C oııc|ueror Recycled 
ıııarka geri dönüşümlü kağıdı %65 tüketim öncesi alık. % l ( ) tüketim sonrası alık. 
°o25" ı ise saf selüloz liflerinden oluşmuş geri dönüşümlü kağıttır. I hamurdaki 
baskı şartlarına bağımlı kalmakla beraber, geri dönüşümlü kağıtla yapısal 
farklılıkların olmasına özen gösterilmiştir. Alınan örnekle yiizey düzgünlüğü iyi 
olmayan, mürekkebi tanı gidcrilıııiş.birincil lil miktarı az-ikiııcil lif miktarı fazla 
olan gibi parametreler gözetilerek ayırım yapılmıştır. Hu kağıtlara ofset baskı 
tekniği uygulanmıştır. Daha önce ofset baskı tekniğinde: I haıııur. kağıtlar için 
kullanılmış olan IS( ) 12647-2 standartları baz alınarak baskılar gerçekleştirilmiştir. 
İlk önce I. haıııur kağıl standartlarıyla. I hamur kağıt baskısı gerçekleştirilmiştir 
(ieri dönüşümlü kağıtlarda. I. haıııur kağıl için yapılmış olan bıı ayar ile 
basılmışın Burada I. haıııur kağıdın parametrelerini baz almamızın nedeni: kağıl 
yapısı olarak, parlak kıışe ve inal kuşeden ziyade. I hamur kağıdın yapısının geri 
dönüşümlü kağıtlara daha çok hcnzcmcsidiı Yiizey düzgünlüğü, emiciliği. 
parlaklığı, yüksek emicilik özelliği gibi bir çok özelliği I. haıııur kağıtla çok 
benzeşmekledir. 

Yapılan baskılar sonucu geri dönüşümlü kağıdın I. hamura göre ne katlar sapına 
gösterdiği \e nokta kazancının kabul edilebilir sınırlarda olup olmadığı bulunmuş 
ayrıca nokta şişmesindeki farklılıklar gözlemlenmiştir 

Bu çalışmada iki farklı traııı sıklığı \c çıkış çözünürlüğü kullanılmıştır Bunlar 175 
lpi/3()00dpi yani 70' lik traııı ve 133İpi 2-400 tipi yani 54" liik traııı değerleridir. 
Yapılan testlerin sonucunda "Geri dönüşümlü kağıtlarda daha çok lıaııgi değerler 
arasında, nokta kazancını daha aza indirgiyoruz?" sorusunun cevabı elde edilmiştir. 

I I . Araş t ı r ına A r a ç l a r ı 

Çalışmada kullanılmak üzere kağıtlar üzerine 175 İpi ve 133 İpi değerlerini 
basarken hazırlık aşamasından, baskı sonuna kadar kullanılmış olan malzemeler. 
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kinı\;is;ıI maddeler \e programlar, baskı öncesi hazırlık, baskı aşaması ve baskıda 
kullanılan kağıtlar olarak üç aşamalı bir şekilde sırası) la aşağıda verilmiştir. 

Ilnkı oıuesi hazırlık a\aına\ında kullanılan nıalu'iik' re cihazlar. 

Bilgisauır (ı4 işlemcili Macintosh (C'olorSyııc sistem donatısı kapalı) 

Program Macromedia I reehand 0.0 

RIP : Ağla-l aipaıı 2.02 P( K IP 

I ılnı I Y P O N (iraphic 15 Kİ .60 m\35.5 cm. 

Antistatic 0.10 mm. PoKster. I IN I aser+ l.ascr Diode Ked 

633-670 um. 

Banyo : Adefo R40 (l)evelopınaıı). (10 lı stı+5 İt. banyo-15 İt.) 

Adelö I k 600(1 ikser). ( 15 İt. siı+5 İt. baıno 20 İt.) 

I ilııı Deıisitometresi: leclıon lllııı densitoıııetresi. 

Baskı aşamasında kııllnnıhm malzeme ve < ilıazlar; 

Baskı kont. Şeritleri leclıon Baskı kontrol şeritleri 

Kalıp t uji kalıp 

Kalıp ban\osıı Kologom kalıp Banuısu 

Mürekkep I isat-ltahan Mürekkebi 

Baskı makiııası I leilderherg Speedmaster SM72 50X70 

I la/ne suyu l)yo-Ai|ua Slıeet Nemlendirme Susu 

B. densitoıııetresi l eclıon baskı densitoıııetresi 

Baskı esnasında kullanılan kağıtlar; 

I. I. Iıanuır. I 10 g/m 

X 11 M AS. Conqueror Reeveled Barle) W hile l.aid. 100 g/ııı 

(Hu kağıt, çalışmada "C ( )N l 11" olarak adlandırıldı.) 

111. N apılan (. alışmalar 

Hu kısımda saptığımı/ dene) baskıları, onların deıısitometrik ölçüm değerleri, bu 
ölçümler sonucu C M Y K için çıkan nokta ka/aııcı eğrileri, her iki kağıt için 
siıasısla verilmiştir 
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Bilinci bölümde 175 lpi/.">()()() dpi ile çıkış alınmış İlimden elde edilen baskılar, 
ikinci bölümde ise aynı işin l . ı İ p i 2-1(10 dpi ile alınmış İlim çıkışlarından elde 
edilen baskıların değerleri açıklanmıştır. 
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/ 75 İpi/3000 tİpi Baskı Örnekleri Grafikleri 

110 g/m . 175 İpi 3000 dpi l est Baskısı 

(. onqııeroı Reeveled. Barlcş W hile I aid. 
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/.?.? İpi/2400 dpi Baskı Ör m-kl er i trajikleri 

I. Ihıınur. I 10 g m . I VI İpi/ 2400 dpi l'csl Baskısı. Con<.|tıeror Recvcled. Barlcv 
W hile I aid. 110 g/ııı . 133 İpi/ 2400 dpi lest Baskısı. (Çalışmada " C O N f i l " 
olarak geviyor) 
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İ N . S o n u ç 

Hu çalışmada baskılar. 175 İpi >000 dpi çıkışlı filmler \e 133 İpi 2400 dpi yıkıcı 
İlimler olmak iizere iki grup allında basılmıştır. İlk olarak, standart densilometrik 
baskı değerleri ve nokta kazancı belli olan I. hamur kağıtlar ü/erine baskı 
gerçekleştirilmiştir. 

C'ongl'de kullanılan kağıdın atık oranı çok yüksek olduğundan baskı sonucu 
C 'MYk hilgi verileri de çok yüksek çıkmıştır. I akal kağıdın ton değerinin 
sarımtırak olması C 'MYk bilgisinde, sarı değerinin düşük olmasına neden olduğu 
görülmektedir. Ve burada dikkat edilmesi gereken en önemli nokta ilk çeyrek \e 
son çey rek tonların müthiş bir derecede şişmiş olmasıdır. 

133 İpi/2400 dpi İlimlerle de ikinci bölümde de aynı cins kağıtlara baskı 
gerçekleştirilmiştir. fakat burada traııı sıklığı faktörü değişken olmuştur Proseste 
ıranı sıklığı değeri değişmiş diğer değerler aynı kalarak haskı gerçekleştirilmiştir. 
Birinci böliim kağıtlar ve baskılar için yukarıda belirtilen herşey burada da 
gerçekleştirilmiştir l akat nokta kazançları daha a/ olmuştur. Bu sebepten dolayı 
nokta kazancının bir miktar daha önlenebilmesi için geri dönüşümlü kağıtlar ile 
çalışırken, ilaha diişük Iranı sıklığı tercih edilmesi en doğru sonuç olacakın. 

V. I artısına ve Değer lendirmeler 

* Cieıi dönüşümlü kağıl kullanımı ile çevreye yapılan katkı ve ekolojik dengenin 
korunması birincil amaçtır. Sanayiinin temel hammaddesi olan ağaçlar diğer tiinı 
canlılarda olduğu gibi doğar, gelişir \e yaşlanırlar. Lkolojik denge açısından 
bakıldığında büyüme çağında olan llılaıılarıla liflere tutulan karbon miktarı yüksek 
olduğu için atmosfere yaydıkları CO- miktarı çok düşüktür: yetişkin ağaçlar 
absorbladıkları kadar (.'() yayarlar: yaşlı ağaçlarda ise denge negatif tarafa kayar 
s e ( O emisyonu artar. Dolayısıyla dünya genelinde iyi bir plantasyon yapılması 
( ) . ( <oranın ı y üksclterek sera etkisini azaltacaktır. 

* Alık kağıtlardan kullanılabilir lif elde etmenin sağladığı ekonomi \e enerji 
tasarrufu da büyük ölçüde etkili olmakladır. 

* Cieri dönüşümlü kağıt üretirken, atık kağıt karışını oranı, kağıdın beyazlığını ve 
değerini arttıracağından rast gele bir toplama yapılmamalıdır. Yani atık kağıt oranı 
\e atık kağıtların birbiriyle karışması oranı oldukça önemlidir 111. 

* Kullanım öncesi atık miktarı ve kullanım sonrası atık miktarı gibi yeni bir takım 
terminolojik terimlerin önemi kav tanınıştır, (ieı i dönüşümlü bir kağıdın asıl olarak 
geri dönüşümlü kağıt olup olmadığının tüketim sonrası alık miktarı ile ölçülmesi 
gerektiğini ve tüketici olarak kağıdı satın alırken bu oranın, satıcı tarafından 
bilinmesinin önemi bir kez daha ortaya çıkmıştır. Btııuııı bir sonucu olarak ila 
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nikelini sonrası alık kağıdın kullanıcı yüzdesinin arliırılmasi bir ucıckçc 
olmakladır. 

* (ıcri dönüşümlü kağıtlar a/ veva çok mürekkepli vapisivla. basım şekline göre 
görüntü ü/erinde belirli bir etki oluşturacaktır. Doğru yönlendirilmiş seçimler ve 
duyarlı tasanın kararları kağıdın iyi bir elki ile kullanımını sağlayacaktır, 
tasarlama aşamasında tüm ilgili (aktörleri düşünmek, buna ve kağıdın doğasına 
uygun tasarlama işlemini gerçekleştirmek, elkılı basım işlemini gerçekleştirme 
ihtimallerini artıracaktır. Seçilen kağıdın oluşumu \e fonksiyonuna dikkat ederek 
ve pratik konularda matbaalarda, bu kağıda uygulama yapmak dalıa doğru 
olacaktır. Yani geri dönüşümlü kağıtlarla ilaha çok görsel etkili işler yapmak, has11 
çalışmalar yapmak daha faydalı olacaktır. 

* (ieri dönüşümlü kağıtlar mürekkebi hanı selüloz I i İlerine oranla dalıa kolay 
emerler. Bu özellik lıeııı kıışelennıiş lıeııı de kuşeleıımemiş kağıtlar için geçerlidir, 
kağıt lifleri daha kısadır ve daha gelişigüzel dizilmiştir. Sonuç olarak mürekkep 
kağıdın içine doğru bir nüfuz etme eğilimindedir, Bu kağıdın daha hızla kurumasını 
sağlamaya yardımcı olmasına rağmen, nokta kazancına ve nispeten zay ıl göriiniii 
formasyonuna neden olmaktadır, kağıt çiniciliği ışık yansımasını da etkilemekledir 
bundan dolayı da genel bir parlaklık izlenimi yaratabilmektedir. Bu traınlı ve limlı 
röproılüksiy onlarda önemli bir nokta olmaktadır. 

* kağıt yüzeyinin parlaklığı, üzerinden yansıttığı ışığın miktarına bağlıdır. 
Ağartına ve optik partalına işlemleri kağıdın parlaklığını artıran ana işlemlerdir. 
Daha kısa ikincil kağıt lifleri ve kirli görünümliilük veren mürekkep giderme 
yapılmamış geri dönüşümlü kağıl ışığın yüzeyinden daha dağınık yayılmasına 
neden olur kağıl taralından daluı çok ışık emilir. Bıı da kağıtta daha az parlaklığa 
neden olur. Bu nedenle basılan mürekkep İllini de daha az parlak görünecektir. 

* l ı ı iyi beyaz atıktan veya hanı selüloz karışımından elde edilen bazı geri 
dönüşümlü kağıtlar nispeten yüksek oranda beyazdır. Yüksek oranda mürekkep 
içeren tüketim sonrası elde edilen atıklardan ise daha düşiik kaliteler, tanı bir grilik 
ve küçük gelişigüzel noktalarla kontrastlık ifadesi vererek en düşük beyaz renginde 
olmaktadır. Beyazlığı artırabilmek amacıyla bazı geri dönüşümlü kağıtlar hidrojen 
peroksit ile tekrar ağartılahilir. kıışelennıiş geri dönüşümlü kağıtlar ana kağıt 
rengine oranla, kireç ve kilin belirgin renginden dolayı daha az beyazdır. 

* t ğer kağıt tanı anlamıyla beyaz değilse, lraıısparan ofset baskı mürekkebinin 
rengi etkilenecektir, kremsi bir kağıt rengi, basılacak olan renge küçük bir sarılık 
ve siyahlık etkisi verecektir, kağıt rengine yakın mürekkep renkleri oldukça 
başarılı ayarlanabilmekledir ve renk farkı dikkat çekmeyecek kadar az olmakladır. 
Mürekkebi tam giderilmemiş kağıtlar üzerindeki bu mürekkep partikülleri. 
basılacak olan renge elki etmektedir. Bazen de renge, grilikler kalabilmektedir. 
Renk görünümü, işin basıldığı yerlere yakın olan. kağıdın içinde bulunan bu 
mürekkep partiküllerinden ve kağıdın lıallf kırık renginden etkilenecektir. Belirgin 
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hu şekilde kontrastlık kaybına neden olup. kağıl ile mürekkep arasındaki 
maksimum potansiyel farkı azaltacaktır |2|. 

* Yüksek emİCİlik \c >ü/e> piirü/liilüğii. zemin renklerin. ueridöııüşiimlü kağıt 
üzerinde daha az parlak \e ilaha donuk görünmesine neden olmaktadır /emin ton 
rengini elde edebilmek için daha lazla mürekkebe ihtiyaç olup. büyük tirajlı 
baskılarda mürekkep yoğunluğunu sağlamak oldukça güç olabilmektedir. 
Mürekkep, kağıdın üzerinde farklı cnıileceği için alacalı ve yamalı bir görünlii 
oluşturabilir, kağıdın yüzeyinin pürüzlü olması mürekkep filminin tortulu bir 
şekilde dağılmasına neden olabilir. Bu özellikle zemin tonlu alanlarda dıkkal 
çekmekledir. Bu alanlarda zayii mürekkep kağıda yıkanmış görünümü verecek 
beyaz benekler bırakabilmektedir. 

* Nokta kazancı basını işleminin kaçınılmaz sonucudur. Geri dönüşümlü kağıtların 
yüksek cmiciliğinıleıı dolayı. Iranı noktalarını veya tonu oluşturan noktalarda geniş 
bir yaydım gözlenebilmektedir. Bu özellikle "o -40-60'Iık orta ton bölgesinde 
gözlenebilmekledir ve ton alanlarında genel bir koyulaşmaya ve sonuç olarak detay 
kaybına neden olabilmektedir, kaliteli köşelenmiş özel baskı kağıtlarında. 175 
veya 200 inçlik görüntü oldukça normal iken. geri dönüşümlü kağıtlarda artan 
nokta oluşumuna eğilim, kaba ıram değerleri kullanıldığı halde daha kontrol 
edilebilir ve daha az belirgin olmakladır. Detayın önemli okluğu küçük 
görüntülerde detay sev iyesini öne çıkaracaktır. 

* Alternatif Hamlama yöntemlerinden görsel elki veıeıı bir Hamlama şekli 
(mezzotinl) kullanılmalı, fotoğraflar daha değişik şekilde işlcıımeliılir. fotoğrafın 
daha grafiksel ve illüstrasyon halinde kullanımı daha olumlu etki varacaktır. Bu 
aynı zamanda klasik ıııono ve yarımtoııların dikkate alındığı standart ve direkt 
kıyaslamaları da engelleyebilmektedir 111 

* (ıcrı dönüşümlü kağıtlarda bilerin larklı yapıları ve düzenleri. baskı 
özelliklerinde bir takını sonuçlar doğurur. Matbaacılık açısından pozitif yönden 
bakacak olursak, gelişigüzel lif düzeninin daha düşük ağırlığa, fakat daha yüksek 
hacme sahip olması olumlu tarafıdır. Ancak daha önemlisi, baskı kalitesi açısından 
matbaacılık yönünden bakıldığında olumsuz tarafları, daha yüksek enıicilik. ilaha 
az yumuşaklık ve daha düşük parlaklık sayılabilir. Bu sebeplerden dolayı 
parçalanma mukavemeti, yolma direnci ve bazı diğer özelliklerde olumsuz olarak 
etkilenmektedir. 

* Nokta kazancını azaltmak için en uygun Iram sıklığını seçmek de gereklidir. 
I ram sıklığı genellikle, kıışelenmemiş kağıtlar için bir inçte 120-1ç izg i (120 İpi 
ya da 133 İpi), kuşelcnıniş kağıtlar için de 133-150 çizgi (133 İpi ya da 150 İpi) 
olmalıdır, Çıkış çözünürlüğü, standart 150 dpi oranına göre değil, kullanılan ıram 
sıklığına göre seçilmelidir. İyi bir tramlama elde edebilmek için traııı ton değeri 
oldukça hassas olmalıdır, l akal. çok hassas olması durumunda ise koyu bölgelerde 
aşırı doluluğa yola açar («eri dönüşümlü kağıtlarda uygun lıam ton değeri baskı 
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makinesine ve kağıdın ö/elliğine bağlıdır, fakat. kümelenmemiş yüzeylerde 
santimetrede 40-5-1 liik ( 1 0 0 - 1 s a t i r i n i ; ) ve kümelenmiş yüzeylerde ise 
santimetrede 54-60 lık lıam değerleri (133-150 satır iııç) başarılı sonuç \erecektir. 

* Nokta ka/ancı. değişik mürekkep seviyelerinde farklı olmaktadır. Genellikle 
"o50'lik ton değerinde maksimumdadır. Kundan dolayı nokta ka/aııcı bulunurken 
seçilen değerin İllin ii/erindeki traın değerinin belirlenmesi çok önemlidir. Cieri 
dönüşümlü kağıtlarda nokta ka/aııcı çoğunlukla iiç-çeyreklik tonlardaki büyüme 
y ii/desi olarak ifade edilmelidir (<)rneğin " »75 \ e %25) . 

* Nokia kazancının, yüksek mürekkep miktarlarının sonucu olarak görüldüğü 
yerlerde, çok koyıı alanlar için U C R (Uıuler C'oloıır Reımnal ) tekniği 
uygulanmalıdır. Akromatik ayırım tekniği tisi üsle basılmış mürekkeplerin 
miktarım azaltabilmekte \e önemli derecede rengin parlaklığını arttırabilınektedir 
Bununla birlikle, sonuçla siyah baskı ünitesine yüklenmiş olan mürekkep miktarı, 
emici kağıtlar üzerinde röprodüksiyoıı ayarlamasında problemlere neden 
olabilmekte \e bu yüzden siyahı çok olan işlerde önerilmemektedir |2| 
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