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ONSOZ

TEMEL BASKI SISTEMLERINDE KALITE KONTROL
PARAMETRELERININ TESBITI ve
KARSILASTIRILMASI

Temel baski sistemleri ve bu sistemlerle kaliteli baski sonuglarinin alinmasma
yonelik kapsamli aragtirma ve uygulamalart igeren bu ¢aligmada smirli sayida
kaynaga ulasmak, ilgili kisi ve kuruluglarla irtibat kurmak ve onlarin maddi ve
manevi desteklerini saglamak olduk¢a zor ve zorunluydu. Amilan bu sartlar altinda
bana galigmalarim sirasinda unutamayacagim destekleri veren isletmelerinin
kapilarim1 agarak imkanlarindan yararlanmami saglayan kisi ve kuruluglara sahsim,
kurumum ve benden sonra bu konuya ilgi duyan aragtirmacilar adina tesekkiir etmek
bana haz vermektedir.

Calismamin her agamasinda bana yogun destek veren basta danigman hocam
Yard. Dog. Dr. Mehmet Oktav, test filmlerinin bilgisayarda hazirlanmasinda engin
tecriibesiyle biiyiik caba gosteren Yard. Dog. Dr. Timur Soysal, serigrafi baskilarin
titizlikle gergeklegmesin&e bizzat rakle ¢eken Yard. Dog. Dr. Muharrem Sézen ve
Matbaa Egitimi Boliimii Bagkam Yard. Dog. Dr. §. Cem Ozakhun ile bsliimiin bende
lisans ve lisansiistii egitimim boyunca emegi olan biitlin §gretim elemanlarina,
iilkemiz matbaa egitimine ve sektériine dogrudan ve dolayli birgok yolla yaran
dokunan Prof, Dr. Emre Délen ve Prof. Dr. Mert Ulgen’i saygiyla amyorum.

Test filmlerinin hazirlanmasi ve ¢iktisim yapan Izdiigiim A.S., ofset test
baskilarim1 yapmamu saglayan Elma Basim A.S., serigrafi test baskilarii yapmam
saglayan Emek Cikartma, flekso Kaliplarinin hazirlanmas: ve baskilarimin yapilmasim
saglayan Elif Plastik A.S.’nin sahipleri, yetkilileri ve makine operatorlerine
caligmama verdikleri goniilden destek dolayisiyla tesekkiir ediyorum.

Bugiinlere ulagmami saglayan anneme, ablama ve rahmetli babama, tezimin her
kelimesinin yazimim sabn ve tecriibesiyle yapan degerli esim Funda Erer Simgeker’e
de emeklerinden otiirii sevgilerimi sunuyorum.

Caligmamn matbaa egitimi alan 6grencilere, aragtirmacilara ve sektoriimiize
yararli olmasi en biiyiik dilegimdir.

Ekim, 2001 Osman SIMSEKER
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OZET

TEMEL BASKI SISTEMLERINDE KALITE KONTROL
PARAMETRELERININ TESBITI ve
KARSILASTIRILMASI

Calismaya dort ana bask sisteminin detayh teknik aciklanmasiyla baglands. Ik
baski sistemi olan tipo baski ve soguk el dizgi sistemi anlatildi. Yiiksek baskinin
giinlimiizde yaygin olarak kullanildif: flekso baski sistemi , baski malzemeleri ve
fotopolimer baski kaliplarinin teknik ozellikleri ile hazirlama agamalari ve uygun
formiilasyonu verildi. Flekso baskida kaliteye etki eden unsurlar agiklanarak olumsuz
etkenlerin yok edilmesine y6nelik oneriler belirtildi.

Ofset baskinin geleneksel ve kalip ile nemlendirme 6zelliklerine gore farkh
olan sistemleri anlatildi. Ayrica ofset baski malzemeleri, baskida kalite kontrol
araglari, kaliteyi arttirici onlemler ile kaliteyi olumsuz etkileyen unsurlar ve bunlari
gidermek icin alinabilecek 6nlemler anlatilda.

Cukur baski klasik ve elektronik graviir kalip hazirlama y&ntemi, ¢ukur bask:
tramlari, bu sistemde kullamlan diisiik viskoziteli miirekkepler, miirekkep siyirici
rakleler ile seliiloz esasli, metalize, plastik baski alti malzemeleri ve bunlara
uygulanan 6zel iglemler anlatildi. Bu sistemdeki baski sonrasi1 kurutma ve kalite
kontrol yontemleri agiklandi.

Elek baski sistemi bask: ve pozlandirma makineleri, pozlandirma 151k kaynag:
ve pozlandirma teknigi, dokuma cinsi, siklif1 ve bask: alt1 malzemesine gore segim
kriterleri belirtildi. Kalip sablonlamada dikkat edilecek unsurlar belirtildi. Baski
miirekkeplerinin c¢esitleri ve miirekkeplere farkli &zellikler kazandiran yardimci
maddeler anlatilda.

Denel boliimde ¢aligmanin temeli olan dort ana baski sisteminde kalite kontrol
parametrelerinin en iyi sekilde kontrol ve tespit edilebilecegi ozel test filmleri
bilgisayarda hazirlanarak yiiksek ¢oOziiniirliikte film ¢iktilar1 alindi. Bu filmler her
sisteme en uygun baski kaliplarina en optimum sekilde pozlandirildi. Hazirlanan
kaliplarla her sistemin makinesi, miirekkebi ve baski alti malzemesiyle en stabil baski
sartlarinda baskilar yapildi.



Refleksiyon baski kontrol densitometresi ile baskilar iizerinde trapping, nokta
kazanci, baskida C, M, Y, K ana zemin ton yogunlugu optik olarak ol¢iildii. Baski
goriintiileri iizerinden stereoskopik mikroskopla 130 defa biiyiitiilerek ¢ekilen
fotograflarla da nokta ve ¢izgi reziilasyonlan gorsel olarak tespit edildi.

Yapilan biitiin baskilarin ve lglimlerin incelenen teorik esaslar ve standartlar
gercevesinde degerlendirmeleri yapilarak, standartlardan sapmalarin nedenleri,
kaliteli standart baskilar1 yapabilmek i¢in alinacak Onlemler metin, cizelge ve
grafikler halinde tespit edildi.

Ekim, 2001 Osman SIMSEKER



ABSTRACT

THE DETERMINATION AND COMPARISON OF
QUALITY CONTROL PARAMETERS IN THE MAIN
PRINTING SYSTEMS

In the first part of this study, the four major printing systems were described
technically. Letterpress printing and cold hand printing system were described. The
flexo printing system commonly using the high printing; the technical properties, the
preparation stages and proper formulations of printing matters and photo polimer
print plates were given. In the flexo print, the parameters affecting the quality were
described and the precautions to prevent these parameters were included.

The different systems of offset print according to conventional and wetting
characteristics were described. In addition, offset printing materials, the quality
control matters, the precautions to increase the quality, the parameters to affect the
quality negatively and the precautions to minimise these problems were described.

Gravure plates preparation method in tiefdruck printing, tiefdruck printing
screens, low density inks used in this system, doctor blades, cellulose based metalic,
plastic printing materials and the special procedures were described. In this systems,
the drying and quality control procedures following printing were described.

Printing and posing machines with serigraphy printing system, the light source
for posing and the posing technique, were described. The parameters to be followed
in plate making, the different types of printing inks and printing matters giving
different characteristics to the inks were mentioned.

In the experimental section, the special test films, in which the quality control
paremeters are, perfectly controlled and determined in the four major printing system,
were prepared using computers and the films were obtained in a high resolution.
These films were posed in an optimum way into the most proper printing plates for
each system. The test prints were obtained in the most stable printing conditions with
the plates prepared using special machine, ink and other printing materials for each
systems.




In the test prints, trapping, dot gain and C, M, Y, K major background tone
density in printing were measured optically. The dot and line resolution were visualy
determined using stereoscopic microscope (with 130 times magnification) via
printing views.

All of the test prints and measurements were evaluated in the light of theoritical
knowledge and standards. The causes of the deviations from standards and the
precautions to be able to have high quality standart prints were determined in the text,
figures and graphics.

October, 2001 Osman SIMSEKER



YENILIK BEYANI

— Ana baski sistemlerinin birbirlerine olan iistiinliikleri, dezavantajlari, baskialt:
malzemesi, miirekkep ve baski miktan kriterleri gergevesinde ¢izelge halinde
verildi.

— Ana bask sistemlerinde en kaliteli sonuglarin alinabilmesi i¢in bilgisayarda
orijinal hazirlama, baski oncesi, baski ve kalite kontrol iglemlerindeki dikkat
edilmesi gereken etkenler verildi.

. — Baskialti malzemesi yiizey ozellikleri ve baski kalibmin yapisal 6zelliklerine
gore baski sistemlerinde uygun tram sikhif1 belirlendi.

— Baskialti malzemesinin yiizey diizgiinliigii, porozitesi, kapileritesi ve
permeabilitesinin nokta kazanci ve deformasyonuna etkileri yapilan test
baskilarinin densitometrik ve optik incelenmeleri sonucunda belirlendi.

— Baski sistemlerine farkli baskialti malzemesi iizerinde elde edilebilecek renk
yogunluklari, trapping ve nokta kazanci mukayeseli tespit edildi.

— Bask sistemlerinde kullamlan aliiminyum, alasim, bakir, krom, kauguk, dogal
veya sentetik dokuma esashi 1518a duyarh hale getirilmis kaliplann yiizeyinde
elde edilebilecek nokta tramton degerleri tespit edildi. Bu degerlerin baskialt:
malzemeleri ile iligkisi belirlendi.

Ekim, 2001 Osman SIMSEKER
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BOLUMI

GIRIS ve AMAC

Insanoglunun duygu ve diisiincelerini ifade etmek igin diiz satihlara yazma ve
¢izmesi insanlik tarihiyle baglar denilse dogrudur. Magara duvarlarina ¢izilen gekiller,
hiyeroglifler, papirus kagidina yazilar yazma hep bu amagla yapilmglardir.
Gutenberg ilk kez 1440 yilinda hurufat1 imal ederek, elle yapilan kitap gogaltma
islemini makine ile yapmaya baglayarak matbaacilifin dogusuna da imzasim atmgtir.

Gutenberg’den bugiine kadar defalarca evrim gegirerek bugiinkii bilgisayar ve
elektronik ¢agindan da paym almigtir. Bugiin matbaacilik iiretim donanimlarinin
hemen hepsinde kiigiik bir bilgisayar veya bir elektronik devre mevcut olup iiretim
bunlarin kontrolii ile yapiimaktadir. Ulkemize maalesef birkag yiizy1l ge¢ giren
matbaacilik teknolojileri bugiin en yeni teknolojiyi ithal ederek diinyanin gelismis
iilkeleriyle aym anda kullamilir duruma gelmistir. Ancak teknolojideki bu hizh
ilerleyisin iilkemize hizla geligsine ragmen, baski uygulamacilan bu teknolojilerin
kullanimina aym hizda adapte olamamiglardir.

Uygulamacilanin mesleki bilgi ve beceri eksikligi, igverenlerin meslek
egitimine ilgisizligi, mesleki teknik terminolojideki kavram kargasalar1 nedeniyle
s6zkonusu bu donanimlarin tam kapasite ile verimli kullanilmasim engellemekte,
yasanan problemlerin ¢oziimiinde de bilingli davranilamamaktadir. Hatta bazi
uygulamacilar kendi el ve géz yordamlarim bu teknolojilerin iistiinde tutmakta ve
kullanmaktan israrla kaginmaktadirlar,

Ana baski sistemlerinde; film, montaj, kalip pozlandirma iglemlerindeki teknik
detaylar kaliteli baski sonuglan igin, baski ncesinde dikkat edilecek ilk unsurlardir.
Cogaltilacak matbuata uygun baski alti malzemesinin ve baski tekniginin segilmesi
ile uygun baski kalibinin hazirlanmasi bask: agamasindaki kalite etkenleridir. Baski
boyunca kaliteli sonuglarin stabil ve siirekli olmasim saglamak amaciyla; gerek
makine iizerindeki bilgisayarl: kontrol donammlan gerek densitometre gibi baski
kontrol cihazlarinin bilingli kullanimi nihai unsurlardir. Bu bilincin yerlestirilmesi ve
kaliteli sonuglarn elde edilmesindeki parametrelerin tesbiti ¢aliymanin ana amacadir.

Ayrica ana baski sistemlerinde yukarida anilan iglemlerde yasanilabilecek olasi
problemlerin tesbiti, meydana gelis nedenlerinin belirlenmesi ve bu problemlerin
olusumunu engelleyici tedbirlerin alinmasi da amaglanmigtir.



BOLUM I1.

TEMEL BASKI SISTEMLERI

I1.1 YUKSEK BASKI SISTEMI

Yiiksek baski tekniginde; baski alti malzemesine baskiy:1 gergeklestiren kalip
yiizeyinin seviyesi, baski yapmayan “bos” boliimlere oranla daha yiiksektir. Bu
yiizden bu baski sistemine “Yiiksek Baski Sistemi” de denilmektedir.Tipo Baski
Sistemi, kaliptaki goriintiiniin baski alti malzemesine taginmasi agisindan da “Direkt
Baski Yontemi” olarak adlandinlir. Yani kaliptaki goriintii baski ala malzemesiyle
direkt temas halinde iken belli bir basing (forsa) yardimiyla transfer edilir. Bu yiizden
de baski alti malzemesinin iizerinde goriintiiniin diiz ¢ikmas: icin Tipo Baski
* kalibinda goriintiiniin baski yapan yerlerde ters olmasi kaginilmazdir.

I1.1.1 Tipo Baski Sistemi

1440 yilinda GUTENBERG tarafindan matbaa harflerinin icad edilmesi iizerine
matbaacilik sektoriindeki gelisme biiylik bir ivme kazanmugtir. Harflerin sekilleri
giinden giine gelistirilerek, daha kullamigh hale getirilmis ve dizgi olay:
hizlandinlmigtir. Fakat bir kitabin meydana gelebilmesi sadece harflerin biraraya
getirilmesiyle bitmiyordu. Dizilen kitap sayfalarinin basilmas1 ve yazi sekillerinin
kagida aktarilmasi da gerekiyordu. Bu 6nemli ig i¢in o tarihte kullanilan yontem ¢ok
ilkeldi. Dizilen sayfalar agagtan yapilmug el presine yerlestirilip, lizerine el ile bir
tampon yardimiyla miirekkep siiriildiikten sonra, bu miirekkep siiriilmiiy kalibin
lizerine kag1t konur, pres sikigtirilarak yazi ve gekillerin kagida gegmesi saglanirdi.
Bu ytntemle basilan kitap sayfalar1 giinde birkag yiiz taneyi gegmezdi. Zaten bu el
preslerinde iki veya dort sayfadan fazla baski yapilamadigindan, bir kitabin baskist
olduk¢a uzun bir siire almaktaydi. Zamanla birtakim gelismeler ve degisiklikler
sonucu el preslerinde ilk zamanlara oranla daha fazla i ¢ikarmak miimkiin olmugsa
da yine de istenilen siirat kazanilamamugt:.

Matbaa harflerinin icadiyla el yazmasindan daha siiratli bir sekilde kitap elde
etmek miimkiin oldugundan, bu kitaplar daha ucuza mal oluyor ve daha ¢ok
okuyucuya ulagiyordu (Sekil II.1).



Sekil II.1 Tipo Bask: Sisteminde Kagida Gortintii Nakledilmesi. [1]

Gutenberg’den sonra “Friedrich Koenig” adinda bir Alman Gutenberg’in icadim
ikinci bir kesif ile tamamlayarak, matbaacilikta yeni bir devir agmist1. Bu kisi yillardir
tasarladif1 planlarim: uygulayarak, el preslerinden daha verimli ¢alisan bir makine
yapmustir. Makinenin bazi boliimleri agagtan, bazi boliimleri de dévme demirden
meydana gelmigti. Ciinkii o zamanlarda daha dokiimhaneler yoktu. Makineyi yapmak
icin bir y1l ugragild. Makinenin en gok gze garpan yeri, ajagtan makara seklinde
bilyiik bir ¢ark ve bu garkin gevirdigi diglilerle hareket eden miirekkep verici kismydi.
Makine el ile gevrilerek galistyor, fakat kagit besleme ve almadan bagka miirekkep
siirme ve diger isler makinenin senkronize hareketiyle kolayca yapilabiliyordu. Daha
sonra Friedrich Koenig Londra’da bir makine daha imal ettikten sonra matbaa
sektoriinde iyice tamindi. 1817°de Andreas Bauer ile birleserek, “Koenig-Bauer”
sirketini kurdu. Giinden giine birtakim yenilikler, kolayliklar ve basilan iglerin
kalitesini arttiracak careler bulunarak yeni makineler iiretildi.[2]

Tipo Baski makineleri;

a) El tezgahlan ve Pedallar,

b) Silindir Kazanlilar,

¢) Rotatifler olmak iizere 3 ana grupta toplanabilir.

I1.1.1.1 Tipo Baski Sisteminin Calisma Prensibi

Kartvizitten kitaba kadar brosiir, fatura, numarator, kutu kesimi, varak yaldiz
baskisi(1s1 ile), pilyaj, perforaj gibi igler yiiksek baski teknigi ile basilabilir. En eski
_ ve giiniimiizde daha gok kiigiik igletmelerde kullanilan bir bask: yontemidir. Kalip
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hazirlamak icin; tek tek yapilmis metal harfler (hurufatlar) elle veya makine
yardimiyla yanyana dizilir, resim ve benzeri iglerin kaliplan ise metal levhalar
lizerine, elle veya fotokimyasal yontemlerle oyulmak suretiyle hazirlanir. Hazirlanan
bu metal levhalara “klige” denir. Yani tipo baski i¢in kalip olusturulmasinda pek ¢ok
yontem kullamilabilir. Harfler elle dizilebilir veya Monotype, Linotype, Entertype
dizgi makineleri kullanilarak mekanik yollarla dizgi yapilabilir, kaliplarda plastik,
aliiminyum gibi ¢ok cesitli malzeme kullanilabilir ve fotokimyasal yontemle de
filmden klige elde edilerek tipo bask: kalibi hazirlanabilir. Boylelikle tipo baskida
tramli iglerin baskisi da yapilmgtir, [1]

Baskilar, elle veya makine ile dizilen hurufatlardan ve/veya kliselerle
olusturulan kaliplar yardimiyla yapilir. Yiiksek baski tekniginde kullanilan baski
kalibinin, miirekkep alarak baski alti1 malzemesine baskiy1r gerceklestiren yerleri
yiiksek, miirekkep almayip baski yapmayan yerleri ise algaktadir. Kalip makineye
yerlestirildikten sonra istif yerine, iizerine baski yapilacak baski alti malzemesi
yiiklenir. Miirekkep haznesindeki miirekkep, merdaneleri yardimiyla kalibin iizerine,
oradan da baski forsasinin (basincimin) etkisiyle baski alti malzemesinin iizerine
gecerek baski gerceklesmis olur.

Tipografi dlgiisii; metrik sistem &lgiilerinden ayn olarak, yalmz matbaacilikta
kullanilan makine, alet ve hurufatin Slgiilerine ait 6zel bir sistemdir.

I1.1.1.2 Tipo Baskida Dizgi Sistemlerinin Tarihsel Geligimi

Dizgi sistemleri, teknoloji gelistikce, istek ve ihtiyaglar gelisip farklilagtikca
degisime ugramig ve bu degisim baski sistemleriyle paralellik gostermigtir.

1884 yilinda Ottmar Mergenthaler isimli bir Alman ilk dizgi makinesini icat
etmigtir. Ottmar Mergenthaler Almanya’da dogmus, 18 yasinda Amerika’ya gitmis,
burada bir stire elektrikli aletler iizerinde ¢aliymigtir, Daha sonra “New York Tribune”
gazetesinde ¢alisirken, tuslarla ¢aligan ilk dizgi makinesini icat etmigtir. Bu makineye
“tam bir satir” anlamma gelen “Linotype” adi verilmistir. Ottmar Mergenthaler bu
makine lizerinde birkag yil daha galisarak 1889 yilinda ilk kusursuz Linotype dizgi
makinesini meydana getirmistir. Daha sonralan da degisik kullanim amach
Monotype ve Intertype dizgi makineleri imal edilmistir.

Matbaacilikta dizgi sistemlerinde kullanilan en kiigiik 6l¢ii birimi “punto”dur.
Yiiksek baskida hurufat yiiksekligi, diger bask: yapan ve baski yapmayan
malzemeler, tipo baski gereglerinin boyutlari Almanya, Fransa ve tilkemizde de norm
kabul edilen 1784’te “Didot” adli bir Fransiz’in olusturdufu sisteme gore
olciilendirilmigtir.



Daha sonralann gelistirilen foto-elektronik dizgi makineleri ve masaiistii
yaymncilik sistemine sahip bilgisayarlar hem metrik, hem de ing sisteme gore
calisabilmektedir.

Almanya, Fransa ve Tiirkiye’de uygulanan Didot sistemine gore:

1 punto = 0.376 mm.
Biitiin basan malzemeler = 62 2/3 punto = 23.56 mm.
Basmayan gereclerden gamitiirler = 54 punto
Diger basmayan malzemeler = 50 2/3 punto

1 Kadrat = 12 punto

1 Kadrat =4.512 mm.

Alman ve Fransiz sisteminin ilkeleri iizerine kurulan “Ingiliz ve Amerikan”
sistemine gore de; 6l¢ii birimi “point”dir. [3]

1 point = 1/72 Ingiliz Zoll"ii (ing)
1 ing =2.54 cm.

1 point =0.351 mm.

12 point = 1 pica

1 pica = 4.212 mm’dir.

I1.1.2 Flekso Baski Sistemi

Flekso baski teknigi; tipo baski sisteminin bir pargasi olup, kullanilan kaliplarda
baskiy:r gerceklestiren kalip yiizeyinin seviyesi, baski yapmayan “bog” béliimlere
gore yiiksektir. Tipo baskiyla flekso baski arasindaki fark kalip tiretiminde kullanilan
hammaddelerin birbirinden farkh olusu ve flekso baskida ¢ok diisiik viskoziteli
solvent bazli miirekkeplerin kullaniimasidir.

Tipo baski olarak adlandirlan baski sisteminde kullanilan kaliplarin
hammaddesi metal hurufat ve metal kligeler, flekso baskida kullanilan kaliplarin
hammaddesi ise elastik fotopolimer malzemelerdir. Flekso baski teknidi daha gok
baski miktan yiiksek ve diger baski sistemleriyle baskiy1 gergeklestirmenin ekonomik
yada teknik yonden miimkiin olmadiffi, 6zellikle ambalaj baskisinda tercih edilir.
Flekso baski teknigi de tipo baski sistemi’nde oldugu gibi goriintiiniin bask: alti
malzemesine transfer edilmesi bakimindan “Direkt bask: sistemi”dir. Yani kalip ile
baski alti malzemesi baski sirasinda direkt olarak birbirlerine temas ederek baski
gerceklestirilir. Bu yiizden de Flekso baski kaliplarinda da baski yapan yerlerdeki
goriintii terstir. (Sekil I1.2).

Ambalaj sektoriiniin bir siiredir plastik esash ve film malzemelere yonelmesi,
ozellikle diigiik maliyetle, siiratli ve problemsiz bir gekilde, bu tiir baski alti
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malzemelerine baskiy1 gergeklestirebilen flekso baski: tekniginin, son yillarda giderek
gelismesine olanak saglamsgtir.[4]

Kalip kazani

Kallp < a Yol J o 4

Baski malzemesi

Baski kazani .'
-

Sekil I1.2 Flekso Baski Sistemi.[1]
I1.1.2.1 Flekso Baski Sisteminin Calisma Prensibi

Flekso Baski Sistemi; teknolojinin hizla gelismesi ve ozellikle ambalaj
iireticilerinin ¢esitli nedenlerden oOtiirii, plastik esasli ve film malzemelerin
kullammuna yonelmesi iizerine, tipo baski sisteminin de bu malzemelerin baskisina
cevap veremediginden dolayi, kullamilmasi ka¢imilmaz duruma gelmis bir baski
sistemidir.

Dijital yontemlerin uygulanmadif ilk zamanlarda; metal hurufat, metal dizgi
satirlar1 veya metal kligelerden sicak presle bakalit lizerine bir master alimir, daha
sonra da bakalit iizerindeki goriintii, elastik flekso kalip hammaddesi tizerine yine
sicak pres yardimiyla aktarilirdi. Daha sonra bu sekilde mekanik yontemlerle
hazirlanan flekso baski kaliby, ¢ift tarafl1 yapigkan bir bant ile flekso kalip silindirine
belirli olgiiler dahilinde diizgiin bir sekilde yapigtirilir ve belli ayarlardan sonra baski
gercgeklestirilirdi. (Sekil I1.3), (Sekil 11.4)

Zamanimizda ise teknolojinin gelismesiyle bilgisayarlarda hazirlanip iglenen
baski goriintiisii, fotokimyasal veya dijital iglemlerle hassas ve kaliteli flekso kalip
malzemelerine aktarilabilir duruma gelmistir.[4]



Bask Kligesinin Yapist
1. Ralyef
2. Rolyef tabani

i 3. Tagiyici folyo

3

Sekil I1.4 Elastik Baski Kaliplari[4]

I1.1.2.2 Flekso Baski Kaliplar1 ve Ozellikleri

Flekso baskida kullanilan iki ana kalip tiirii vardir:
1. Lastik kalip,
2. Fotopolimer Flekso Baski Kalibi.

2.a. Lastik Kalip Hazirlamigi

a.a. Cinko Kligenin Hazirlanigi

Ik once kligesi yapilacak orjinalin filmi aliur. Bu filmin kalibm {izerine
aktarilmas: gerekmektedir. Kalip olarak ¢ekilen metalin bir yiizii 151832 duyarh
olmalidir. Bu iglem manuel ve fabrikasyon olarak iki tiirlii yapilabilir. [5]

a.b. Matrisin Hazirlanmasi

Elde edilen 1.4 mm. yiiksekligindeki ¢inko klige, kuru toz halindeki bakalit tozu
iizerine konularak 200 -250 °C arasindaki sicaklifa sabitlenmig preste 3 - 6 dakika



pisirilir. Bu pisirme islemi sirasinda bakalit tozu eriyerek sertlegir. Pigirme iglemi
tamamlandiktan sonra ¢inko klige elde edilen matrisin lizerine alinir. Boylece ¢inko
iizerindeki yiiksek yerler matrisin iizerine goriintii diiz olacak sekilde ¢ukur olarak
gecer.[5]

a.c. Lastik Kalibin Elde Edilisi

Elde edilen kliseden matris gekilir, matrisden de lastik kaliba gegilir. Lastik
kalibin matrise yapigmasim 6nlemek i¢in matrise pudra siiriiliir ve lastik kalip matrisin
iizerine konularak preslenir. 150 - 200°C’de 2-3 dakika preste pigirilir. Presten
¢ikanldifinda matristeki gukur yerler, lastik kaliptan yliksek ve goriintii terstir.

Lastik kaliba matristen ayrildiktan sonra en diizgiin yiizeyi ve esit yliksekligi
verebilmek igin, sirt tarafina (i§ olmayan yiizeyine) rektifiye (ta§léma) islemi
uygulanir. Bu iglemde flekso bask: kalibinin yiiksekligi 2.7 - 2.8 mm’ye getirilerek
kalibin rektifiye yapilan kismi alkolle temizlenir ve kurumaya birakilir. Daha sonra
0.3 mm kalinhigindaki tessaprint (iki yiizeyinde de yapistiric1 bulunan serit halindeki
kauguk yapistiric: bazli bant) kalibin arka yiiziine yapistirilarak, kalip montaja hazir
hale getirilir. Flekso baski kalibmnin yiiksekligi, biitiin islemler bittikten sonra
. tessaprintle birlikte 3 - 3.1 mm olmahdir. [5]

a.d. Fotopolimer Flekso Baski Kaliplarimin Hazirlanmasi

Fleksoda sentetik yiizeyli fotopolimer kaliplar fabrikasyon olarak 1g18a duyarh
bigimde iiretilirler. Kalibin her iki yiizeyi de 1518a duyarlidir. Fotopolimer kaliplar sar1
1518a duyarl1 degildirler ve ultraviyole 151k ile pozlandirilarak elde edilirler. Filmdeki
beyaz kisimlar (15181 gegiren seffaf kisimlar) kalipta sertlesir. Diger kisimlar yumugak
kalarak banyo isleminde atilir. Is olan yerler yiiksekte kalarak baskiy1 gergeklestirir.

Yani fotopolimer ham kalib1 ultraviyole 1s1ikla pozlandirdigimzda fotopolimer
tabakada polimerizasyon nedeniyle kafes seklinde bir molekiillesme meydana gelir.
Boylece bu kisimlar sertleserek banyo isleminde ¢oziilmez. Buna karsin poz
gbérmemis kisimlarda ise polimerizasyon olugmadifindan herhangi bir degigiklik
olmaz ve bu kisimlar banyoda ¢oziiliir. Bu iglemlerle ideal bir bask: rélyefi olugarak
fotopolimer kal1p iiretilmig olur. (Sekil I1.5-11)

Kalip kalinlig: farkli boyutlarda olup, fabrikasyon olarak 1s13a hassaslagtinlmg
flekso baski kalibi ile hassaslagtirilmug bir yiizii de koruyucu tabaka ve yapigkanl
astralon koruyucu film ve folyodan ibarettir. Bu kalip ile 60°lik trama kadar baski
yapilabilir. Fotopolimer flekso baski kalibi pozlandirma, banyo, kurutma ve fiksaj
isleminden sonra kullanima hazir hale gelir.
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Sekil I.5 On Poz.[6] Sekil I1.6 Ana Poz.[6]

Sekil I1.9 Son Poz.[6] Sekil I1.10 UVC Pozu.[6]



Sekil I1.11 Kimyasal Son Islem.[6]

2.b. Fotopolimer Kalip Hazirlanisi

Klise tabanm1 UV 151k kaynag: ile pozlandirlarak sertlestirilir ve rolyef
derinligi belirlenir,

Klige yiizeyi negatif film ile beraber UV 1sik kaynag ile pozlandirilarak
rolyef sertlestirilir,

Klige yiizeyindeki sertlesmemis bolgeler 6zel hazirlanmig bir ¢oziicii ile
yikanarak giderilir ve rolyef ortaya cikarilir,

Yikama coziiciisii kurutularak kliseden uzaklagtirilir,

Klige yapigkanlig1 kimyasal ve UV yontemlerle giderilerek kullanima hazir

hale getirilir.

2.c. Flekso Baski Kaliplar1 ve Uygulama Alanlar

Tek Tabakali Kaliplar: (Sekil I1.12) 1.Koruyucu tabaka, 2.Rolyef tabaka,
3.Stabil tabakadan olusur.

Sekil I1.12 Flekso Baski Kalibinin Stereoskobik Mikroskopta 45 kez biiyiitiilmiis kesit gdriintiisii.
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Cok Tabakal Plakalar:

Cok tabakali kalip : 1- Koruyucu tabaka, 2- Rolyef tabaka, 3- Stabil tabaka, 4-
Tastyici tabaka, 5- Koruyucu tabakadan olusur. (Sekil 11.13)

Sekil I1.13 Flekso Baski Kalibi {izerinde 42 Tram Sikhgindaki %5’lik Noktalarin 140 kez

Biiyiitiilmiis Goriintiisi.

11.1.2.3 Flekso Baski Sisteminde Baski Kalitesine Etki Eden
Faktorler

Flekso Baski Sistemi’nde baski kalitesine etki eden unsurlar:
- Flekso baski filmleri,

- Kalip,

- Miirekkep ve solvent,

- Anilox silindiri,

- Baski basinci (forsa),

- Baski malzemesi,

- Baski makinesi,

- Makine operatorii,

- Kontrol.

Kaliteli bir baski elde edebilmek icin sayilan faktorlerin tamamimn kaliteyi
saplayacak yonde eksiksiz olmasi gerekir.
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3.a Flekso Baski Filmleri

Flekso bask: sisteminde kullamlan fotopolimer flekso kliselerinin yapiminda
negatif filmler kullanilir. Bu negatif filmler asagidaki 6zellikleri tagimalidir.

3.a.a Mat Emiilsiyon:

Kullanilacak olan negatif filmlerin emiilsiyonlu yiizeylerinin mat olmasi
gerekmektedir. Daha az mat veya mat olmayan filmler vakum problemleri yaratabilir.
Yer yer hava bosluklan kalabilecegi i¢in kontakt lekeleri meydana gelebilir.

3.a.b Minimum siyahlik:

Filmin gekil olan kisimlarmin logaritmik yogunlugu en az Log D=3,50
olmalidir. Daha az koyuluk, kopyada 151k gecirgen olabilecegi i¢in plakanin yeterince
indirilmesini 6nleyebilir.

Baskida tek ¢izgilerin kalinlii 0,177 mm, tek noktalarin kalinlig: 1,77 mm,
tram yogunlugu en az %3 olmahdir.

3.a.c Kapama ve rotug igleri:

Bu tiir caligmalar filmin ters yiiziine yapilmahdir. Emiilsiyon yiiziine yapilan
abdek (kapama) caligmalar filmin mathgmm kaybettirir veya kalinlik yapabilir. Cok
gerektiginde, koloidli grafit kalemlerle emiilsiyon yiizii dikkatlice tashih edilebilir.
Sirttan kapatma igleri de grafitli siyah abdek ile yapilmahidir. Kirmizi abdekler
kalinlik yapar, ayrica vakum sirasinda da problem yaratabilirler.

3.a.d Negatiflerin diizliik terslik durumu:

Negatiflerin diizliik terslik durumu uygulanan baski sistemine baglidir. Normal
diiz baskida negatifin emiilsiyonlu yiizii okunacak bigimde olur. Ters yiizden baski1
yapilmak istenirse (sandvig¢ baski), negatifin sirt kism okunakli olmalidir.

3.a.e Resim biiyiikliigii:

Kligeler, iglenme esnasinda boyutlarim muhafaza ettikleri i¢in, silindirin
enlemesine dogru, biiyiime kiigiilme s6zkonusu olmaz. Ancak kligeler silindir ¢evresi
istikametinde kivrilarak monte edildigi i¢in resim boyunda bir uzama olur. Bu uzama
silindirin ¢apina gore ve kligenin kalinifina gére degisir.

3.b Flekso Baski Kaliplan

Kalip hazirlama denince akla baskinin tiim baski 6ncesi agsamalan gelmektedir.
Bunlan siralayacak olursak;
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3.b.a Orjinal hazirlanmasi ve renk ayrimi;

Hazirlanan orjinalin renk ayriminin flekso baskiya uygun olmas:
gerekmektedir. Aksi takdirde beklenenin diginda sonuglarla karsilagilabilir. Bunun
digmnda elde edilen filmlerin gok dikkatli bir gekilde korunmas: gerekir.

3.b.b Yerlesim;

Renk ayrimu ve orjinal hazirlifindan sonra bunlarin kazan gevresi ve orjinale
uygun olarak yerlesimi yapilir. Burada ¢ok dikkat edilmesi gerekir. Bu islem
sirasinda yapilacak ¢ok kiigiik bir hata baski tekrarinin oturmamasina veya montajda
yapilacak ¢ok basit bir hata baskinin ayarinin oturmamasina yol agabilir.

3.b.c Uygun kalip malzemesi segimi ve pozlandirma;

Yapilacak baskinin 6zellifine gére uygun kalip segilmesi ve ayrica kalip
malzemesinin kaliteli olmas1 gerekmektedir. Bunun yamsira filmin kaliba gerekli
siire ile pozlandirilmasi, kullanilan malzemenin 6zelligini yitirmemis olmasina dikkat
edilmesi gerekmektedir. Aksi takdirde sonug kaliteli bir baski yapilmasina olanak
vermeyecektir. '

3.b.d Pozlandirma sonrasi iglemler;

Uygun sartlar altinda pozlandinlan kaliplarin pozlandirma sonras: iglemlerinde
¢cok titiz olunmast, kalibin ¢ok iyi temizlenmesi, iizerinde ilag vs. arti§1 birakilmamasi
ve tam formunu alabilmesi i¢in kalibin yeterli bir siire bekletilmesi gerekmektedir.

3.b.e Kalibin kalip kazanina baglanmasi;

Kaliplar kazanlara baskinin nitelifine goére uygun yapistirma bantlan
kullamilarak, ayarsizlik sekilde 6zenle baglanmalidir. Mutlaka her baglanan igin prova
baskis1 alinmah ve eger bir terslik varsa kazanlar makineye baglanmadan, bu agamada
gerekli diizeltmeler yapilmalidur. [1]

-Fotopolimer Kalip Hazirlama Asamalarinin Etkileri
-Sirt Pozunun Etkisi:

Kalibin hazirlanmasinda ilk iglem “6n poz”dur. On poz kalibin sirtindan
vakumsuz olarak verilir.

Sirt pozu; emiilsiyon tabakasimin hassasiyetini arttirir. Bu durum ham kalipta
bulunan oksijenin tiikenmesi ile gergeklesir. Cizgi ve noktalarda yamaglarin dik ve
saglam olugmasini saglar. Yikama derinligini sinirlar.
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Sekil I1.14°de goriildiigii gibi A boliimiinde yetersiz sirt pozu nedeniyle heniiz
tram noktasi tam olugmamigtir. Bu nokta yikama igleminde alttan yendigi igin kopup
gitmektedir.

Sekil IL.14 Sirt pozunun etkisi.[6]

B boéliimiinde ise, sirt pozu yeterli olarak verilmig olan tram noktasi
goriilmektedir. Burada tram noktasimin yamaglan dik ve saglam olusmus, rélyef
derinligi ise en ince detaya gore ayarlanabilmektedir. Ince ¢izgi ve noktalan ideal
olarak elde etmek igin sirt pozunun biraz uzun tutulmasi 6nerilmektedir.[6]

-Ana Pozun Etkisi;

Ana poz negatif film iizerinden kalibin emiilsiyon yiiziine verilmek sureti ile
uygulanir. Ana poz uygulandifinda fotopolimerizasyondan dolay: rélyef olusur.
Detaylar-cizgiler, harfler, tram noktalar negatifin transparan kisimlarini olusturur.
Bu transparan kisimlardan gegen 151k kalip-emiilsiyonunun o kisimlarim sertlestirir
ve boylece sertlesmis olan bu kisimlar yikama isleminde solventten etkilenmez. Ana
poz siiresi, negatif filmin kalitesine (zemin siyahlifinin maksimum densite degeri 4 -
4.50 olmas: gereklidir), pozlandiricinin tipi ve son durumuna, sirt pozu siiresine
(rolyef derinligine) baghdr.

Ana poz siiresini dogru olarak tesbit etmek icin mutlaka bir poz testi
yapilmalidir. Omegin BASF firmas1 poz testi igin ozel bir test - negatif - film
gelistirmigtir. Poz testi igleminde ton deger sapmalarim ve buna bagh olarak hatali
degerlendirmeleri 6nlemek i¢in mutlaka orjinal test skalas1 kullaniimalidir.

Ana poz siiresinin etkiledigi hususlar ise nokta tabam olusumu, yamaglarin agisi
ve ara derinligidir.

Poz siiresi ¢gok kisa oldugunda nokta tabani olusmaz, pozla olusan
polimerizasyon sinirlan birbiriyle birlesemez. Bu durumda tabani olugsmayan nokta
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yikama igleminde ugup gider. Ideal yamag olusumunun yamsira ara derinliginin de
yeterli olmasina dikkat edilmelidir.

Poz fazlahgmnda ise ara derinligi yetersiz olacagindan tam ton zeminlerdeki
negatif gekiller tehlikeye girmektedir.

Ana poz ¢ok yetersiz kaldifinda ¢izgiler tamamiyla deforme olup, hatta yer yer
ugar. Buna karsin uzun pozun bu ince ¢izgilerde bir etkisi yoktur. Ana pozun ¢ok kisa
verilmesi halinde yikama ve kurutma isleminden sonra, kalip yiizeyinde portakal
efekt olarak tamimlanan yiizey piiriizlenmesi meydana gelir ve bu durum bask:
kalitesini olumsuz olarak etkiler. (Sekil I1.15)

A B c D

Sekil II.15 Ana pozun etkisi.[6]

Poz esnasinda 151k, filmin ince ¢izgi ve tram noktalarindan zor geger. Buna bir
de kalip emiilsiyonun bir miktar 15181 polimerizasyon nedeniyle absorbe etmesi de
eklenince 151k kaybi 6nemli Glgiiye ulagmaktadir. Bu durum tek tabakal: kaliplarda
sirt pozuna ragmen (bilhassa hassas iglerde) nokta taban1 olusmasim giiglestirir.

Eger ince ¢izgi ve noktalarin elde edilmesi isteniyorsa bu durumda 6n poz arttirilip,
yikama siiresi kisaltilarak rolyefin daha yatik olarak elde edilmesi 6nerilmektedir.

Kisa 6n poz ve uzun yikama siiresi rolyef derinlestikce, negatif iizerindeki ¢izgi
ve noktalarin da aym oranda biiyiik olmas: gerekmektedir.[5]

— Yikama Islemi ve Etkisi:

Yikama isleminde kalibin polimerize olmayan kisimlan solvent ile ¢oziiliir. Bu
islem mekanik olarak fircalar yardimiyla gergeklegir. Tek tabakah fotopolimer
kaliplarda rélyef derinligini, yikama siiresi ile arka poz belirler.

Cok tabakali fotopolimer kaliplarda ise rolyef derinligi énceden belirlenmis
olup, kalip tasiyic1 tabaka itizerindeki saflam tabakaya kadar indirilir.
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Yikama siiresinin miimkiin oldugu kadar kisa tutulmas: gerekir. Ciinkii kalip
solventle uzun siire temas ettiginden rolyef tabakasi fazla miktarda solvent emerek
siser. Aynica kalip normalin iizerinde uzun siire yikandifinda veya uygun olmayan
solvent kullamldiginda rolyefte hasar meydana gelebilir. ideal yikama siiresi test
neticesinde tespit edilir. [6]

Nylosolv-II, BASF firmas: tarafindan flekso bask: kaliplan igin uretllml§ ve
yaygin olarak kullanilan bir solvent tiiriidiir. Insan saglifma ve gevreye higbir zaran
yoktur.

Bu solvent poz siirelerini kisalttif1 i¢in zamandan ve %95 oranindaki geri
kazanim ile de paradan biiyiik tasarruf saglar.

Nylosolv-II ile portakal effekti de ortadan kalktif: igin kalitede de Snemli
derecede artis saglanmaktadir. Bu solvent, piyasada mevcut olan tiim flekso plakalar

icin uyumludur.

Nylosolv-1I ii¢ kisimdan olusur. Bunlar:
* %40 Additiv-A
* %20 Additiv-B
* %40 Additiv-C

Additiv A+C’nin koku oram1 %0.1’in altindadur. [6]
— Kurutma Islemi ve Etkisi:

Kurutma igleminde rélyef tabakasiin iginde bulunan solvent buharlagarak
digan1 atilir. fyi bir sonug icin kurutma 1sis1 siiresinin ongoriilen miktarda olmasi
gerekmektedir. Kurutmadan sonra fotopolimer kalip normal oda 1si1sinda 12 - 15 saat
bekletilir. Boylece kalip ebat ve kalinlik Olgiileri bakimindan ideal durumuna gelir.
Eger bekleme siiresine uyulmayip da son poz erken uygulamrsa kalipta kalinhk
farkliliklar: olugur.

— Son Poz Islemi ve Etkisi:

Son poz kalibin emiilsiyonsuz yiiziine filmsiz olarak uygulanir. Her baski
motifinde farkl1 olan zemin, ince ¢izgi ve noktalardan ana poz sirasinda az ya da gok
151k gegeceginden rolyef tabakasinda bazi boliimler tam polimerize olamayip
sertlesemeyecektir. Bu nedenle son pozun filmsiz olarak yeterli miktarda
uygulanmasiyla rolyef tabakasimn egdeger olarak sertlesmesi saglanr.
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— UVC ile Poz Islemi (Finishing) ve Etkisi:

UVC poz islemi ile flekso kalibinin yapigkanlifi ortadan kalkar. Kalibmn
yapigkanhgim yok etmek icin uygulanan diger bir yontem de kimyasal yolla olup,
kalip brom banyosuna batirilir. UVC 151k ile son poz islemi kimyasal igleme oranla
daha kolap olup, gesitli kalip tipleri i¢in uygun poz siiresi test neticesinde tespit edilir.
Gerek UVC pozu gerekse brom banyo siiresi ¢ok uzun verildigi zaman kalip
yiizeyinde catlamalar meydana gelir. Yiizey gatlamasi, UVA / UVC pozunun ayni
anda birlikte uygulanmas ve cihazdaki 1sinin ¢ok artmasiyla da olusur. [6]

3.c Flekso Baski Miirekkep ve Solventleri

Flekso baski miirekkebi 4 ana malzemeden iiretilir,

- Renk verici madde olarak kullanilan pigment, miirekkebin renk siddetinin
olugsmasimda birinci derecede 6nemlidir.

- Baglayici olarak kullanmilan sentetik regine, vernik gibi malzemelerin de iki
ana gorevi vardir. Birincisi miirekkebi basilabilir hale getirmek, ikincisi
pigmentin kararli bir yapiya gelmesini ve baski siiresince siirekli aym
gorlintiiyii vermesini saglamaktir,

- Coziicii olarak kullanilan solvent, makine hizina goére miirekkep
viskozitesinin ayarlanmasinda ve baski sonrasi miirekkebin kurumasmda
Onemli rol oynar.

- Yardimci malzemeler olarak kullanilan aditiv, wax vb. malzemeler de
miirekkebe cesitli dayanimlar kazandirmak amaciyla ilave edilirler.

Regine ¢oziiciiden olusan vernik, dispersiyon metoduyla pigmentleri aynistirir
ve sarar, bunun sonucunda da flekso baski miirekkebi olusgur.

Miirekkebin kalitesi baski kalitesine etki eden en 6nemli etkenlerden biridir.
Burada miirekkebin kalitesinin yaninda viskozitesinin de iyi ayarlanmasi1 gerekir.
Ayrica miirekkepler ortam sartlarindan etkilenirler. Bu nedenle miirekkeplere solvent
ilavesi ve orani, ortam 1s1s1 dikkate alinarak belirlenmelidir.

Degisik solventlerin miirekkep iizerindeki etkileri iyi bilinmeli ve miirekkep
yapisin1 bozacak y6nde solvent kullanilmamalidir. Ayrica kullanilan solventlerin saf
olmasina dikkat edilmelidir.

Flekso baskida diisiik yapigkanlikta baski miirekkepleri kullanilir. UV
miirekkepleri diisiik akig gosterirken, organik ¢oziicii madde (solvent) veya su bazl
diisiik yapiskanliktaki ¢6ziicii madde miirekkepleri aktarma isleminde agik bir gekilde
kolay akig davranis: sergilerler. Yani miirekkep filmi kalibin iist yiizeyinde ve baski
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yapilacak madde iizerinde yayilarak dagilir. Bu akig davramigi kullanilan miirekkep
miktarmin gok fazla olmasi1 durumunda temiz olmayan kirli baskiya yol agar.

Baski miirekkeplerinin kurutulmasi1 UV miirekkeplerinde reaksiyon, solvent
miirekkeplerinde ise buharlagtirma ile gergeklestirilir. Ilave olarak, elyaf malzemede
miirekkep filminin emilmesi de bir faktordiir. Flekso baski miirekkeplerini viskozite
nedeniyle tek bir merdane yardimiyla tram silindirine (anilox) aktarmak miimkiindiir.
Bu miirekkep aktarma islemi tifdruk baskidaki miirekkep aktarma ile karistirilabilir.
Her baski isleminde aktarilan miirekkep miktar motife ve baski yapilacak malzemeye
baglidir.

Temel olarak tek tek baski elemanlarn (tram, ¢izgi ve alan rolyefleri) kapali bir
miirekkep filmi ile gekillendirilmelidir. Motif ve baski yapilacak malzemeye gore :

- Elemanlarin temiz ve keskin kenarli baski yapabilmesi i¢in, elemanlar ne
kadar ince ise, miirekkep miktar1 da o oranda daha az olmali,

- Bilyiik ylizeyli elemanlar, kiiclik elemanlardan daha fazla miirekkebe ihtiyag
duyar,

- Yiizeyi iyi orten bir miirekkep filmi elde edebilmek icin, baski yapilacak
malzemenin di§ yiizeyi ne kadar piiriizlii ise, miirekkep miktar1 da o oranda
daha fazla olmals,

- Emici bask: yapilacak malzemede emilme nedeniyle, emici olmayan bask1
yapilacak malzemeden daha kalin miirekkep tabakasina gereksinim vardir.

Baski i¢in gerekli miirekkep miktars;
- Baski yapilacak malzemeye bagimli olarak, aktarma yapilacak biitiin baski

elemanlarinda ve baski yapilacak malzemenin dig yiizeyinde kapali bir
miirekkep filmi olmals,

- Kapal1 bir miirekkep filmi elde edebilmek i¢in, bask: yapilacak malzemenin
dis yiizeyi ne kadar piiriizlii ise, bask1 miirekkebi miktar1 o oranda daha fazla
olmal,

- Kesinlikle basilacak motife bagiml kalmak gerekli,

- En ince baski elemanlarmin dahi temiz baski yapmasi i¢in, baski elemanlar
ne kadar ince ise, baski miirekkebi miktar1 da o oranda daha az olmali,

- Baski miirekkebi miktar1, baski yapilacak malzemenin dig yiizeyine ve baski
motifine gore dengelenmeli,

- Baski motifinin inceligi baski yapilacak malzemeye ve tespit edilen baski
miirekkebi miktarina gére dengelenmelidir.
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Baski yapilacak malzemeye gore gerekli miirekkep miktarini belirleyen
unsurlar;

Emici olmayan malzeme Emici malzeme
Plastik di§ ylizeyli malzemeler Elyaf dig yiizeyli malzemeler
(PP, PE vb) (Kagt, karton, mukavva)

D yiizey piiriizliiliigiine gore ayinm,

Kaplanmis malzemeler Miirekkepli malzemeler
Aliiminyum folyo Yiizeyi kaplamah

Miirekkep 6giitiicii donanimda ve pasta miirekkep kullaniminda motif ve baski
yapilacak malzeme ile baglantil: olan gerekli miirekkep miktar: bolge vidalarinin
ayarlanmas: ile baski geniglifine ve hareket yoniine gore diizenlenebilirken, flekso
baski donanimu bdyle bir ayarlamaya olanak vermez.

Miirekkep aktarmak icin kullanilan anilox silindiri genelde canagn hassaslifina,
canak geometrisine ve dis yiizey bilegimine bagiml olarak belirli bir miktar miirekkep
aktanr. Eger baski motifi ve baski yapilacak malzeme nedeniyle degisik miirekkep
miktarlarna ihtiyag duyuluyorsa, bu durum degisik anilox silindirlerinin ve bununla
beraber ¢esitli baski donammlarina ihtiyag gosterir. Yani aym gekildeki bir ayinm ve
bu konumda da bir kag baski donamiminin kullanilmasi gerekir. [4]

3.d Flekso Baski Anilox Silindiri

Anilox ¢anak hiicre geometrisi, anilox silindiri dig yiizeyi ve dagilma genisligi
anilox silindir iiretiminde ¢ok biiyiikk bir etkendir. Bu silindirlerdeki en biiyiik
problem de istenilen sekilde miirekkep aktariminin yapilip yapilamadigidir.
Giiniimiiz teknolojisi ile iiretilen anilox silindirlerinde ganaklar ¢ok cesitli iglenmis
ve dik kenarl1 veya ¢ok yass1 ¢anaklardir, Koprii paylan ¢ok biiyiiktiir veya bunlar
yalmzca dagmik kopriiler olarak mevcuttur. Biitiin bu dig etkenler degisik miirekkep
nakline neden olmakta yani her defasinda farkh sonuglar elde edilmektedir.

Tram baskisindaki baski kalitesine miirekkep miktarinin etkisi incelenirken
oncelikle kalip tram ol¢iisiiniin, tram hassashgm belirttigi diiiiniilmelidir. Kalip
trami ne kadar diizgiinse o oranda daha az miirekkep miktarina ihtiyag duyulur.
Yalmizca bu gekilde ton degeri artigi simrlandinlabilir ve kapsamli bir detay baski
malzemesine aktarilabilir. Az miirekkep miktari ile yeterli bir kontrast elde
edilebilmesi i¢in miimkiin oldugunca yiiksek pigmentli baski miirekkebi ile
calisilmalidir. Baski miirekkebinden istenenler ve rengin gergekligi icin pigment
oraninin sinirlan miirekkep imalatgisi ile ortaklaga konusulup belirlenmelidir.
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Flekso baskidaki baski kalitesi ileriye doniik olarak kalip traminin inceligi,
canak geometrisi ve anilox dis yiizeyi ile baglantili olarak diisiiniilmelidir.

Baski igleminde en ince tram noktasma kadar diizgiin sekilde miirekkep
aktarimi garanti edilmelidir. Keskin 151k alaninda diizgiin olmayan c¢anak
geometrileri, ara verilmis kopriiler, biiylik kavsak noktalari, muntazam olmayan ve
hareketli miirekkep nakline neden olurlar. Bu muntazam olmayan miirekkep nakli,
tram noktalan anilox silindiri dig yiizeyinden yeterince desteklenmezlerse, daha
kuvvetli olarak ortaya c¢ikar; yani anilox silindiri ve kalip trami arasindaki hassas
oranlamay1 diizenleyerek keskin 1s1k alanlarinda temiz baski yapilabilir. Son zamanda
istenen ince traml1 baskilar bu yonde gelismektedir.

Traml baskida anilox silindirinin ince ayann yaninda ganaklarin dig yiizey
geometrisi ve smirlandirilmas: da kopriiler aracilifs ile diisiiniilmelidir. Eger koprii
alanlar1 diizgiin degilse, biiyilk koprii ara gegisleri veya biiylik kavsak alanlari
mevcuttur. Boylelikle ince oranlamanin etkisi baskida kalite iyilestiricisi olarak elde
edilemez.[4]

3.e Baski Basinci (Forsa)

Flekso baskimin farkli 6zellikleri arasinda ilk ve Onemli olarak baski kalibi
gelmektedir. Klasik tipo baskida metal veya plastikten sabit baski kaliplari
kullamlirken, flekso baskida elastik baski kaliplar1 kullanilmaktadir.

Bu elastik baski kaliplan biitiin bask: yiiklenmelerine hassas bir reaksiyon
gostermekte ve baski rolyeflerinin deformasyonuna yol agmaktadir. Fakat her baski
isleminde kaliptan basilacak malzemeye miirekkep aktarma igin belirli bir baski
basimnci gereklidir.

Ofset ve tifdruk baskida yiizey boyunca bask1 yapilir ve bu basing gorece olarak
yiiksek olabilirken, flekso baskida baski rolyeflerinin diga kivrik olmas: nedeniyle
yalnizca baski elemanlarinm kendisine yikleme yapilir. Bu konumda basim
igleminde gereken bask: glicli motife ve baski yapilacak malzemenin iist yiizeyinin
piiriizliliik dorumuna gore diizenlenmelidir. Genel olarak baski basincinin ayar;

- Baski rélyefi ne kadar ince ise, gerekli baski basinci (forsa) o oranda daha diigiik,

- Baski yapilacak malzemenin {ist yiizeyi ne kadar piiriizlii ise, baski basinc1 o
oranda daha yiiksek olmalidir.

Baski elemanlarinin kendi boyutlarn yaninda iist yiizey piiriizliliigii ve
basilacak malzemenin sikigtirilabilme olanag: baski goriintiisii icin 6nemlidir ve
gerekli baski basmci ayan igin de dikkate alinmalidir.
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Siddetli yani yiiksek baski basinci baski rélyefinin deformasyonuna yol agar ve
tramli baskida yiiksek ton deger artigina ve ezik kenarlara, ¢izgi ve yiizey baskisinda
ise temiz olmayan goriintiilere neden olur. Bir motifin tek tek renklerinin
ayngtirilmas: ve bu gekilde tram, yiizey veya ¢izgi baskis: i¢in birden ¢ok baski
donaniminin kullanilmas: ile baski iglemindeki gerekli baski basincina insan kendini
daha iyi uyarlayabilir ve bu sekilde de baski kalitesini iyilestirebilir.[4]

3.f Baski Malzemesi

Baski yapilacak malzemenin kalitesi de baskinin kalitesine direkt etki eder.
Kaliteli bir ambalaj baski malzemesinin kullanilacat ambalaj makinesine
uygunlugunun yaninda, kalmhigimin dogru ve homojen olmasi, salgisiz olmasi,
ebatlarinin dogru olmasi, uygun hammadde ile iiretilmis olmasi, sanmmn diizgiin
olmasi, koronasinin yeterli olmasi gerekmektedir.

3.g Baski Makinesinin Durumu

Baski makinasinin en son teknolojiye uygun, hassas baski yapmaya elverisli
olmasi gerekmektedir. Baski sirasinda kontrolii saglayan ekran kontrolii gibi diizenek
ve ekipmanlan igermesi, yapilan baski tipine gére degisik miktarda ve hassasiyette
miirekkep transferini saglayacak degisik tram degerlerine sahip aniloxlarin mevcut
olmasi, hassas ayarlanabilir olmas1 ve ayar oynatmamasi bask: kalitesinin
yiikselmesine ve siirekli olmasina olanak verecektir.

3.h Makine Operat0rii

Her iste oldugu gibi, kullanilan teknoloji ne olursa olsun en 6nemli faktorlerden
birisi onu kullanacak insandir. Alinacak verim o makinada g¢ahisan kigilerin mesleki
bilgi ve yetenekleriyle dogru orantilidir. Bir baski ustasinin makinesinin 6zelliklerini
ve neler yapabilecegini ¢ok iyi bilmesinin yaminda, kalip 6zelliklerini bilmesi, yeterli
miirekkep ve renk bilgisinin olmasi, solventleri iyi tanimasi ve en Onemlisi kalite
bilincine sahip olmasi gerekmektedir.

3.i Kontrol

Goriildiigii gibi baski islemi basindan sonuna kadar birgok islemi
kapsadigindan, hata yapma olasilifi ¢ok fazla olan bir siirectir. Bu nedenle her
asamada mutlaka kontrol edilmesi gerekir. Hata yapmamak kadar hatay: zamaninda
yakalayip énlem almak da onemlidir. Kontroliin amac: hatay: bulmaktan daha gok
yapilmasim Onlemektir. Bu nedenle kontrol baglangictan itibaren her safhada
otokontrol mekanizmasi olarak bulunmalidir. [1]
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Ofset-Tipo ve Tifdruk baskida standardizasyonu elde etmek igin bir ¢ok tiirde
film-kalip ve baski-kontrol skalalan kullanilir. Ayrica gesitli sistem ve programlar da
baski kalite seviyesini ylikseltmektedir.

Fotopolimer bask: kaliplarinin gelistirilmesiyle flekso baskida da
standardizasyon 6lgme ve degerlendirme sistemleri uygulanmaya baslandi. Ornegin,
bu konuda flekso i¢in uygun stardart tipte baski kontrol skalasi gelistirilmis ve
sektoriin hizmetine sunulmustur.

BASF-nyloflex bask: kontrol skalasinda her renk i¢in 8x8 mm ebadinda 6 ton
kademesi vardir. Ton kademeleri %100, %70, %50, %30, %10, %5’1lik tramlardan
olusur.

BASF-nyloflex renk kontrol skalasinin 34 ve 48 line/cm olmak tizere iki tipi
vardir, Skala iizerindeki C+M, M+Y ve Y+C ¢ift renk kademeleri ilizerinden yapilan
Olglimlerle ilk rengin {izerine basilan ikinci rengin orani belirlenir. Ayrica ii¢ ana
renkten olusan beg kademeli Gri-balans boliimii bize baskida olusabilecek renk
sapmalarin1 géstermektedir.

Uygulama Onerisi; Plaka nyloflex renk kontrol skalas1 uygun bir yere konmali
ve baski bitimine kadar basilmalidir. Baski esnasinda skala iizerinden olglimler
devaml olarak yapilmalhidir. Ornegin; Tasima cantasi baskisinda skala dip tarafindaki
katlanan boliime konmalidir. Baskiy: ideal olarak degerlendirebilmemiz i¢in skalay1
¢cift tarafli ve plaka silindirine paralel olarak pozisyonlamaliyiz. Bu durumda
miirekkep densite egdegerliligini baski alaninin tiimiine gére yapmamiz miimkiindiir.

IL.2 DUZ (OFSET) BASKI SISTEMI

Ofset baski sisteminin baglangici “Litografi Baski”ya dayamir. 1771 yilinda
Alois Senefelder Prag dogumlu bir Alman litografi sistemini icad ederek, buldugu bu
baski sisteminde “lito tag1” kullanmugtir. BOylece ofset baski sisteminde kalip
iizerinde goriintii elde edebilme kimyasal olaymnin temeli sayilan tag baski (litografi)
sistemi uygulanmaya baglamistir. Senefelder eserlerini tag baskidan 6nce bakir plaka
iizerine yaziyor ve plakalan asitle indirerek (yedirerek) baski yapiyordu. Fakat
plakalar basildik¢a yipramiyor ve inceliyordu. Bu nedenle denemelerini ¢ok ince
gozenekli bir gesit kire¢ tagi olan Ca COj iizerinde yapmaya baglamigtir. Bu
caligmalar 1800 yilina kadar devam etmistir. Senefelder daha sonralan ofset baski
teknigini doguran tagbasma teknigini gelistirerek 1800 yilinda Ingiltere’deki buluglar
biirosuna tagbaskinin tam bir betimlemesini sunmustur. Senefelder bu teknige
“steindruck” (tagbasma) demis, eski Yunanca kokenli “litografi” ismi Fransizlar
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tarafindan verilmistir. Alois Senefelder’in bulugu biiyiik bir kitle tarafindan ilgi ile
karsilanmig ve yayginlagmigtir.

Tagbask: ile onceleri tek renkli baskilar yapildi. Daha sonralan her rengin
baskis1 igcin ayr1 ayn taglar kullanilarak ¢ok renkli baskilar (endiistriyel
kromolitografi) yapildi. Bu baskilar kollu tagbaski presleri ile yapiliyordu. Daha
sonralar1 ofset bask: makinalarinin temelini olusturan Rotocalco adl1 pres geliétirildi.
Onceleri bir ¢ogaltma teknigi olarak kullamlan tagbaski XIX. yy. baglarindan sonra
ofset baskinin gelistirilmesiyle daha ¢ok sanatsal amagh baskilar yapmak i¢in tercih
edilmigtir. [7]

Ofset baski sistemi, tag baskinin hizla agama kaydetmesiyle, 1905 yilinda
Alman Casper Hermann ve Amerikali J.W. Rubel tarafindan gelistirilmistir. Baski
kalib1 olarak, lito tasi yerine ¢inko levhalar kullamlarak bu giinkii ofset baski
sisteminin temelleri atilmugtir.

Ik ii¢ silindirli baski makinesini Alman Casper Hermann yapmigtir. VOMAG
ve FRANKENTHAL gibi Alman fabrikalan 1. Diinya Savagi’na kadar bu
makinelerden iiretmislerdir. Savagin ¢ikmasiyla bu alandaki yapilan caligmalar
. durmustur. Savagin sona ermesiyle caligmalar kaldi§i yerden devam etmistir.
1930°daki makinelerin hiz1 saatte 3000 adet baskiya ulasmistir. Bundan sonra ofset
baski makineleri iizerine yapilan ¢aligmalarda daha ¢ok verim, kalite, hiz ve giivenlik
tizerinde siirmiis olup ve daha da gelismeye devam edecektir.

I1.2.1 Ofset Baski Sisteminin Caligma Prensibi

Ofset baski sistemi; bask: kalibinda goriintiilii olan yerler ile goriintii olmayan
arasinda yiikseklik farki olmamasindan dolayr “Diiz Baski Sistemi” olarak da
adlandinlir. Omegin; 0.3 mm kalnhgindaki aliiminyum plakanin {izerindeki 15132
duyarh emiilsiyon tabakas1 0.002 mm’lik bir kalinlifa sahiptir. Emiilsiyon kalinlif1 ile
aliiminyum kalinlhig1 arasindaki oran 1/150°dir. Yani bu bask: yapan kalip tizerindeki
0.002 mm’lik emiilsiyon yiiksekligi ihmal edilebilir bir yiikseklik oldugundan, bu
yiikseklik farkina ragmen “Diiz Baski Sistemi” olarak adlandiriimustir.

Ofset baski kalib1 {izerinde farkl: yontemlerle olusturulan gren ¢ukurcuklan
bulunur. Bu cukurcuklarin yiiksekligi (derinligi) 3-5 pm civarindadir. Bu
cukurcuklarin gorevi; pozlandirilmamus bir kalipta, komple kalip yiizeyine uygulanan
emiilsiyonun kendi iizerinde tutunmasmm saglamak(Sekil I1.16), pozlandirilmig bir
kalipta banyo sonrasi baskida is olmayan yerlerde nemlendirme suyunun, i§ olan
yerlerde de emiilsiyon vasitasiyla miirekkebin tutunmasim saglamaktir (Sekil I1.17-
18).[8]
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Sekil I1.16 Ofset Baski Kalibinin Yiizeyindeki Emiilsiyonun 140 Kez Biiyiitiilmiig Yiizey Goriintiisii.

Sekil I1.17 Fabrikasyon Hassaslagtinlmis Aliiminyum Kalibin 140 Kez Biiyiitiilmiig Arayiizey Goriintiisii.

Ofset baski sisteminde bir isin basilabilmesi icin; fabrikasyon olarak
emiilsiyonla 1s18a karsi hassas duruma getirilmis ofset baski kalibimin iizerine,
basilacak ig i¢in hazirlanmis aydinger veya filmden pozlandirma iglemi
gerceklestirilerek, goriintii aktarilir. Daha sonra bu kalip banyo iglemine tabi tutularak
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baskiy1 gerceklestirecek emiilsiyonlu bolgelerin sabitlenmesi saglanir. Banyodan
sonra kalip su ile iyice yikanarak, is olmayan yerlerdeki emiilsiyon kalintilarinin
¢oziilmesi saglanir. Temizlenen baski kalibr baski makinesi {izerinde kalip kazanina
takilir. Makinede 3 kazan (silindir) bulunur. Bunlar; kalip kazani, blanket (kaucuk)

kazam ve baski kazanidir.

Sekil 11.18 Miirekkeplendirilmis Ofset Baski Kalibi Uzerinde %50’lik Tramton Noktalarini

140 Kez Biiyiitiilmiig Goriintiisii.

Baski asamasinda kaliba ilk once iizerinde nemlendirme suyu bulunan
nemlendirme merdaneleri temas ettirilir. Kalip yiizeyinde piiriizlii (grenli) olan, baski
yapmayacak yiizeyler nemlendirme suyu ile 1slanir. Diger emiilsiyonlu yiizeyler ise
kuru kalir. Daha sonra baski kalibinin iizerine miirekkep merdaneleri temas
ettirilerek, miirekkep verilir. Bu sefer miirekkep yapisindaki yag nedeni ile 1slak
ylizeylere tutunamaz, kuru olan baskiy1r yapacak, emiilsiyonlu yiizeylere tutunur.
Kalip iizerinde olugan goriintii okuma y6nii agisindan diizdiir. Bu goriintii kalip ile
blanket (kauguk) kazaninin temas: ile kaucuga aktarilir. Kauguk iizerinde olusan
goriintii terstir. Kauguk iizerine baski kazani ile arasindaki forsanin etkisiyle temas
eden baski materyalinin iizerine goriintii diiz olarak aktarilir. Daha sonra basilmig
malzemeler tasiyic1 makaslar tarafindan istif boliimiine getirilerek, burada istiflenir
ve boylece baski gerceklesmis olur. (Sekil 11.19) [8]

25



Blanket Kazani

Kagit nakil sistemi —.— —.

Sekil I1.19 Ofset Bask: Makinesi Uniteleri.[9]

I1.2.1.1 Geleneksel Nemlendirmeli Ofset Baski

Bildigimiz temeli litografiye dayanan geleneksel ofset baski yontemidir. Su ile
miirekkep bask1 yapmayan ve bask1 yapan boliimlerde birbirine karigmayarak baskiy:
gergeklestirir. Ayn merdanelerden gelen nemlendirme suyu ve miirekkep baski kalib1
lizerinde baski yapan ve baski yapmayan yerlere yerlesir. Buradan da belirli bir bask1
basinci yardimiyla goriintii blankete aktarilir. En son olarak da blanket silindiri ve
baski silindiri arasindan gegen baski malzemesine goriintii yine basing yardimiyla
aktarilarak baski tamamlanmis olur. [10]

11.2.1.2 Kuru Ofset Baski

Adindan da anlagilacag: gibi, kuru ofset baski yonteminde geleneksel yas ofset
baskida oldugu gibi su kullamlmaz. Bu y6ntemin kalib: bir gesit yiiksek baski kalib1
olup, baskiyr gerceklestirecek goriintiilii alanlar, baski yapmayacak goriintiisiiz
alanlardan yiiksektedir. Bu kalip ayni zamanda “relief kalip” olarak da adlandirilir.
Baski goriintiisii relief kaliptan blankete oradan da baski malzemesine aktarilir. [10]

11.2.1.3 Yas Uzeri Yas Ofset Baski

Bu baski yonteminde birkag kalip silindiri daha biiyiik bir blanket silindirinin
etrafinda yerleserek baskiy: gergeklestirir. Herbir bask: kalibi renk ayirimi yapilmig
kendi rengini blanket silindirine aktarir. Ve baskisi yapilacak biitiin renkler bu tek
blanket silindiri tarafindan baski malzemesine aktarilir. [10]
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I1.2.1.4 Kuru Uzeri Yas Ofset Baski

Cesitli tek renkli ofset baski istasyonlarinda, ultraviyole kuruma kullanimiyla,
her yeni renk bir énceki basilmig kuru miirekkepli baski lizerine baski gergeklestirilir.
Bu sayede yas iizerine yas ofset baski kapasitesinin iizerine gikilabilir ve yag ilizerine
yag baskida kargilagilan bir takim aksakliklarla karsilagiimaz. [10]

I1.2.1.5 Susuz Ofset Baski

Bu yontem de geleneksel litografik ofset baski yontemiyle aynidir. Tek fark bu
yontemde su yoktur. Baskiy1 gerceklestirecek olan goriintiilii yerlerdeki fotopolimer
yiizey miirekkebi kabul ederken, baskisiz alanlardaki silikon - kauguk yiizey ise
miirekkebi kabul etmeyerek baski gerceklesir. [10]

I1.2.2 Ofset Baski Sisteminde Baski Kalitesini Etkileyen Faktorler
I1.2.2.1 Ofset Baski Miirekkepleri

1a Sheet-Fed Miirekkepler

Bu tiir miirekkepler tabaka ofset baskida kullanilan miirekkeplerdir.
Ierisindeki kurutucularin fazla olmasmndan dolay: kagit yiizeyindeki bu miirekkebin
kurumas: igin ek bir isleme gerek duyulmaz. Bu miirekkeplerin yardimiyla her tiirlii
gramajda emici olan veya emici olmayan ozellikteki kagit ve kartonlarn iizerine ¢ok
kaliteli ve renkli baskilar yapilabilir. Fiyat agisindan diger miirekkeplerden pahah
olan bu miirekkepler, daha dar alanh Cold-set ve Heat-set miirekkeplere oranla daha
fazla kullanim alanina sahiptir.[11]

1.b Heat-Set Miirekkepler

Bu miirekkepler piiriizsiiz yiizeyli ve emicilii az olan (minimum 60 ile
maksimum 115 - 130 g/m?) kuse kaitlarin iizerine WEB baski yapilirken
kullanilir. Ancak bu tiir kagitlara heat-set miirekkeplerle baski yapilirken WEB
ofset baski makinelerinde kurutma firm ve sofutma linitesi iinitelerine ihtiyag
vardir. Ciinkii baskis1 gergeklestirilen kagit, baski iinitelerine bagli bir kurutucu
firindan gegirilip, kagit yolu ¢ok kisa bir siire hava ile 1sitilir, sonrasinda sogutulur.
Kagzt yiizeyine verilen sicak hava sayesinde biinyesindeki heat-set yaglarinin % 70
- 85’i buharlagir. Kagit yolu kurutucuyu terk ettikten sonra geri kalan yapiskan
miirekkep tabakasi, kagidin yiizeysel kuvvetleri tarafindan cekilir. Heat-set
miirekkeplerinin kullanildig1 makineler rotasyon yani bobin kagida baski yapan
WEB ofset baski makineleridir.
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Heat-set miirekkeplerinde solvent bulunmaz. Bu tip miirekkeplerde solventin
yerine 250 °C ile 290 °C arasinda kaynayan yaglar kullanilmaktadir. Bunlarin buhar
basinglar 20 °C’de 0.01 mbar civarinda ve bazen daha da altinda + 50 °C’de ise 0.01
- 0.09 mbar civarindadir. Heat-set miirekkeplerinde bitkisel yaglar, mineral yaglardan
daha zor buharlagtif igin karisim igerisinde gok daha az kullanilirlar.

Heat-set miirekkepleri igerisinde dolgu maddesi yoktur. Sebebi; sﬁrammg
yiizeyli kuge magazin kagitlarimin dolgu maddesini kabul etmemesidir. Ayrica heat-
set miirekkeplerinin biinyesinde pigmentler, kat1 sert recineler, aktif yani toz regine,
belirli kaynama noktalarinda ayrigtinlmis heat-set yaglari, wax’lar (cilalar)
mevcuttur. Heat-set miirekkebin kagt yiizeyinde kuruma siiresi miirekkepteki madeni
yagin buharlagma sinir, firmin verimliligi, finnda bekleme siiresi, kagit tarafindan
emilme miktari, kagit yolu uzunlugu ve 1sisina baghdir. Heat-set miirekkepleri ile
baski yapilirken kuruma, miirekkebin iginde bulunan ¢oziiciilerin 1s1 yardimiyla
ortamdan uzaklagtinlmas: seklinde fiziksel olarak saglanir. [11]

1.c Cold-Set Miirekkepler

Cold-set miirekkepler piiriizlii ylizeyli gazete kagitlarinin baskilarinda
kullanilir. Web ofset baskida Cold-set miirekkep baski malzemesine niifuz ederek
kurur. Miirekkebin i¢indeki yaglar emici 6zellikteki kagit tarafindan emilir ve kuruma
gerceklesir.

Sivi emme yetenegi yiiksek olan I. hamur, II. hamur, III. hamur ve gazete
kagitlaninin baskisinda kullanilan Cold-set miirekkeplerinin kimyasal olugsumlar: sik
gozenekli emici 6zellikli kagitlarin yapisina uygun hazirlanmaktadir. [11]

11.2.2.2 Su ve Miirekkep Dengesi

Ciplak gozle bakildiginda ofset baski kalibi iizerinde baski yapan ve baski
yapmayan kisimlan birbirinden ayirmak i¢in, miirekkebin yamsira nemlendirme suyu
da kullanilir. Bu iki sivinin fiziksel ve kimyasal ozellikleri, baski kalib1 iizerinde
baski yapan ve baski yapmayan kisimlarin sinirlart arasinda iyi bir aynim saglamakta
etken olur.

Ashinda baski sirasinda su kullanilmasi baskinin kalitesini olumsuz yonde
etkiler. Fakat baskimin gerceklegebilmesi igin gerekli, kullamilmasi kaginilmaz bir
maddedir. Bu ylizden baski sirasinda miirekkep - su dengesi ¢ok iyi ayarlanmal,
miimkiin oldugunca az su kullamimahdir. Dengesizlik durumunda Kkalitesizlik
unsurlar;
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Miirekkep Az / Su Az ise;

Baski goriintiisii kursuni bir renk alir, genel goriintii siliktir, yiizeylerde goriintii
esit degildir, fonda hafif ton goriintiisii vardir.

Miirekkep Az / Su Fazla ise;

Kalip yiizeyinde su damlaciklan olusur, kalip agin sudan dolay1 parlayan bir
goriiniim alir, baski goriintiisii kursuni bir renk alir, baskili alanlarda seritler halinde
su goriintiileri olugur ve blanketde su gozlemlenir.

Miirekkep Fazla / Su Az ise;

Baski goriintiisiinde kontrasthik artmigtir, fonda kuvvetli ton goriintiisii vardir,
baski goriintiisiinde biiyiime yani genislemeler olur, kalip iizerine temas eden
nemlendirme merdaneleri miirekkep alir ve basilan kagit blankete yapisir.

Miirekkep Fazla / Su Fazla ise;

Renk aktarimu diizensizlesir, su seritleri olugur, miirekkep siibyelesir, baski
goriintiisii soluk ve yikanmug bir etki birakir, blanket ¢abuk kirlenir. [8]

2.a Su Sertligi

Kimyada kisaca H,O olarak gosterilen su, sadece Hidrojen ve Oksijen
elementlerinden olusur. Tabiatin bize sundugu en temiz su olan yagmur suyunda bile
erimi§ gazlar ve kir pargaciklar seklinde yabanci maddeler bulunabilir. Ekonomik
olarak baslica yer ve kaynak sularindan cesitli alanlarda yararlanilir. Bu sular toprak
yiizeyinin altinda bulunurlar ve &zellikleri de suyun sizdif1 jeolojik katmanlara
baghdir. Kiregtas: saf suda ¢oziinmez, ancak karbondioksit mevcutsa kolay ¢oziinen
kalsiyum, hidrojen karbonata doniigiir. Bunun sonucunda da su kalitesi ile suyun
kazamldig1 yerin jeolojik yapisi arasinda bir dogru iligki vardir. Kalsiyum ve
magnezyum bilesiklerinin miktarmma gore suyu ¢ok yumusaktan ¢ok serte dogru
siiflandirabiliriz:

1 derece Alman sertligi (1°d) = 1 litrede 10 mg CaO (Kalsiyumoksit)

0 - 4°d = ¢ok yumusak,
4 - 8°d = yumusak,
8 - 12°d = orta sert,
12 - 18°d = sert,
18 - 30°d = oldukg¢a sert,
30 - 30°dveyukans1 = cok sert.

29



15 °d sertligi gecen sular kullamldifinda miirekkep merdanelerinin
kirmizilagarak bosa galigma egilimi gosterdigi, iizerinde miirekkebin galigmasim
engelledigi goriiliir. Buna sebep de, zor ¢oziinen kalsiyum bilegiklerinin kauguk
(elastik) merdanelerin gozeneklerini oOrtiip tikamalandir. Bu gozenekler
tikandiktan sonra su kabul edici ozellikler gosterip miirekkep donamiminda
miirekkep transferini 6nemli derecede bozarlar. Boyle kalsiyum bilesiklerinin
olugmasi igin gereken kalsiyum iyonlan kismen sudan gelir. Bunun yaninda bazi
bask: alt1 malzemelerinden ve bazi miirekkep pigmentlerinden de gelebilir. Bu
kalsiyum iyonlarmin miktarlari ne kadar yiiksek olursa, miirekkep merdanelerinin
bosa ¢alisma durumu o oranda erken ortaya ¢ikar. Miirekkep merdaneleri boga
calisiyorsa, bu merdanelerin saglikli bir bigimde caligabilmelerinin saglanmasi
icin 6zel temizleme pastalani veya seyreltilmis tartar asidi ile temizlenmesi
gerekir.[8]

2.b Nemlendirme Suyunda pH

Suyun igerisinde bulunan Hidrojen karbonat miktar1 da suyun baskida 6nemli
bir unsur olan pH iizerinde onemli bir etkisi vardir. pH sivinin asitlik veya bazlik
degeridir. pH 4.5 ile 5.5 degerleri ofset baski sisteminde ideal ve problemsiz baski
icin en uygun alanlar olarak ispatlanmgtir.

pH degeri cetveli, 0’dan 14’e kadar uzayan birimsiz bir say1 dizisidir. 0 ile 7
aras1 asidik, 7 ile 14 aras1 alkali (bazik) alan olarak tamimlanir. pH 7 ise nétr
noktasidir. pH deferi indikator seritleri veya dijital pH Olgme cihazlan ile
Olgiilebilir.

2.c Hazne Suyunun Agin Asidik Olmasi

Hazne suyunun pH degeri istenilen bolgenin altina diigtiigli zaman, suyun asit
icerigi ¢ok yiiksek demektir. Agin asit karakterde nemlendirme suyunun etkisiyle
baski goriintiisiiniin, dzellikle agik tonlu kisimlarda ince tramlarda zamanindan 6nce
islevin yitirilmesi durumu gozlenir. Baskiya giren kagit iizerinde miirekkebin
kurumas: gecikir.

2.d Hazne Suyunun Agin Alkalik Olmasi

Makinede baski sirasinda pH degeri asin alkalik olursa, agikca goriilebilir
belirtiler ortaya cikar. flk belirti cogu kez kagit tozu ve diger yabanc1 maddelerin
kalip yiizeyine aktariimasidir. Bu, nemlendirme suyunun yetersiz asit karakteri
nedeniyle kalib1 temiz tutamamasindan kaynaklanir. Kalip poz ve banyo igleminden
gecirildikten sonra dogrudan 151k altinda tutulmugsa nemlendirme suyunun alkali
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karakteri kalip yiizeyinin developmanin siirdiiriilmesi etkisini dogurabilir. Bu da
baski seklinin kérelmesi ve dolayisiyla baski sayisimn diigmesine yol agar. Orta tonlar
miirekkep ile artig gosterir ve tiim kalip iizerinde hafif bir ton kendini belli eder,
miirekkep siibyelesir.

Nemlendirme suyunun pH’1 6nemli oldugu icin bask: dncesi ve baski sirasinda
siirekli kontrol edilmelidir. Ol¢iim pH metreler ve indikator geritleri ile yaplhr; Bask:
sirasinda nemlendirme suyuna kagit tozu, kalip developeri, kalip zamki, merdane
yikama sivisi, kagit dolgu maddeleri vb. kangip pH’1 asidik veya bazik yonde
degistirebilirler. Kuselenmis kagit suyu bazik yonde, ITII. hamur kagitlar ise asidik
yonde etkiler. pH degerini asidik bolgede tutmak ve dis etkenlere karsi stabilize
etmek igin hazne suyuna tampon maddeleri ilave etmek gerekir. Tampon maddeleri
zayif bir asit ve onun tuzundan olusur. Ormegin limon asidi ve sitrat veya fosfor asidi
ve fosfat. [12]

2.e Nemlendirme Suyuna Katilan Katki Maddeleri

Hazne suyu (nemlendirme suyu) islatma donanimi; baski kalibi, baski alti
malzemesi (kagt, karton vs.) ve ofset baski miirekkebine gore iyi ayarlanmalidir. Cok
. Onceleri bile pratikte anlagilmistir ki, normal musluk suyu ofset baskisi i¢in 1slatma
maddesi olarak kismen uygundur. Sonralar1 musluk suyuna baz: ilaveler yapilma
geregi duyulmustur. (Omegin fosforik asit, dekstrin, arap zamki gibi.) Ancak bu basit
ilaveler gittikce artan baski kalitesi talebi ve hazne suyu donamiminda yapilan
diizeltmeler ve yenilikler karsisinda yetersiz hale gelmistir. Modern bir hazne suyu
katki maddesinde belli bagli aranan 6zellikler sunlardir:

Hazne suyu katki maddesinin suya etkisi:

- Hazne suyunun pH degerinin ayarlanmas: ve ideal pH degerinin
sabitlenmesi,

- Iyi tamponlama kapasitesi yani istenilen pH degerinin korunmasi,
pekistirilmesi,

- Antimikrobik etkenlik, yani hazne suyunun biinyesinde mikrobik ve
bakteriyel etkilerin olugumunu engellemesi,

- Suyun iist ylizey gerilimini ayarlamas,

- Sertlik yapici maddelerin kismen baglanmasi, yani musluk suyunun
icerisinde bulunan sertlik yapan tuzlar ve Ca, Mg iyonlarmn etkilerinin
azaltmasidir.
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Hazne suyu katki maddesinin baski kalibina etkisi:
Kalip iizerinde su ileten baski yapmayan kisimlarin iyi 1slatilmasi,

]

Baski kaliplarinin hizli serbest doniigiine uygun ¢aligmast,

13

Tiim kalip cinslerine uygun ¢aligmasi,

Kaliplarin aginmaya, okside olmaya kars1 iyi korunmasi,

1]

Kalip iizerinde bir higroskopik tabakamin sabitlegtirilmesi, yani su kabul eden
bolgelerin sabitlenmesi, miirekkebe karg1 korumasidir.

Hazne suyu katki maddesinin makineye etkisi:

Her hazne suyu donanim tipinde kullanilabilmesi,

Sertlik yapic1 maddelerin etkisini azaltarak, miirekkep merdanelerinin bosa
doénmesini engellemesi, ‘
Iyi dozlanabilme, istenilen dozlarda suya ilave edilebilmesi,

Miirekkep ile hazne suyunun ara yiizey gerilimini kontrol altinda tutarak,
hazne suyu donaniminin miirekkep kabul etmesini engellemesidir.

Hazne suyu katki maddesinin miirekkebe etkisi:

- Dengeli bir sekilde miirekkep - su emiilsiyonunun olugturulmasi,
- Miirekkep - su dengesinin kisa zamanda ayarlanabilmesi, -

- Miirekkep kurumasinin kisitlanmamasidir.

2.f Nemlendirme Suyunda Alkol

Ofset bask:i sisteminde birtakim faydalarindan dolayi baski sirasida
nemlendirme suyunun igerisinde alkol de kullanilir. Bu alkol izopropil alkol, IPA,
izopropanol ve 2-propanol gekillerinde adlandirilir. Alkoliin hazne suyuna % 10 ilave
edilmesi - yeterlidir. Normal suyun iist yiizey gerilimi 70 mN/m
(miliNewton/metre)’den hazne suyu katki maddeleri ve alkol yardimiyla 20 - 30
mN/m’ye diigiiriilebilir. % 20’den fazla alkol kullanimu iist yiizey gerilimini artik
etkilemediginden gereksizdir. Ayrica alkoliin pH’a etkisi yoktur.

Igerisinde alkol kullamlan bir nemlendirme suyunun baski agisindan sahip
oldugu avantajlar s6yle siralanabilir:

- Her yeni baskiya girilisinde reaksiyon zamam ¢ok kisa oldugundan,
miirekkep-su dengesi ¢ok kisa bir siirede kurulabildiginden, bozuk kagit
orani ¢ok diigiiktiir,

- Alkolli nemlendirme suyunda alkol, suyun iist yiizey gerilimini
diigiirdiifiinden iyi bir 1slatma ve yayilma gergeklesir. Bunun sonucunda da
nemlendirme isleminde daha az su kullamilacaktir,

32



- Alkollii nemlendirme sistemlerinde kumas merdane kullamlmadifindan
bunlarin temizlenmesi ve degigtirilmesinin gerekmemesi, zaman ve maliyet
acisindan yararhdir,

- Cok az bir nemlendirme sivis1 kullanildifindan miirekkepten de tasarruf
saglanir,

- Alkollii nemlendirme suyunda alkol; kisa siirede buharlagtiindan miirekkebe
¢ok az kangir, dolayisiyla miirekkebin 6zelliklerini fazla bozmaz. Boylece
baskida net ve keskin tram, doyurucu zemin ve miirekkepte parlaklik elde
edilir. Alkol, miirekkebin baski altina emilmesini geciktirir ve dolayisiyla
koruma Oncesinde yiizeyde kalan filmin kalinlifin1 arttirarak parlaklig: en iist
diizeye ¢ikarnr,

- Yine ¢ok az nemlendirme suyu kullamldigindan suyun sebep oldugu kagit
agma problemlerini en aza indirir ve kurumay: hizlandirr,

- Alkol suya goére daha ¢abuk buharlagtiindan, siv1 halden gaz hale gegmek
icin buharlagmaya gerek duyan sistem, bu enerjiyi 1s1 enerjisi geklinde
cevreden alir. Bu yolla baski sisteminde olusan 1simn bir kismum alip gotiiriir
ve ortami sogutur,

- Baski daha ¢abuk kurur. Nem maddesi ne kadar az kullanilirsa baskidaki
miirekkep de o kadar ¢abuk kurur. Arka verme ve yapigma tehlikesi azalir.
On baskidan arka baskiya daha gabuk gegilir.[12]

I1.2.2.3 Ofset Baski Kaliplar1 ve Kopya Islemi

Ideal bir ofset baski kalibinda olmas1 gereken ozellikler s6yle siralanabilir:

- Isiga hassas emiilsiyonlu tabakanin kalip yiizeyine iyi yapigmasi, su tutma
Ozelliginin yeterli olmasi i¢in homojen ve yeterli gren derinlifine sahip olmalidir,

- Kalip banyosundan sonra alkali dayamiklilign ve hidrofil o6zelligi
bulunmalidir,

- Yiiksek sayida baski yapabilmesi i¢in yiiksek aginma dayanimi olmalidir,

- Aliiminyum ve 1§18a hassas emiilsiyon tabakasinin homojen ve kalibin her
yerinde aym1 kalinlikta olmas: gerekmektedir,

- Isiga hassas emiilsiyon tabakasinin UV 1518a duyarli olmasi gerekmektedir,
- Pozlandirmadan hemen sonra kalipta iyi goriintii saglanmasi gerekmektedir,

- Kalip banyosundan sonra lizerinde yiiksek kontrasthk bulunmali ve kalip
okuyuculan tarafindan kolay ve iyi okunabilir olmalidur,

- Pozlandirma smrasinda alt i1k yansimalarmi onleyen o6zelliklere sahip
olmalidir. [13]
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Bilindigi gibi giinlimiizde yaygin olarak kullamilan aliiminyum bask:
kaliplariin grenlenmesi iki gekilde olmaktadar:

- Mekanik grenleme yontemi:

Kuru firgalama, bilyal1 gren, yas firgalama ve kimyasal destekli yas firgalama
yontemi kullamlan grenleme yontemidir.

- Elektrolitik grenleme y6ntemi:

Giiniimiizde en c¢ok kullanilan elektrokimyasal grenleme yoéntemidir.
Elektrokimyasal grenleme yonteminde grenlenecek ofset baski kalibi iletken asidik
6zel bir banyoya sokulur. Daha sonra bu banyoya yiiksek elektrik akim verilerek
gren olusturulur. Bu islem sirasinda elektronlar aliiminyum kalip yiizeyinden,
aliminyum oksidi ¢ok ince bir tabaka halinde ayngtirarak gren glikurcuklanm
meydana getirir. Aliminyum kaliplarin yiizeyinden, aliiminyum molekiilleri
ayrilirken kalip yiizeyindeki matlagma (gren), ayrilan molekiillerin biraktigi mikro
cukurcuklar olugsmusg olur. [14]

Mekanik grenleme yontemleri genelde 1518a hassas emiilsiyon tabakasinin
yapigmasi ve diizgiin nemlendirme acgisindan yetersiz kalmaktadir. Bu nedenle bu
yontemler kalip iireticileri tarafindan yiiksek kaliteli kaliplar igin tercih
edilmemektedir. Mekanik grenli ofset bask: kaliplar1 bugiin normalde sadece prova
baskilan ve diigiik baski sayil kalite gerektirmeyen iglerin basimina uygundur. Ayrica
giin gectikce de kullanimdan kalkmaktadar.

Giintimiizde ofset baski kalib: iiretiminde kalip iireticileri tarafindan kimyasal
grenleme veya bagka bir deyigle elektrokimyasal grenleme teknolojisi kullanilmaktadir.

Elektrokimyasal yontemle hazirlanmis ofset baski kaliplarinda grenlemeden
sonra anodlama (oksidleme) iglemi yapilir, Oksid tabaka 1s13a hassas emiilsiyon
tabakasmnn kaliba iyi kenetlenmesini, nemlendirme suyunun iyi tutulmasini, kalip
banyosunda kalibin iyi agilmasim ve baski sirasinda en kisa zamanda temiz baskiya
gegilmesini saglar. Ayrica kalibi alkalik banyodan korur, goriintiisiiz baski yapmayan
bolgelerin ¢cabuk asinmasim ve kalibin ton yapmasmi 6nler.(Sekil I1.20). [13]

Kalip pozlandirmasimnda iyi sonug elde edebilmek igin hatasiz ve homojen bir
sekilde emiilsiyon tabakas: elde etmek sarttir. UV 1§ma duyarh emiilsiyon tabakasi
tozdan arindirilmig 6zel boliimlerde kalibin iizerine siiriiliir ve bu tabaka genelde 1.5
ile 2.5 mikron kalinlikta olur. Emiilsiyon tabakasimin kimyas: ve kalinligi,
altyapisinin ve banyo kimyasimn 6zellikleri; kalibin pozlandirma siiresini, baski
sayist dayanikliligini, banyo ve baskida kullanilan yardimci kimyasal maddelere karg
direncini ve depolanma siiresini belirler.
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3 ELEKTROLIZLE SERTLESTIRILY

2 ELEKTRO KIMYASAL GRE

1 ALominvum

Sekil I1.20 Fabrikasyon Hassaslagtirilmig Aliiminyum Kalip Kesiti. [15]

Pozitif kaliplarda 1518a hassas emiilsiyon tabakasi igin yillardir Diazo bazli
kimyasal formiil kullanilmaktadir. Pozlandirma isleminden sonra 151k goren yerler
banyoda alkalik bir developerle ¢oziilir ve atilir. Negatif kaliplarda aksine
pozlandirmada 151k goren yerler sertlesir, 151k gormeyen yerler ise banyoda atilir.

Her baski isleminde amag, orijinal ve baski arasindaki farki miimkiin oldugu
kadar en aza indirmektir. Bunu saglayabilmek igin kalip kopyada ve baskida standart
bir caligma igerisinde olmak gereklidir.

Bagta baski kalibinin 6zellikleri ve kalip pozlandirma islemi baski kalitesini
etkiler. Kopya teknigi acisindan baski kaliplarinin 6nemli 6zellikleri sunlardir:

- Poz siiresi,

- Poz toleransi,

- Coziiniirliik,

- Pozlandirma sonrasi kontrastlik,
- Alt 151k yansima egilimi,

- Rotus imkani,

- Depolanma siiresi.
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Hatasiz kopya sonucu igin kalibin her yerinde aym oranda 151k olmas: gerekir.
Yine orantili kalip 1giklandirilmasi icin reflektoriin durumu ve lambanin genel
durumu 6nemlidir, Isiklandirmamin kalip {izerinde her yerde esit olup olmadig: bir
UV-metre ile kontrol edilebilir. Gerekirse eskimis lamba yenisi ile degistirilir ve
reflektorler yeniden ayarlanir ve temizlenir.

Kalip kopya cihazlarinda bugiin genelde metal halojen lamba kullanilir. Bu
lambalarin ¢aligma 1s1s1 normalde 850 °C’dir. Her ne sebeple olursa olsun bu ¢aliyma
1s1s1in altina diigiiliir veya iizerine gikilirsa lamba zarar goriir ve pozlandirmadan iyi
sonug alinamaz.

Poz siiresinin kisa olmasi igin kopya lambasinin tayf bolimii ile kalibin tayf
hassasiyetinin birbirine optimal uyum saglamalan gerekir. Piyasada satilan kopya
lambalarimin ¢ogu 350 ile 400 nanometre (nm) arasi maksimum emisyona sahiptir.

Bir ofset baski kalibinin 151k duyarlilik egrisine bakildiginda normal giin 1§181na
hassas boliimlerin oldugu goriilebilir. Bu yiizden pozlandinlmis kaliplarin bile giin
1s181nda birakilmas: sakincahdr. Kalip pozlandirilirken iyi sonu¢ alinabilmesi igin
vakumunda ¢ok iyi gerceklesmesi gerekmektedir. Ciinkii vakum iyi saglanamazsa
. montaj ile kalibin hassas emiilsiyon tabakas: arasinda iyi temas olmaz ve dolayisiyla
alt 11k yansimalarnn meydana gelir. Kopya cihazinin iyi vakum yapip yapmadig:
FOGRA ‘nin KKS ve UGRA 82 kontrol seritleri ile kontrol edilebilir. Genelde poz
stiresi ¢ok uzun olursa alt 151k yansima tehlikesi de daha fazla olacaktir.

Kalip kopyasinda diger 6nemli bir konu, kesim kenar izleri, yapistirici izleri ve
kirleridir. Montaj agsamasinda filmler normal makasla kesildiginde 6zel film kesme
aletlerine gére ¢ok daha fazla gapak olugturmaktadir. Bu olayr dnlemek igin poz
siiresini uzatmak, difiizyon pozu vermek gibi alternatifler vardir. Fakat iki alternatifte
de ton deger degisiklikleri meydana gelebilir. Kalip kopyasit ve kopya cihazi
konusunda dikkat edilecek hususlar soyle siralanabilir:

- En biiyiik kalip ebadina gore esit 1giklandirma,

- Kalibin 1518a duyarh emiilsiyon tabakasina uygun UV lamba segimi,

- Kuvvetli vakum pompasi ve temiz filtreler,

- Camla lastik ortii arasindaki fitilin kusursuz yerlestirilmesi,

- Havanin ortadan baglayip kenarlara dogru disan ¢ikmasi,

- Yabanci maddelerin (toz zerrecikleri vs.) iceride kalmamasi,

- Capaksiz film kesim kenarlar:.

Yiiksek 1s1, diigiik hava nemi ve toz, hatal1 baski kopyasina yol agar. Kaliphane
i¢in ongoriilen degerler 19 - 22 °C 1s1 ve % 55 nispi nemdir. [13]
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Pozlandirma igleminden sonra kalip banyo iglemine tabi tutulur. Optimal sonug
alabilmek ve baskida zorluk ¢ikmamasi agisindan mutlaka kalip iireticisinin
Ongordiigii ve tavsiye ettii kimyasal maddeleri kullanmak zorunludur. Kalip
banyosu konusunda dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

- Yeterli miktarda taze banyonun olmasi,

- Yeterli banyo siiresi,

- Banyo 1s1s1nin devamli aym seviyede olmasi,
- Banyonun gerektiginde tazelenmesi,

- Banyodan sonra kalibin temiz su ile iyi yikanmas.

Banyonun kullamlan kalip miktarina gére zaman zaman degistirilmesi veya
tazelenmesi ¢ok ©nemlidir. Bu saglanmazsa baskida olumsuz. sonuglarla
kargilagilabilir. Aym sekilde kalip banyo makinesinde veya elle manuel agilirken,
banyo kimyasinn temiz su ile yikanmasi 6nemlidir. Ciinkii baskida goriintiisiiz
bolgeler ton tutabilir ve goriintiilii bolgeler iyi miirekkep almayabilir.

Diger onemli bir konu kalibin zamklanmasidir. Zamk kalibin goriintiisiiz
bolgelerini oksidasyondan korur, su tutma Ozelligini iyilestirir ve goriintiilii
bolgelerin miirekkep almasim kolaylastinr. Zamkin ince ve homojen bir tabaka

halinde siiriilmesi gerekir.

Baski teknigi agisindan baski kalibinin tagimasi gereken 6zellikler s6yledir:

- Nemlendirme suyunun baski kalib: tarafindan iyi tutulmasi,

- Nokta biiyiimesinin diigiik olmas1 ve zemin ton yogunlugunun devamli aym
degerde olmasi,

Baski sayis1 dayanikliliginin yiiksek olmasi,

Temiz baskiya gegme 6zelliginin ¢cabuk olmasi,

Ton tutmamasi.

Baski kalibinin su tutma 6zelligi ve goriintiisiiz bolgelerin hidrofil olmasi, bask:
i¢in biiyik Onem tagimaktadir. Miirekkep / Su dengesini etkileyen faktorler
nemlendirme suyu miktari, miirekkep tiirii, baski kalibimn 6zellikleri, diger baski
sartlan1 ve makine ustasinin tecriibesidir. [13]

I1.2.2.4 Ofset Baski Kalip Cekiminde Kullanilan Filmler

Ofset baskida kalip kopya gekiminde kullamilan biitiin filmler, pozlandirma
sirasinda goriintiilii olan yerlerin 1§i§a duyarl: baski kalibina iyi transfer edilebilmesi
igin birtakim &zellikler tagimas1 gerekmektedir. ideal 6zelliklerdeki eksiklikler baski
kalitesini olumsuz y6nde etkiler. Bu &zellikler:
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- Filmlerde goriintiilii olan opak kisimlar 111 gecirmeyecek ozellikte tam
siyah en az 3.50 densite yogunlukta olmahdir. Goriintiilii olmayan geffaf.
yerler ise 15181 tamamiyle gegirecek 6zellikte tam geffaf (transparan), en fazla
0.10 densite degerinde olmali,

- Ton gegisleri ¢ok ve iyi olan, bir reprodiiksiyon orjinalinin basim igin
hazirlanan renk ayirim veya tek renk tramli bir filmin en agik yerinde % 3, en
koyu yerinde ise % 97 tram ton degeri bulunmalidir. Bu noktalar da 151k
gecirmeyecek ozellikte ve tam siyah olmals,

- Filmlerdeki yaz, ¢izgi ve noktalar keskin hatli olmalidir, Kenarlarinda piiriiz
ve girinti ¢gikinti bulunmamali,

- Kopya igleminde kullanilan biitiin filmlerin emiilsiyonlu yiizeylerinde
goriintii ters olmalidir. Boylelikle filmin emiilsiyonlu tabakasi ile baski
kalibinin emiilsiyonlu tabakasin: birbirine cakigtirarak, iyi bir vakum ile film
kalinhgindaki 151k dagilmalarim1 6nleyerek kalipta diizgiin bir gériintii elde
edilir.[11]

I1.2.2.5 Ofset Baski Blanketleri (kaucuk)

Ofset baski sisteminde kaliptaki goriintii, blanket yardimiyla baski yapilacak
malzemenin iizerine aktarilir. Blanket, kalip lizerindeki miirekkep filmini ayni miktar
ve Ozellikte baski yapilacak malzemeye aktarabiliyorsa amaca ulagilmig demektir.
Ofset baskida tram noktasinn yapisi, kenar keskinligi ve biiyiikliigii, renkli baskilarda
netlik, homojenlik ve renk siddeti, kalibin bask: tiraji, tram noktasin gismesi,
baskida kayma ve ¢iftleme, renkli baskilarda iist iiste oturma gibi baski kalitesini
etkileyen faktirler blanketlerin ozelliklerine ve dogru kullamimina da baghdir.
Blanket segilirken bu 6zellikleri yerine getirebilen kalite ve 6zellikte olmasina dikkat
edilmesi gerekir.

Blanket silindirine blanket takilirken, ozellikle blanketin dokuma y&niiniin
silindir miline dik olmasma dikkat edilmesi gerekmektedir. Dokuma yonii genelde
blanketlerin arka tarafinda ok veya ¢izgi seklinde gosterilmektedir. Dokuma y6niine
dikkat edilmezse germe isleminde ve baski sirasinda blanket uzar ve tekrar
gerildiginde ise kalinlik azalir. Bu yiizden baskida kayma ve ¢iftleme meydana
gelebilir. Blanketler de kagitlar gibi dokuma yéniinde daha toktur. Uzama dokuma
yoniinde daha azdir. '

Blanketler makineye takilmadan 6nce kenarlarindan gok iyi gonyelenerek
kesilmelidir. Blanket alt1 beslemesi de blanketin boyutlarindan daha kiigiik
kesilmelidir. Bu sayede blanket besleme kagitlarim1 su ve neme kargt koruyarak
sismesi Onlenmis olur. Blanketlerin kenarlan da su, solvent ve neme kars1 koruyucu
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maddelerle korunmahidir. Blanket makineye takilmadan &nce tiim yiizeyi kontrol
edilmeli, arkasi ve Oniinde toz veya lekeler varsa temizlenmeli, kalinhi§ yeterli
besleme ile beraber mikrometre ile mutlaka dlgiilmelidir.

Ofset baskida forsa degerleri blanketin yapisina gore degigir. Iyi bir baski
sonucu elde edilmek isteniyorsa, uygulanabilecek minimum forsa ile ¢aligiimalidar.
Baski forsasi blanketlerin sikigtirilabilme 6zelligi ile baglantilidir. Bunun igih ofset
baskida forsa degeri tek bir degerle verilmez. Yaklagik olarak konvansiyonel
blanketlerde minimum basing 220 N/m2, dért dokuma katmanindan olugan havali
blanketlerde 150 N/m?2, ii¢ dokuma katmanindan olusan havali blanketlerde 80
N/m?2’dir. Havali blanketlerin sikigtirilma degerleri % 5 ile % 9 arasindadr.

Konvansiyonel blanketlerin sikigtinllma 6zellifi ¢ok azdir. Kalip ile blanket
birbirine temas ettiginde blanket hacmini degistirmez, kauguk katman diga dogru
itildiginden kenarlara dogru sigkinlik yapar. Forsanin fazlalifindan sigkinlik daha da
artar. Bu olumsuz durum noktanin yapisini, seklini bozdugu gibi normalden fazla
nokta sismesine neden olur. Baskida kayma ve ciftleme durumu meydana gelir.
Havali blanketlerde bu durum en aza iner.[11] '

- Blanketler yap1 bakimindan iki kategoride incelenebilir:

- Konvansiyonel blanketler,

- Haval1 blanketler.

5.a Konvansiyonel Blanketler

Bu tip blanketler fazla esnek degildirler. Yapilan iki, ii¢ veya dért dokuma
(kumas) tabakasi, ara tabakalar ve kauguk yiizeyden ibarettir. Kauguk yiizey 0.4 ile
0.6 mm arasindaki kalinliktadir. Toplam blanket kalmliklan ise 1.65 ile 1.90 mm’dir.
Baz: blanket yiizeyleri grenli yani piiriizlii, bazilar1 ise diizgiin ve piiriizsiizdiir.
Sikigma mukavemeti az oldugundan dolay: ¢ok kalite beklenmeyen &zellikle tire
islerin baskisinda kullambr. ince tramli ve detayh islerin baskisinda ise nokta
sismesine sebep olabileceginden dolay:r kullanilmamalidir.(Sekil I1.21).Baski
sirasinda makinenin forsa ayan ¢ok iyi yapilmalidir. Forsa iyi ayarlanmazsa sikigma
ozelligi az oldugundan dolay: baskida kayma ve ¢iftleme ile karsilagilabilir. [11]

5.b Haval1 Blanketler

Haval1 blanketler yumusak, esnek ve sikistirilabilir 6zellige sahiptir. Cesitli
dokuma ve kauguk tabakasinin yanisira siingerimsi bir hava tabakasina da sahiptirler.
Hava tabakalan, kiiciik hava kabarciklann seklinde veya bir nevi hava kanallan
seklinde kauguklarn iginde bulunmaktadir. Bu 6zelliginden dolay: cesitli basing ve
darbelere karsi olduk¢a dayanikhdir.(Sekil II.22). Kauguk yiizey kaplama
maddelerine yapigkanhig: azaltici 6zel maddeler katilmaktadir. Bu &zellige sahip
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blanketler QR blanketleri olarak pazarlanmaktadir. Blanketteki yapigkanlik
azaltilmazsa diiz ve parlak yiizeyli kuselenmis kagitlara baski yapilirken, kagidin
blankete yapismas1 gibi problemler yasanabilir. Gerektiinde miirekkebin
yapigkanli§1 da azaltilarak ¢ziim bulunabilir. Havali blanketler ile ¢aligirken forsanin
normalden 0.05 mm daha fazla olmas1 baskida iyi sonuclar verir. Konvansiyonel
blanketlere gore forsa tolerans: gok fazladir. Ozellikle ince traml iglerin baskis: igin
en ideal blanket tiirtidiir. [11]

Sekil I1.22 Haval: Blanket. [11]

I1.2.2.5 Ofset Baski Yapilabilen Malzemeler

Giiniimiizde Ofset baski sistemi ile kagit, karton, 6zel kagitlar, mukavva, oluklu
mukavva, uygun plastik malzemeler, metal malzemeler {izerine baskilar
gergeklegtirilebilmektedir. Bu malzemeler iizerine baski yapilirken dikkat edilecek
husus; malzemenin fiziksel ve kimyasal ozelliklerine gére bask: sirasinda
kullamilacak hammaddelerin segilmesidir. Omegin metal bir malzeme iizerine kagt
baskisinda kullanilan miirekkepler kullanmlamaz. Kisaca iizerine bask: yapilacak
malzemenin fiziksel ve kimyasal ozellikleri ¢ok iyi belirlenmeli ve kullanilacak
hammadde ile donamim ona gore tespit edilip kullanilmalhidir,
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I1.2.3 Ofset Baski Sisteminde Kalite Kontrol
I1.2.3.1 Baski Kontrol Seritleri
1.a FOGRA PMS Kontrol Seridi

FOGRA PMS kontrol seridi; zemin ton kademesinden bagka yogunlugu farkh
ii¢ tramh kademeden olusur. S= %7, M= %40 ve T= %80. Bu kademelerin tramlan
dairesel formda ve 60’11k tram siklifina sahiptir. D kademeleri ise ¢izgi tram geklinde
olup, 48 ¢izgi/cm yogunlukta ve agilan 0, 90 ve 45 derecedir. (Sekil I1.23).

Mikrogizgili K kademesi 4 - 40 pm arasinda ¢izgi ve araliklardan olugan ve
kalip kopyada gorsel kontroliin yapilabilmesini saglar. FOGRA PMS’nin negatif
versiyonu negatif kaliplanin kopya ve baski iglemlerindeki kontrol ve gézlemlerde
kullanilir. [16,17,18]

Sekil I1.23 Fogra PMS Kontrol Seridi [19]
1.b UGRA 82 Kontrol Seridi

UGRA 82 kontrol seridi aslinda bir tire filmden olugup, iizerine bir de yarimton
film monte edilmistir. Skalanin &lgiileri; uzunlugu 174 mm, baskih uzunlugu pozitif
kopyada 164 mm, kalinlif1 ise 0.1 mm’dir.

UGRA 82 skalas1 su kademelerden olusur:

- Yarim ton skala,

- Mikrogizgili kademe,

- 60’k traml1 boliim,

- Ciftleme ve kayma hatalarim1 gosteren boliim,

- En acik ve en koyu bdlgelerde nokta yogunlugunu gosteren boliim.

Yarim ton skala; 4.5 x 5 mm ebadinda, 0.15 - 1.95 densite aralifinda 13
kademeden olusur. Her kademe aras1 0.15 densite degerinde olup +- 0.02 toleransa
sahiptir. Yarim ton skalada pozlandirma faktérii 1.4 (¥2) olup, skala iizerindeki
kademe sayis: yiikselirse poz siiresi 1.4 ile ¢arpilir, kademe sayisi diigerse poz siiresi
1.4’e boliiniir. Boylece ideal poz siiresi belirlenmis olur.

Mikrogizgili kademe 12 adet en biiyiigii 4.5 mm capinda pozitif ve negatif
dairesel ¢izgilerden olusur. Cizgi kalinliklan1 4pm - 70pm arasindadar.
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for testing the register accuracy of printing presyes.

Tramli alan; 5 x 5 mm ebadinda ve 60 ¢izgi/cm yogunlugunda, 45° lik aciyla
tramlanmis, %10 ile %100 arasindaki 10 boliimden olusur.

Ciftleme ve kayma hatalarim gosteren boliim; 3 farkl: agidaki 0°, 45° ve 90° lik
cizgilerden ve ayrica gorsel olarak kolaylik saglayan bu ii¢ farkli agili gizgilerin
hepsinin bir arada bulundugu D béliimiinden olugur. Burada nokta yogunlugu % 60
ve 48’lik tram kullanilmustir. (Sekil 11.24).[16.20.21] ‘

En agik ve en koyu bolgelerdeki nokta yogunlugu kademesinde ise 12 adet 5 x
5 mm ebadinda 45° lik agiya sahip 60’lik tramdan olugan béliimler bulunmaktadir.

Sekil I.24 UGRA 82 Kontrol Seridi.[20]

1.c FOGRA-PMS-DKL Kontrol Seridi

Bask: kontrol seritleri (FOGRA-PMS-DKL, TECHKON-TCS, GRETAG,
BRUNNER) 4 renkli ofset baskida 50 line/cm’den 80 line/cm’ye kadar olan tramlama
ile yapilan baski kontrollerinde kullamlirlar. Bu tiir geritler aym zamanda diizenli
olmayan, 6rmegin FM tramlama yontemiyle yapilan baskilarda da kullanilabilirler.
Gazete ve diger tiim baskilar igin gesitli tiirlerde baski kontrol geritleri mevcuttur.
Baski kontrol geritleri kagit ebadinda ekstradan 1 - 1.5 cm’lik yere ihtiyag duyarlar.
Kontrol seritleri ile kagit iizerinde kalip pozu, miirekkep ayarlari, renk balansi,
trapping (miirekkep kabullenme), doubling and slur (¢iftleme ve kayma), ton deger
kontrolii ve ayarlar kontrol edilebilir.(Sekil I1.25)[19,22]

FOGRA Yernier Scale

L * = : : : BHGRL IS OsmtaonvoReor

FOGRA Print Cantral Strip
for the control of stasntasdized provfing and printing in fouronlcms, soreest ruling €0an (150 Ipi).

Sekil I1.25 FOGRA-PMS-DKL Kontrol Seridi. [20]

Kisacasi baski kontrol seritlerinin gorevi;

- Kalip kopya kalitesi,

- Miirekkep renk siddeti,

- Miirekkep renk balansi,

- Miirekkep kabullenme,

- Ciftleme ve kayma,

- Nokta biiyiime (ton deger artis1)) konularimin gézle ve densitometrik
kontroliinii saglamaktadar,
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FOGRA-PMS-DKL’ye yakindan bakildiginda yanyana siralannmg tamimli
alanlarin iki ana boliime ayrildify goriilebilir.
- Birinci béliim 54 mm’lik “serbest b6lim” denilen dokuz zemin ton sahasi
(sol ve orta kros arasi alanlar),
- Ikinci béliim 224 mm uzunlugunda “zorunlu béliim” denilen saha (orta ve sag
kros arasi alanlar). '

Zorunlu bolim BVD-FOGRA standardizasyonuna goére calisma icin gerekli
Ol¢iim ve kontrol alanlarim kapsamaktadir. Serbest boliim miirekkep kabullenme ve ii¢
renk iist iiste baski kontrolii i¢in zemin ton sahalarim icermektedir. Bir film iinitesi her
dort renk i¢in bir defa serbest ve iki defa zorunlu boliimleri kapsamaktadir. % 80°lik
tram alanlan hakim olan serit versiyonu bask: renk siddeti veya koyu tonlardaki nokta
deger biiylimesine gore idare edilmek istendiginde tercih edilmektedir. [16]

Baski kontrol seritleri genellikle 0.1 mm kalmlikta giin 1181 filmlerden
iiretilirler. Bir paket icinde 4 ana rengin ayn ayn kasnaga sarilmig kontrol geridi
bulunur. (CMYK) Genellikle pozitif versiyonlan kullamilmakla birlikte negatif
uygulamalar i¢in negatif versiyonlann da mevcuttur. DKL’nin pozitif ve negatif
versiyonlarinin yanisira zemin tonlarin hakim oldugu bir versiyonu ve %80°lik tram
sahalan ¢ogunlukta olan versiyonu iiretilmektedir.[16]

Genellikle baski iinitesinin ebadina gére siparis edilirler. Omegin Techkon TCS
300 1020 mm, TCS 325.1040 mm, TCS400 1040 mm uzunlugundadir.[23]

Seritleri montajin etek veya makas boliimiine yatay olarak yerlestirilerek
kullamilirlar, Elle yapilan montajlarda ¢ok dikkatli davramlmal: ve en ufak bir toz
pargasin dahi serit iizerindeki boliimlere gelmesi engellenmelidir. Serit kesinlikle
kenarlarindan traglanmamali ve kesilmemelidir. Aksi takdirde vakum problemleri
ortaya gikar ve Olctimler yanlig olabilir. Serit hazirlanirken ¢ok 6zel bir sekilde firma
tarafindan yeteri kadar etrafinda pay birakilarak iiretilmigtir. Montaj sirasinda gerit
altina herhangi bir yapigtirici kullanilmaz. Kenarlarindan geffaf bant ile dikkatlice
astralon iizerine diiz, yazilar baskida okunacak gekilde yerlestirilir. Bantlar seridin
montaj filmiyle beraber vakumlanmasina engel olmayacak sekilde olmalidir. Parmak
izleri vs. kesinlikle olmamalidir. *

Bir diger serit tiirii de program (software) olarak hazirlanmig olanlardir. Bunlar
direkt olarak bilgisayar tarafindan film c¢ikig1 veya elektronik montaj hazirlanirken
yerlestirilirler. Bu seritler de yine ilgili firmalardan disket veya program olarak temin
edilir ve uygulama alanlann aymidir. UGRA/FOGRA dijital baski kontrol seridi;
Postscript bazli modiiler yapis1 sayesinde son derece kullamsh ve esnektir. Ug
boliimden olugur. Birinci bolim zemin ton ve miirekkep kabulii kontrolii, ikinci
boliim miirekkep balansi, ¢iftleme ve kayma ile nokta artig1 kontrollerinin yapildif
‘béliimlerdir. Ugiincii boliim ile pozlandiricinin (film veya kalip) dogru kalibre edilip
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edilmedigi kontrol edilebilir. Bu béliimler baski ebadna gére istenilen siralamada ve
sayida uygun bir programla yerlestirilebilir. Baskilarin degerlendirilmesi aym analog
baski kontrol geritlerinde yapildig: gibi yapilir. Dijital baski kontrol geridi en az 600
dpi reziilasyonlu her PostScript yetenekli ¢ikis makinesi ile kullanilabilir. [24]

Baskis1 yapilacak her bir film (CMYK’ dan herbiri) dért renk igin iki ana ve bir
de tamamlayic1 boliim igerir. Ana boliim genelde merkez ile sag register igaretleri
arasindadir. Tamamlayici boliim ise merkez ile sol register igaretleri arasinda bulunur.
Biitiin boliimler 6 x 6 mm ebadindadir. FOGRA’da buna ilaveten K + S 6 + 8 mm
ebadindadir. K + S boliimleri FOGRA’ min kalip kontrol boliimleridir. Techkon 300°de
4.3 x 6 mm, Techkon 325°de 4.6 x 6 mm, Techkon 400’de ise 5.7 x 6 mm’dir.[23]

Ana boliimde genelde BDV standardizasyonuna uyan &lglimler i¢in dort rengin
(CMYK Solid) kontrol bolgeleri bulunur. Tamamlayici boliim ise Trapping (basilan
bir rengin iizerine ikinci bir rengin kabul edilmesi), C + M + Y ii¢ renk igin
“Overprint” (ist iiste bask1) kontrol ve gozlemi igin kullamlir.[19,22]

% 40 ve % 80 Tram ton degeri kontrol boliimleri

Bu bdliimler, belirlenmis ton degerine sahip bolgelerde 60’lik tram siklifina
sahip dairesel tram noktalan igerir. % 40’lik tram ton degerine sahip bolgeler orta ve
acik tonal degerleri, % 80’lik tram ton degerine sahip bolgeler ise koyu tonal degerleri
ifade eder. (Sekil I1.26) Bu sahalarin amaci, baskida orta ve koyu tonlarda ton
degerlerinin naklini gozle ve Ozellikle densitometre ile kontrol etmektir. Bu
boliimlerdeki detaylar uluslararas: standartlara uygundur. (ISO 12647-2 Standard:)[16]

40% 80%

%h

e

3
R

PRGN IR DR

Sekil I1.26 %40 ve %80°lik tram ton degerli alanlar.[16]

Zemin Kontrol Béliimleri

FOGRA-PMS-DKL’ de % 100’lik boliimlerde dort rengin zemin ton
bolimleri 5 santimetrelik belli araliklarla yerlestirilmistir. Bu siralanma Techkon
TCS 300’de 30 mm’de, Techkon TCS 325°de 32.5 mm, Techkon TCS 400°de ise 40
mm’de bir tekrarlanir. Bu sayede 6l¢iim alanlan periyodik olarak tekrarlanarak baski
ebadi ne olursa olsun tlim i§ boyunca 6l¢iim yapilmasi miimkiin olmaktadir.[23]

San renk i¢in zemin béliimlerinde dort késede ek olarak siyah overprint vardir.
Serbest boliimiin dokuz zemin ton sahasi ise iki ve ii¢ renk iist iiste baskilarda
miirekkep kabullenme kontrolii igin kullanilmaktadir. Olgiimler belirlenmis bu
boliimlerde yapilabilir.(Sekil 11.27)
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Sekil I1.27 Zemin Tonlan Kontrol Béliimleri.[16]

Doubling ve Slur (Ciftleme ve Kayma) Bolimii

Bu béliimde 90, 0 ve 45 derece agilr 3 farkhi agida ¢izgi tram bulunur. Bu
bolgedeki tramlarin 6lglisii 48 line/cm (cm’ de 48 adettir). Fogra’nin DKL kontrol
seridindeki D sahas1 sadece ¢iftleme ve kaymadan dolayr meydana gelen baski
hatalarinin goézle kontrolii icin gelistirilmigtir. (Sekil II.28) Techkon TCS kontrol
seritlerinde ise yine 48 line/cm’lik tramlarla 0, 90 ve 60 derecelik alanlarda ¢iftleme
ve kayma oOl¢iim ve kontrolleri yapilabilir. Nokta biiyiimesini dogru 6lcebilmek igin
bu sahada homojen ton elde edilmelidir. [19,23,26]

AT

Sekil I1.28 Ciftleme Kayma Boltimii.[16]

K + S Target Boliimii

K ve S sahasi kalip kopyanin gozle kontrolii i¢in kullamlir. K sahasi kalinlig
6um - 30 pm arasinda degisen negatif ve pozitif mikrogizgiciklerden olusur. Bu bolge
kalip kopya isleminde gorsel kontrolii saglamak icin diigliniilmiistiir. K sahasi,
baskiciya dort renkli bir igin kaliplarin dogru ve esit degerde kopya edilip
edilmedigini gosterir. (Sekil 11.29)[19,23]

S sahasi ise kopya isleminde igin en agik tonlarindaki noktalarin kaliba kayipsiz
olarak gecip gecmedigini gérmemiz igin kolaylik saglar. Dort boliime ayrilan bu
sahada, 60’lik tram siklifina sahip tram noktalar1 %2, %3, %4 ve %5 yogunluktaki
degerleri gosterir. Nokta transferinde aksilik olmadig: takdirde, biitiin S alanlarinda
ton esit degerde gozlenmelidir. [16]

Sekil I1.29 K/S Boliimii [16]
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Balans Alam

Gri balans boliimii iki alandan olugur. Balans sahalarinda ii¢ rengin iist iiste
basilmasiyla yaklagik bir notr gri elde edilir. Ton degeri yanlanndaki % 40 ve %
80’lik alanlarla esdegerdedir. (Sekil I1.30)Baskida gri dengeyi yakalayabilmek kolay
degildir. Renklerden birinin biraz koyu basilmasi durumunda gri denge hemen
bozulur ve hangi renk koyu basilmigsa o rengin fazlalig1 goriiliir. Bunun i¢in kontrol
seridi lizerinde biri agik digeri koyu olmak iizere iki adet tramli “Gri-Balans”
kademesi vardir. Baskida ii¢ renk iist iiste geldiginde asafi yukar1 yambasindaki
siyahtan olugan % 40 ve % 80 traml kademelere benzer sonug ¢ikar. [16,17,27] Gri
balans kademelerinde renklere gore nokta yiizdeleri su sekildedir:

Renk Koyu Ton Acik Ton
Cyan %28 %75
Magenta "~ %21 %62
Yellow %19 %60

Sekil I1.30 Balans Alam.[16]

I1.2.3.2 Kontrol Seridinin Uygulanmasi

Kontrol seridini kullanmak igin kesmek istedigimizde, ¢apak olusmamasi ve
temiz kesim elde etmek icin bir film kesim cihazi kullaniimalidir. Kontrol geridinin
yerlesimi her zaman baski y6niine yatay yani kazan miline paralel olmalidir. Yer
durumuna gére gerit, makas, etek veya tabaka ortasina monte edilmelidir. Oregin A4
ebadinda bir tabaka iizerinde zorunlu ve serbest boliim en az birer defa monte
edilirken, daha biiyiik ebatl: iglerde ise serbest boliim en az iki defa yerlestirilmelidir.
Tabaka ne kadar enli olursa, serbest boliim o kadar fazla yer almalidir. Bir tabaka
lizerinde degisik isler yer alacak olursa, her ig i¢in ayn bir serit kullanilmalidar.

Montaj esnasinda bireysel seritler iizerinde bulunan kros veya L seklindeki
i§areﬂérden yararlanilmahdir. Serit montajinda miimkiin oldugunca seloteyp yerine
film yapistincis1 kullamlmalidir. Bu durum ozellikle serit ¢ok dar kesildiginde
onemlidir. K/S sahas1 mutlaka film yapistirnicisindan korunmahidir. Kullanilmayan
seritler ve parcalan renklere gore ayrilarak kutusunda korunmalidir. [16]
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2.a Kalip ve Kopya

Kalip kopya testi bu konuyla ilgili olan UGRA 82 Ofset Test Skalas: veya
FOGRA-PMS ile yapilmahidir. Sadece bu seritler, reziillasyon ve pozlandirma
tolerans: belirlenmesi i¢in gerekli K sahasina sahiptirler.

Kalip kopya standardizasyonunda ilk i§ kaliplar: ¢oziimleme 6zelliklerine gore
gruplara aymrmaktir. Sonra her grup igin bir “Kopya Tablosu” hazirlamr. Bu
tablolardan da kahip standard: i¢in Ton - Deger kontrolii yapilir.

Kopya dogru yapildiginda dort renkli bir isin biitiin kaliplarinda yaklagik aym
yerde K sahasinda aym K degeri gériilmelidir. K degeri pozitif kopyada sagda en ince
basili ¢izgilerin yamindaki rakam, negatif kopyada en ince araliklarin yamindaki
rakamdir. Yani burada ama¢ ideal pozlandirma sonucunda belli bir pbz sliresinde
negatif ve pozitif ¢izgicikleri aym alanda elde etmektir.

K degerleri arasindaki farkliliklarin nedenleri genelde sunlardir:

- Kalip kopya sasesinin, kalibin her tarafim esit bir bigcimde aydinlatamamas:,

- Kalip kopya gasesinin vakumunun yetersiz olugu, kesim gapaklari, kir veya
K sahasina yakin seloteypden dolayi film ve kalip arasi temas hatalar,

- Kalip iiretim hatasi (emiilsiyonun her yerde homojen olmamas).

Acik tonlardaki tram nakli S sahasi ile kontrol edilir. Bu saha baskida homojen
ton goriintiisii veriyorsa, % 2’lik noktalar dahil biitiin tramlar kusursuz nakledilmistir.
Fakat 6rnegin %2 ve %3 sahalan %4 ve %3 ‘e nazaran daha acgik goriiniiyorsa, %2'lik
ve %3’liik tramlar tamamen veya kismen kopyada kaybolmugtur. [16,17,28]

2.b Prova ve Baski

Olgii degerlerine gore ve zellikle standart baski sartlarinda mutlaka aym olciim
sistemi kullamlmalidir. Bu gekilde hareket edilmezse sonuglari karsilagtirmak
miimkiin degildir. Bu durum gozle degerlendirilecek boliimler igin de gegerlidir.
FOGRA-PMS-DKL prova ve esas baskida kullanilacak sekilde hazirlanmgtir ve
BVD/FOGRA standardizasyon kurallarina uygundur.

Miirekkep yogunlugunu ve tabaka eninde homojenligi kontrol etmek igin
FOGRA-PMS-DKL’de 5 cm araliklarla her renk igin bir zemin ton sahasi
bulunmaktadir. Degerlendirme gozle veya densitometre ile yapilir. Renk érmekleri
yoksa optimal miirekkep yogunluk ayar: igin “Azami Baski Kontrast Metodu”
uygulanabilir. Bunun igin giderek artan miirekkep miktan ile baskilar yapilir ve
%80’lik ve zemin ton sahalarindaki miirekkep yogunluklan 6lgiiliir. Bunlarla birlikte
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“Nispi Baski Kontrast’” Kqe}, azami degere ulagtifinda zemin ton degeri belirlenir.
Bu deger normal miirekkep yogunlugunu belirtir.

Krej=Dv - Dr /Dy
Dy= Zemin ton yogunlugu,
Dr= %80’lik sahadaki miirekkep yogunlugu

Yetersiz veya diizensiz miirekkep kabullenmeden dolay1 yas ilizeri yag g¢ok
renkli baskida cogu kez hatalar meydana gelmektedir., FOGRA-PMS-DKL. nin
serbest boliimiinde bulunan iist {iste bask: sahalan ile bu durum kontrol edilebilir.

Eger esas baski sirasinda birinci renkle prova baski arasinda uyum saglaniyor,
fakat iki renkli iist liste baskida ton farki varsa bir miirekkep kabullenme hatasi
mevcut demektir. C6ziim olarak genelde renk sirasi, miirekkep viskozitesi degistirilir
veya bagka bir baski malzemesi segilir. Miirekkep kabullenme miktar1 agagidaki
formiille hesaplanabir:

F  =D;,,-D;/DyX %100

Dy . o = Iki renk iist iiste baski yogunlugu,
D;  =Ik basilan rengin yogunlugu
D, = Ikinci basilan rengin yogunlugu

Ug renk yogunlugu ikinci basilan renge ayarlanan densitometre ile Slgiiliir.
Renkli zemin tonlarm iist iiste baskisi FOGRA-PMS-DKL’ nin serbest boliimiinde,
solda, karsilagtirma sahasi siyahin yanindadur.

BVD/FOGRA standardizasyon kurallarina gore; renk siralamasi, dért renkli yag
lizeri yas baskida siyah, cyan, magenta ve saridir. Cyan, Magenta ve San zemin
tonlan iist iiste basildif1 zaman doyurucu, nétr bir siyah meydana gelmelidir.

Bir rengin nokta biiyilimesini (dot gain) belirlemek i¢in densitometre ile yanyana
bulunan % 40 ve % 80 alanlar ile en yakin zemin ton sahalar1 yogunlugu 6lgiiliir. Fakat
bu iglemden 6nce en yakin D sahasina yaklagik 30 cm mesafeden bakildiginda
homojen tonda olmasina dikkat edilmesi gerekir. Goriintii homojen degilse ¢iftleme ve
kayma var demektir. Efer ¢iftleme ve kayma varsa, diger dlglimlere gegmeye bile
gerek yoktur. Bu hatanin diizeltilip diger 6l¢timlere gegilmelidir.

Bir tramh alanda Olgiilen miirekkep yogunlufu D ve ona ait zemin ton
yogunlugu Dy, ile tram ton degeri Fj; FOGRA - Nomogram, Hartman hesap cetveli,
Huber - Reproprintrechner veya K+E RZV tablosu ile hesaplanir. Nokta biiyiimesi:
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%40’ ik alan i¢in AF = Fpy - % 40
%80’ lik alan i¢in AF = Fpy - % 80

Giinlimiizde kullanilan densitometreler miirekkep yogunlufunu ve nokta
biiylimesini dogrudan hesaplayip gosterirler. O zaman yukarida bahsedilen yardimc1
cetvel ve tablolara gerek kalmaz.

BVD/FOGRA standardizasyon kurallarina gére pozitif kalipla baski
yapildiginda agagidaki nokta degerlerine ulagilmalidir. (Tablo II1.1)[29]

Tablo II.1 ISO 12647-2 (1996) Nokta Kazanci ve Tolerans Standard.

KAGITTIPI RENK ZEMIN DENSITESI NOKTA KAZANCI NOKTA KAZANCI

% 40 %80
PARLAK C 1.55 16 12
KUSE M 1.5 16 12
Y 1.45 16 12
K 1.85 19 13
MAT C 1.45 16 12
KUSE M 14 16 12
Y 1.25 16 12
K 1.75 19 13
BIRINCI C 1 22 14
HAMUR M 0.95 22 14
Y 0.95 22 14
K 1.25 25 14
NOKTA KAZANCI TOLERANSLARI
PROVA 3
BASKI 4 3

Balans alanlanna bakildifinda yaklasik notr bir gri goriilmesi gerekir. Bu
alandaki nétr grinin ton degeri her %40 ve %80’lik bolgenin gri tonuyla esdeger
olmalidir. Daha 6nemlisi, balans alanlarinin renk tonu, prova baskidan esas baskiya
miimkiin oldugunca esit olmahdir. FOGRA-PMS-DKL’deki gri sart1 Avrupa skala
miirekkepler ile kuselenmis kagitlar i¢in hazirlanmigtir. Dolayisiyla kugelenmemis
kagitlarda ve diger miirekkep skalalarinda nétr bir gri ton beklenemez. Fakat bu gibi
durumlarda bile renk kaymalar1 ve degigiklikleri i¢in balans alanlar1 hassas birer

belirleyicidirler. [16]
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