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OZET

Teknolojinin gelismesi ile birlikte matbaa sektoriinde de bircok gelismeler ile
birlikte daha seri ve uygun fiyath baskilar gerceklestirilebilir hale gelmistir.
Teknoloji ve basim sektorii hizla gelisirken sektor calisanlarimin kalite, kalite
kontrol cihazlar ve kalite standartlar1 hakkindaki bilgi ve beceri eksikliginden
baskilar da kalite konusunda sikintilar yasanmaktadir. Kaliteli bir baski i¢in
standartlar belirlendigi halde iilkemizde baski operatorleri baski renklerinin
canl ve goze hos gelmesini Kkaliteli olarak degerlendirmektedir. Kaliteli bir
baskida aranan sartlar ISO 12647:2° de belirlenmistir. Bu ¢alismada; ofset
baski operatorlerine egitim verilmeden ve egitim verildikten sonra olmak iizere
iki ayr1 baski yaptinlmistir. flk baskilarda kaliteli bir baski icin gerekli fiziki
sartlar ve uygun malzeme saglandig: halde ISO standartlar1 yakalanamamstir.
ikinci baski denemesi, operatorlere ortam kosullari, malzeme uygunlugu, kalite
kontrol cihazlarimin kullamm ve ISO standartlar1 gibi konularda egitim
verildikten sonra yapilmistir. Egitim oncesi ve sonrasi secilen numunelerden
elde edilen veriler “t” testi ile degerlendirilmistir. Degerlendirme sonucunda,
uygun fiziki sartlarin saglanmas ile birlikte malzeme bilgisinin, kalite kontrol
cihazlarimin kullaniminin ve ISO standartlarinin operator tarafindan bilinmesi
ile normlara uygun baskilara ulasilabilecegi tespit edilmistir. Bu ¢calisma kaliteli
bir baski i¢cin baski operatorlerinin konu hakkinda egitilmeleri gerekliligini

ortaya koymustur.
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ABSTRACT

Many advances have also occurred in the printing industry together with the
development in technology. More quickly and affordable prints have became
realizable with this developments. Because of the employees’ lack of skill and
knowledge about quality, quality control devices and quality standards have
caused difficulties on print quality while technology and printing industry has
rapidly evolving. Operators consider that the print is quality if the printed
colors are vibrant and pleasing to the eye in our country although the standards
are determined for a high quality printing. Requirements for a quality printing
are determined by ISO 12647:2. In this study, two separate printing has been
done including before training the operators and after training the operators.
ISO standards have not been achieved in the first printing experiment even
though the appropriate material and physical conditions necessary for a quality
printing are provided. Second printing experiment was done after training
operators on the ambient conditions, material compliance, the use of quality
control devices and ISO standards. The data obtained from the selected samples
of before training and after training were evaluated with the t-test. Result of the
evaluation, it is possible to achieve the print norms by knowing the provision of
appropriate physical conditions, material compliance, the use of quality control

devices and ISO standards by the operators were determined. This study shows
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that it is necessary to train operators on the subjects to achieve a high quality

print.
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1. GIRIS

Son yillarda gelisen teknolojiler ile birlikte tiim sektorlerde oldugu gibi basim
sanayinde de iiretimin ekonomik olmasmin yanm1 sira kaliteli olmasi da
beklenmektedir. Bu beklentinin dogal sonucu olarak sektor rekabetgi bir ortam igine
girmistir. Artan rekabetle bas edebilmek amagli iretimin ekonomik ve kalite
standartlarina uygunluguna dikkat etmek gerekmektedir. Bu anlamda sektor; kalite

ve verimlilik kriterlerini rekabetci bir seviyeye ¢ikarmalidir.

Basim sektorii gelisen teknoloji ile birlikte miisteri beklentilerini karsilayabilmek igin
ISO tarafindan belirlenmis olan kalite standartlarina uygun diizeyde baskilar
gerceklestirmelidir. Makine ve bilgisayar gibi alanlardaki teknolojik gelisimin yan
sira reklam sektoriiniin de diinyada ve iilkemizdeki gelisimi basim sanayinde de

kaliteye verilmesi gereken 6nemi artirmaktadir.

Basim sektoriinde kaliteyi etkileyen bir¢cok unsur bulunmaktadir. Bu etkenler sadece
iriiniin ortaya ¢ikmasinda kullanilan mamul veya yar1 mamul maddeler ile bunlarin
kullanim1 degildir. Ayn1 zamanda baski yapilacak olan ortamin en uygun fiziksel
sartlarda olmasi1 gerekmektedir. Kalite standartlarim1 yakalamak ig¢in, sadece
kullanilan mamul veya yart mamul maddeler degil ortamin fiziki 6zellikleri ve baski
hiz1 da g6z oniinde bulundurulmalidir. Kaliteli bir baski i¢in sadece baski asamasinda
degil, baski dncesi ve baski sonras1 asamalardaki stiregler de etkilidir. Bunlarin yani
sira kullanilan malzemelerin birbirlerine uygunlugu géz 6niinde bulundurulmalidir.
Ornegin; basilacak kagidin yiizey 6zelliklerine gore tram siklig1 belirlenmeli ve kagit

yiizey 0zelliklerine uygun tram tercih edilmelidir [1-5].

Ulkemizde ¢ogu sektdrde oldugu gibi basim sektdriinde de giiniimiize kadar birgok
isletme kalite unsurunu goz ardi ederek Onceligi diisiik maliyete vermistir. Bunun
yansimast basim sektoriindeki akademik caligsmalarda da goriilmiistiir. Son yillarda
yapilan yogun calismalara ragmen kalite konusu {izerine yeteri diizeyde bilgi ve
basvuru kaynagit bulunmamaktadir. Mevcut c¢alismalar igerisinde ofset baski

operatdrlerinin egitiminin kaliteye etkisi konusuna deginilmemistir.



Bu calismanin amaci; basim sektorii igerisinde yaygin olarak kullanilan ofset baski
teknigi ile gerceklestirilen baskilarin timiinii ISO standartlarina uygun hale
getirmeye c¢alismaktir. Basim sektoriindeki kalite ile ilgili yapilan ¢alismalara bu
sayede katkida bulunarak basim sektOriiniin hizmetine sunmaktir. Bu amaglar
dogrultusunda; kalite, ofset baski teknigi, kalite kontrol araglari, ofset baski
operatoriiniin kalite konusundaki egitimi gbz Oniline alinacaktir. Bugiine kadar kalite
konusu {izerine yapilan c¢alismalarin biiyiilk bir cogunlugu kagit yiizeyinin

puriizliligiiniin kaliteye etkisi ve bu sayede miirekkebin yayilmasi iizerine olmustur.

Bu calisma ile onceden yapilan calismalar 1s18inda ofset baskida calisan baski
operatorlerinin egitiminin kaliteye etkisi degerlendirilmistir. Calisma i¢in kamu
kurum ve kuruluslarindan daha 6nce hi¢ kalite egitimi almamis 10 (on) ofset baski
operatorii se¢ilmistir. Egitimin teorik kismi simif ortaminda, uygulama kismi ise
matbaada verilmistir. Egitim haftada 9 (dokuz) saat olmaz lizere 4 (dort) hafta
(9*4=36 saat) slirmiistiir. Ofset baski operatdrlerine egitim verilmeden ve egitim
verildikten sonra baskilar yaptirilmistir. Bu baskilar {i¢ farklt miirekkep markasinin
miirekkebi, geleneksel ve termal kalip cekim yontemi kombinasyonlar: ile
gerceklestirilmistir. Yapilan calisma sonucunda ofset baski operatdrlerinin bilgi ve
beceri diizeyleri istenilen seviyeye c¢ikarilarak ISO 12647:2 normuna gore kaliteye

ulasilmast hedeflenmistir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Konuyla flgili Yurt i¢inde Yapilmis Calismalar

Matbaa sektoriinde ortaya ¢ikan tirlinler incelendiginde; ortaya ¢ikan {iriiniin kalitesi
lizerinde giiniimiize kadar degerli evrak basimi disinda durulmadigi goriilmektedir.
Gelisen teknoloji ile birlikte insanlarin genel olarak iirlinlerden kalite beklentileri 6n
plana ¢ikmaya baslamistir. Onceleri iiriinlerin  kaliteleri  gdzetilmeksizin
ekonomikligi 6n planda tutularak temin edilmesi giiniimiizde yerini kaliteli iiriin
tercihine birakmak zorunda kalmistir. Matbaa sektoriinde kalite bir¢ok isletmede
sadece gozle yapilan ve orijinale yakin tonda olmasi ile saglanmaya calisilan bir

kavram olarak kalmstir.

Giliniimiizde elektronik ve bilgisayar sadece baski makinelerini degil baski sonucu
ortaya ¢ikan {irilinlerin kalitelerini kontrol etmekte de dogrudan etkili hale gelmistir.
Bu sebeple bilimsel g¢alismalarin yapilmasi ihtiyacit da ortaya ¢ikmistir. Asagida,
ofset baski sitemindeki kalite ve kalite standartlar1 konusunda yapilan ¢aligmalarin
ozeti ve degerlendirilmesi sunularak bu tezde yapilan calismanin literatiirdeki yeri

belirlenmistir.

“Bilgisayar Kontrollii Baski Sistemlerinin Kalite Faktorlerinin Tespiti” 1simli
doktora tezinde; biitiin baski sistemlerinde baski ortaminin en uygun fiziksel sartlar
23-25°C ve % 65-70 nispi nemde olmalidir tespitinde bulunulmugtur. Ofset baskida
bilgisayardan kaliba direkt filmsiz goriintiileme sistemleri ile hazirlanan kaliplarla
yapilan baskilarda nokta kazancinin konvansiyonel kaliplara gore daha az oldugu ve

70 Ipc tram siklig1 ile sorunsuz baski gerceklestirildigi vurgulanmistir [1].

Ayn1 aragtirmada biitlin baski sistemlerinde baski hizinin kaliteye direkt etki ettigi,
ancak baski hiz1 i¢in kesin bir parametre belirtmenin miimkiin olmadigr sonucuna
ulasilmigtir. Yazara gore bunun sebebi baski odasinin degisen fiziksel sartlar1 ve

baski malzemelerinin stabilizesinin en uygun baski hizina etki etmesidir. Bu nedenle



de uygun deger, baski hizinin baski aninda malzemenin ¢alisma performansina gore

belirlenmelidir sonucuna varilmistir [1].

Bilgisayar kontrollii baski sistemlerinde stirekliligin saglanmasi ve kalite
faktorlerinin tespitinde en uygun sonuclarin alinabilmesi i¢in bilgisayarla dl¢ctim
teknolojilerinin yakindan takip edilmesi ve baski siirecine dahil edilmesi zorunludur.
Ornegin, ¢iplak gozle iki renk arasmdaki %7-8 lik sapma ancak tespit edilebilirken
bilgisayarli spektrofotometre ile %1 lik sapma bile tespit edilebilmektedir. Ancak
tilkemizdeki basim isletmelerinin  heniiz %10’ u bile spektrofotometre

kullanmamaktadir [1].

“Web Ofset Baskida Karsilasilan Baski Problemlerinin Coziimii ve Kalite
Kriterlerinin Olusturulmasi” isimli ¢alismada, kaliteli bir baski elde etmek ve kaliteyi
ayn1 seviyede tutmak i¢in kalip kopyasinda kullanilacak olan filmlerin tram ton
degerlerinin, {izerine baski yapilacak kagida gore se¢ilmesi gerektigini belirtilmistir.
Ayni ¢alismada kalip kopyasi esnasinda kullanilan 11k kaynagimin 151k yayma
degerlerinin kalip ylizeyinde olusacak goriintiiyii etkiledigini, baski esnasinda; su —
miirekkep dengesinin baski alti malzemesinin miirekkebi kabul etme yetenegini
etkiledigini ve suyun pH degerinin miirekkebin kimyasal yapis1 iizerinde énemli rol
oynadigi tespit etmistir. Baskiyr kontrol etmek i¢in yapilacak Olgiimlerin baski
kontrol skalalarinin {izerindeki tanimlanmis bolgelerde olmasi gerektigi ve baski
yapilacak kagida uygun Ozellikte yapiskanliga sahip miirekkep kullanilmasi

gerekliligi vurgulanmistir [2].

“Kagit Gozenekliliginin Baski Miirekkebinin Emilmesine Etkisinin Tespiti” adl
calisma; gozenekli ve gézeneksiz kagitlara en iyi drnekler olan 80g/m2 kitap kagidi
ve 170g/m* parlak kuse kagit secilerek, once bu kagitlarin baskisiz halde
gozeneklilik (porozite) testi yapildiktan sonra bu kagitlar iizerine, 23°C sicaklik ve %
60 oranindaki nem sartlarinda trikromik renklerle resim ve zemin baskilari, dort
tiniteli ofset baski makinesinde 7000 tabaka/saat hizla yapilmistir. Miirekkebin kagit

biinyesinde ilerlemesinde ve kuruma siiresi lizerinde etkin olan, baski miirekkebinin



vizkozitesi, yapiskanligi, kagidin porozitesi, ylizey piriizliliigi gibi kavramlar

yapilacak tespitlere 151k tutmasi i¢in agiklanmistir [3].

Yapilan test baskilarinin dijital steroskobik mikroskopla 160 kez biiyiitiilerek
fotograflar1 tam kuruma gergeklestikten sonra ¢ekilmistir. Kagit yiizeyindeki
goriintiiden miirekkebin densitometrik degerleri spektrofotometre ile baski aninda ve
takip eden 24 saat igerisinde 6’sar saat ara ile dl¢lilmiistiir. Yapilan degerlendirmeler
sonrasinda kagidin yiizey piiriizliiliigiiniin miirekkebin kagit blinyesine niifuzuna en

etkili unsur oldugu gorsel olarak ve grafiklerle tespit edilmistir [3].

“Mat Kuse Kagitlarda Zamana Bagli Kuruma Degisimlerinin Yapay Sinir Aglartyla
Modellenmesi” adli calismada IR kurutmali ofset baski teknigi ile mat kuse
kagitlarda zamana bagl olarak renk degisimleri incelenmistir. Bu ¢aligmada zamana
bagli olarak Lab renk degisimleri ve densitometrik dl¢ctimler yapildiktan sonra ofset
baski sistemlerinde renk degisimlerinin zamanla iliskisinin sayisal hesaplanmasi
amaciyla yapay sinir aglart yontemi kullanilmistir. Bu ¢alismaya goére zaman
igerisinde iriiniin kullanildig1 ortama gore farkli oranlarda renk degisimi tespit

edildigi sonucuna ulasilmistir [4].

“ Ofset Baski Tekniginde Renk Yayilmasi ve Sapmasimin Farkli Kagitlar Uzerinde
Degerlendirilmesi” isimli ¢alismada iki degisik tram ve 10 farkli ozellikte kagit
kullanarak, ilk sekiz renk sahas1 densitometrik kontrol i¢in tasarlanan ve ISO standart
resimlerden olusan test sayfasi olusturularak dort {initeli Roland 700 baski
makinesinde 22 °C de deneysel amagli baski islemi gergeklestirilmistir. Kagit
beyazliginin kontrolii i¢in ayr1 bir saha meydana getirilmis olup, baski prosesi
esnasinda baskisiz kagidin ne derecede kirlendigini tespit etmek hedeflenerek,
renklerin sistematik varyasyonlarini saglamak i¢in tram sahasi kullanilarak olgtimler

yapilmustir [5].

Baski islemlerinin ardindan, densitometrik Ol¢iimler icin, dar bant filtre ve
polarizasyon filtrelerle donatilmis bir Gretag D-186 densitometre kullanilarak,

sifirlama kagit beyazi {lizerine yapilip, siyah bir zemin iizerinde gerekli Sl¢limler



yapilmistir. % 100 ve % 50’lik tramli sahalarda ilk 6nce zemin ton yogunlugu ve
nokta artig1 tespit edilerek, deneysel amagli kullanilan kagitlardan alinan sonuglarin
ortalamalar1 karislastirilarak, CIELAB sistemi dogrultusunda renk yayilmalar1 ve
sapmalari tespit edilmistir. Sonug olarak, ayni liretim bandindan elde edilmeyen kagit
veya ayni kutudan olmayan miirekkep kullanilmasinin renk yayilma ve sapmalarinin

artmasina neden oldugu tespit edilmistir [5].

“Kagit Yiizey Piiriizliiliigiiniin Lab Degerleri Uzerine Etkisinin Belirlenmesi” adl
calismada; kagit yilizey piiriizliliigiiniin, iizerine basilan miirekkep renklerinin Lab
degerleri iizerine etkisinin tespiti i¢in test baskilart yapilmistir. Test baskilari igin
yiizeyi piriizlii I. hamur beyaz kagit ve piiriizsiiz sayilabilecek kuse kagit ile bu
kagitlarin ylizey yapilarina uygun yag bazl ofset miirekkebi kullanilmistir. En uygun
baski odasi sartlarinda IGT C1 ofset test baski makinesi ile kagitlar {izerine Cyan
renkte zemin baskis1 yapilmistir. Test baskilar1 {izerinde; baski islemi sonrasi kagit
yiizeyinde tam kurumanin gerceklestigi 6 saat sonra spektrofotometre ile Lab
degerleri Olciilmiistiir. Piirlizlii ve piiriizsiiz kagitlarin lizerine basilan miirekkeplerin
1slak ve tam kurumus haldeki yapilan ol¢iimlerinin degerlendirilmesi sonucunda
kagit ylizey piirlizliiliigliniin Lab degerleri iizerine etkisi tespit edilmistir. Bulgular
1s181nda ylizeyi piirtizlii kagitlar iizerine yapilan baskilarda standart Lab degerlerinin
elde edilebilmesi i¢in, gazete gibi ¢ok hizli gerceklestirilen baskilarda alinabilecek

onlemler belirlenmistir [6].

Yiizey piirtizliiliigiiniin baskinin gorsel kalitesi iizerine ¢cogunlukla olumsuz etki eden
bir unsur oldugu vurgusu yapilmistir. Bu nedenle yiizeyi piiriizlii kagitlarin genellikle
cok yiiksek kalitenin zorunlu olmadig1 ve tiiketicinin elinde kullanim omrii birkag
giin gibi olduk¢a kisa olan firiinlerin baskisinda tercih edildigi tespitinde
bulunulmustur. Yiizeyi piiriizlii kagitlar {izerine basilan miirekkeplerin tamamen
kurumasinin bazen birka¢ giin silirdiigii tespit edilmistir. Bu kuruma siirecinde,
kagidin istikrarli olmayan yapisina bagli davranisindan kaynaklanan miirekkep renk

degisimleri olabildigi gbzlemlenmistir [6].



“Ofset Baskida ISO 12647-2 Standardinin Uygulanmasinda Dikkat Edilmesi
Gereken Kurallar ve Onemi” adli calismada kaliteli ofset baski iiretimlerinin
yapilabilmesi i¢in, baski uygulayicilar1 tarafindan [SO12647-2 Standardinin
bilinmesi ve uygulanmasi gerektigi vurgusu yapilmistir. Bu baglamda, baski
uygulayicilarinin, kontrol seritlerini tanimasi gerektigi ve bunlarin {izerinden
densitometreyle ve basilacak isin 6zelliklerine gore gerekiyorsa spektrofotometre ile
dogru oOlclimler yapabilmeleri gerektigi belirtilmistir. Baski esnasinda yapilan bu
Olgiimlerin sonucunda, ISO 12647-2 Normunda belirlenmis olan densitometrik ve

spektral degerlere, toleranslar igerisinde ulasilmasi gerektigi belirtilmistir [7].

“Ofset Baski Sistemi Igin ISO 12647-2(2004) Standartlarma Uygun Renk Y®6netim
Sisteminin Kurulmasinda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar” adli ¢alismada; Baski1
standardizasyonu saglandiktan sonra devam ettirilmesinin Onemi {izerinde
durulmustur. Bunun da baski operatorlerinin baski kontrol seridi ile densitometre
kullanma aligkanligin1 kazanmalar1 ile gergeklesecegi tespit edilmistir. Bunun
sistemin c¢aligmas1 ve giivenirliligini koruyabilmesi i¢in sart oldugu vurgulanmistir.
Standardizasyon kontrol ¢aligmalarinin 3-4 ayda bir en kotli sartlarda 6 ayda bir
yapilmasi gerektigini ancak lilkemizde bu uygulamanin yapilmadigi belirtilmistir.
Ozellikle yaz ve kis mevsimlerinde ortam ve hava sartlar1 degiskenliginden dolay1
miirekkep akigkanligi ve baski altt malzemesinin davranislarinda degisikliklerin
oldugu vurgusu yapilmistir. Standartlarin belirlenmedigi kagit tiirleri i¢cinde belirli bir
standardizasyonun saglanmasi i¢in ¢alisma yapilmasi ve bu g¢alisma sonuclarinin
firmalarla paylasilmas: gerekliligi vurgulanmistir. Yine ISO standardina gore
hazirlanmis kuselenmis kagitlar icin olan profillerin sadece 60 lpcm tram sikligina
gore hazirlandigina ve profilin kullaniminda sikinti yasamamak i¢in kullanilan diger
tram sikliklarinin nokta kazanglarinin RIP iizerinden 60 Ipcm’ nin degerlerine gore

ayarlanmasi gerektigi hususunda dikkat ¢ekilmistir [8].

2.2. Konuyla Ilgili Yurt Disinda Yapilmis Calismalar

“Optik Acidan Cok Yogun Bir Tabakanin Kompleks Kirllma Indisinin

Degerlendirmesi : Magenta Ofset Miirekkebinin Durum Calismasi” adli ¢alismada



baski kalite kontroliinde pratik oneme sahip olan, baskinin kompleks kirilma
indisinin tahmin edilmesinin sorunu ele alinmistir. Basili materyallerin st iiste
konulmasi her bir tabakaya farkli basing uygulanmasina neden olacaktir. Baski alt1
malzemesi Tlzerine transfer edilen mirekkebin kurumasini beklemeden basili
materyallerin iist iiste konulmasi baski alti malzemesi Tlizerindeki miirekkep
katmaninin kalinliginin her tabakada sabit olmamasi sorununu ortaya ¢ikaracagi

vurgulanmstir [9].

Bu ¢aligmada o6ncelikle, ofset baski teknigindeki miirekkep transferini taklit eden bir
metot kullanilmistir. Bu yaklagim prizmalar {izerindeki miirekkep katmanlarinin
Olclimii i¢in ¢ok seffaf olmalarindan dolay1 basarisizlikla sonuglanmistir. Ardindan
esnek bir spatula araciligiyla miirekkebin prizma {izerinde manuel olarak yayilmasi
tercih edilmistir. Prizma, deneylerde 80 g/m” kagida transfer edilen miirekkep
miktarin1 tanimlamak i¢in miirekkep uygulamasinin Oncesinde ve sonrasinda
tartilmigtir. Numuneler, ofsetteki 1s1 ile kurutmaya benzeyen laboratuar firininda
130°C 'de yaklagik 1 saat kurutulmustur. Numunenin firinda tutuldugu siire, ofset
baski tekniginde gercek prosesin firindaki kalma siiresinin bir saniyeden az oldugu
g6z Oniinde bulunduruldugunda, uzun bir siire oldugu belirtilmistir. Ara yiizeydeki
bir HeNe lazer 1smmnin 151k yansimasimi gozlemleyerek cam iizerinde kurumus
miirekkebin optik kalitesi test edilmistir. Yansitilan 1smin, sanki higbir
gbzlemlenebilir lazer indiiksiyonlu nokta 6rnegi yokmus gibi, 151k yayiliminin higbir

iz1 olmaksizin kendi yuvarlakligint korudugu vurgulanmistir [9].

Arastirmacilar; katt haldeki magentanin bu ¢alismadaki gercek kirilma indisi egrisini
stvi haldeki ilgili egri ile karsilastirmis ve gecis asamasindan dolay1 soniim katsayisi
egrilerinin kirilma indisinde oldugu gibi kiigiikk farkliliklarin oldugunu tespit
etmislerdir. Bunun en 6nemli nedenin buharlasma siiresi oldugunu belirtmislerdir.
Kurumus magenta tabakasi i¢in, sivi tabakaya kiyasla magenta miirekkebin
katilasmasi siiresince yogunlugun artmasindan dolayr kirilma indisinde artis
gozlemlemislerdir. Kirilma indisi ve soniim katsayisi i¢cin dogruluk optik 6zellikleri

iyi bilinen sivilarm (su, alkol vs. gibi) durumunda 10 ila 107 arasinda oldugu



belirtilmistir. Dogruluk piyasada bulunan bir refaktometre ve bir spektrofotometre

kullanilarak test edilmistir [9].

“Litografik Ofset Baski Isleminde Birden Fazla Modelle Miirekkep Akis1” adli
calismada litografik ofset baski isleminde miirekkep akisini kontrol etmek
maksadiyla ¢ok modelli bir kontrol cihazi gelistirilmistir. Kontrol sistemi ters ve
dogrudan modellerin dort ciftinin bir model havuzundan olusturulmustur. Her bir ¢ift
ile bir dizi olast kontrol sinyali degerlendirilmis ve en uygun kontrol sinyalini
meydana getiren ¢ift, baskiy1 o anda kontrol etmek i¢in kullanilmistir. Gelistirilen
sistem normal iiretim sirasinda test edilmistir. Bu ¢alismada, gecmisteki islemlerin
verilerinden yola ¢ikilarak gerceklestirilen baski islemi modelleri, litografik ofset
baski makinesindeki miirekkep anahtarlarin1 kontrol etmeyi amaglayan kontrol
cihaziyla birlestirilmistir. Her iki modelle gerceklestirilen baskilarin sonucunda baski
alt1 malzemesine transfer edilmesi gereken miirekkep miktar1 konusunda istenilen

verim elde edilmistir [10].

Aragtirmacilar, litografik ofset baskida miirekkep akis kontrolii bakimindan bir
kontrol sistemi olusturmaya c¢alismislardir. Baski islemi parametreleri ile yar1 tonlu
baskilar olusturmak iizere renkli kamera kullanmak i¢in bir yaklagim gelistirilmistir.
Miirekkep kontrolii i¢in ¢ok modelli bir kontrol cihazi sunulmustur. Calismada dort
dogrudan ve ters islem modeli ¢ifti belirtilen zamanda en uygun kontrol sinyalini
bulmak icin kullanilmistir. Yaklasim Halmstad tarafindan Isveg’te ofset baski ile is
yapan matbaada normal iiretim sirasinda gerceklestirilmistir. Baski hizinin,
sicakligin, miirekkep talebinin ve bir kagit iizerine basilan hedef miirekkep
miktariin degistirildigi bir dizi tipik senaryodan elde edilen deneysel sonuglar
miirekkep  anahtarlarinin  istenen  miirekkep miktarin1  yaklasik  olarak

ayarlayabilecegini tespit etmislerdir [10].

“Kagit Uzerine Basilmis Miirekkep Miktarmi X Ismi Floresan Spektroskopisi
Kullanarak Belirlemek I¢in Yeni Bir Yontem” adli calismada ofset baski tekniginde
kagit lizerine basilmis miirekkebin miktarini belirleme diisiincesi ile X 1s1n1 floresan

yonteminin kullanildigr yeni bir teknik gelistirilmis ve uygulanmistir. Bu teknik i¢in,
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yazdirilabilirlik testlerinde siklikla kullanilan islem miirekkeplerinden biri olan Cyan
miirekkep ozellikle dikkatli bir sekilde incelenmistir. X 1s1m1 floresan yonteminin
kullanildig1 yeni teknik kisa bir siire boyunca kagida aktarilan Cyan miirekkebin

kesin miktarlarini 6l¢gmek i¢in bulunmustur [11].

Arastirmacilar bu teknikte, bir kagit iizerine basilmig Cyan miirekkepte bulunan bakir
icerigi X 1sm1 ile floresan sprektrumundaki pik yogunlugundan o6l¢iilmiistiir. Bu
calismada, Olcililen bakir icerigi ve aktarilan miirekkep miktar1 arasinda iliski
gravimetrik olarak Ol¢iilmiis ve iliskinin basilan kagittan bagimsiz oldugu tespit
edilmistir. Bakirin X 1511 yogunlugunu aktarilan miirekkep miktarma dontistiirmek
icin kalibrasyon hatt1 kullanildiginda, Cyan miirekkebin bilinmeyen miktarinin kesin
olarak Olciilebilecegi tespit edilmistir. Bu yontemin inorganik elementler de (CI ve
Fe gibi) dahil olmak iizere bazi renkli miirekkeplerin miktarin1 6lgmek igin de
kullanilabilecegi belirtilmistir. X 151mn1 floresan yoOnteminin gorece daha fazla
miirekkep miktarlarinda 6zellikle etkili oldugu ve baski yogunluguyla orantili
olmadig1 belirtilmistir. Baskilarda bulunan elementlerin eslestirme analizinden X
1511 floresan yontemi ile elde edilen sonuglar 1s1ginda, kaplama bilesenlerinin
yiizeye yakin dagiliminin baski i¢in kullanilan nemlendirme ¢ozeltisinin penetrasyon
hizint etkiledigi ve bunun da miirekkep lekelenmesine yol agtifi sonucuna
varilmustir. Ayrica; aktarilan miirekkep miktarinin ofset baskida, kagit piiriizstizliigi
arttikca azaldigi tespit edilmistir. Aktarilan miirekkep miktar1 kagit o6zelliklerini
yansittigr icin, X 1sim floresan yontemine dayali miirekkep miktar1 belirleme
yonteminin c¢esitli baski kagitlarinin basilabilirligini tahmin etmek bakimindan

yardimci olacagi vurgulanmugtir [11].

“Yarim Ton Baskilarin Renk Tahmini I¢in Birlestirilmis Bir Model” adl1 ¢calismada,
baskida miirekkep yayilma olayr ve 1sik dagilimmi tanimlayan matematiksel
formiilasyon ile birlikte yeni bir model ortaya koymuslardir. Bu model “Kubelka-
Munk” teorisi genellestirilerek matrislere dayali matematiksel ¢ercevede
“Neugebouer modeli” ile birlestirilerek olusturulmustur. Gelistirilen global yaklagim
ile elde edilen 151k dagilim katsayilarinin kagida bagli diger modellere de uygun
sekilde degistirilebilecegi belirtilmistir. Baski yiizeyi yiiksek ¢oziiniirliikteki gridlerle
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simiile edilmis olup bu durum cesitli miirekkep kombinasyonlariyla kaplanan nispi
alanlarin ve karisik gelen 151k dagilim katsayilarinin  hesaplanmasina imkan

saglamaktadir [12].

“Ahsilmis  Miirekkepleri Kullanarak Renkli Imgelerin Reprodiiksiyonu” adlh
calismada, herhangi bir miirekkep kullanilarak ofset baskida ortaya ¢ikan renkli
imgelerin reprodiiksiyonunun genel problemi ele alinmustir. Iki miirekkebin
basilmasindaki problem i¢in bu arastirilirken, miirekkep sayisindaki artisa bagh
olarak yeni bir dizi matematiksel ve algoritmik ihtiyaclarla kars1 karsiya kalinmistir.
Bu ihtiyaglar, miirekkep dagilimlarinin hesaplanmasi i¢in hizli ve hassas niimerik
metotlar1 ihtiva etmektedir. Ayrica, yiiksek kalitede renkli baski talepleri, yari
tonlama kullanan ¢oklu miirekkeple baskidan elde edilen bir sonug olarak renklerin
hassas bir fiziksel modeline ihtiya¢ duymaktadir. Baskiyla iligkili bu durumlar ele
alimmakta ve bunlar1 yeni algoritmalar ve fiziksel modellere yonlendirilmektedir.
Metotlarin gecerliligini gostermek i¢in sunulan baski ornekleri; baski gamutlarinin
modellenmesi, gamut algilama, miirekkeplerin se¢imi ve yayilmalarin (dagilmalarin)
hesaplanmasi1 olmak iizere dort ana baslik altinda irdelenmis ve bu adimlarla ilgili
fonksiyonlar, modeller, algoritmalar ve hesaplama yontemleri detayli olarak ele

alimmustir [13].

“Baski Kalitesi Degerlendirilmesinde Uygulanilan Kontrolsiiz Renkli Goriintii
Segmentasyonu” adli ¢alismada, baskida kalite degerlendirilmesi i¢in farkli bir
segmentasyon  sunulmustur. Bu  segmentasyon  goriinti  piksellerinin
smiflandirilmasina  dayalidir. Karar siniflarinin - parametreleri rastgele secilen
piksellerin kiigiik bir kisminin -veri seti - kiimelendirilmesiyle elde edilmektedir. S6z
konusu set dikkate alinan pikselin yerel yakinligindan bilgi temin eden ek bilesenle
gelistirilen renkli vektorle temsil edilmektedir. Segmentasyon iki agama halinde
gerceklestirilmektedir. Birinci asamada, kaba goriintii segmentasyonu yapilmaktadir.
[Ik segmentasyon asamasmin sonuglari daha sonra verilecek kararm hassas
parametrelerini 6grenmek icin dengeli bir veri seti toplamakta kullanilmaktadir. Son
segmentasyon ise gorlintii piksellerinin hassas parametrelerinin bir seti tarafindan

temsil edilen karar smiflarina tayin edilmesiyle elde edilmektedir. Dengeli veri
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setlerinin ve yerel bilgilerin kullanimi1 sadece "saf" rastlantisal bir sekilde yapilmstir.
Secilen veri setleri kullanildiginda elde edilen sonuglarla karsilastirildiginda
gelistirilmis goriintli segmentasyonunun dogrulugunu 6nemli derecede gelistirecegi
belirtilmektedir. Kullanilan kii¢iik veri setlerinin tiim goriintlinlin segmentasyon
prosesinin 6nemli derecede hizlandirilmasini sagladigi vurgulanmistir. Gelistirilen
yazilim baski altt malzemelerindeki miirekkep nokta biiyiikliigiinii degerlendirmek

i¢in matbaa ortaminda basaril1 bir sekilde kullanilmistir [14].

“Web Ofset Baskisi I¢in Gergek Zamanli Bir Baski Hatas1 Tespit Sistemi” adl
calismada, web ofset baski makinesinde goriinen farkliliklart tespit etmek ve
yerlerini bulmak igin gelistirilen bir goriis sisteminin detayli bir agiklamasi
sunulmaktadir. Sistem ger¢ek zamanli bir ortamda yiiksek hizli web ofset baskisini
izleyebilmekte ve web ofset baskisindaki esitlikleri / diizgtinliikleri bozan herhangi
bir olay (0rnegin yapisal hatalar, renk varyasyonlari, eksik harfler, miirekkep
sigramalar1, diizensiz ¢izgiler vs.) konusunda operatdre uyar1 vermektedir. S6z
konusu olaylarin 6nemli baski 6zelliklerini etkiledikleri ve baskida esitsizliklere
neden olduklart ve ayrica baski kalitesi ve baski becerilerini etkiledigi
belirtilmektedir. Bu ¢alismada renk goriintiilerini taramak ve baskidaki hatali alanlar
tespit etmek i¢in sistemin kullandig1 goriintii isleme algoritmalar1 agiklanmaktadir.
Temel olarak, sistem, dinamik boyutlu dogrusal ve dogrusal olmayan filtreler,

gelismis analiz i¢in yliksek hizli goriintii tarama algoritmalar1 kullanmaktadir [15].

Bu hata tespit prosesinin algoritmasi ¢oklu kullanimdan faydalanilarak C++ dili ile
gelistirilmistir. Coklu kullanim nedeni, hata tespit siirecinin hizli ve giivenilir olmasi
gereksinimine dayalidir. Operator en kisa siirede hata konusunda bilgilendirilmelidir.
Hata tespiti renk diizlemlerinin birisini veya tiimiinii kullanmak tizere gelistirilmistir.
Cogu zaman yesil kanal kullanilmaktadir ¢ilinkii en ¢ok yapisal bilgiyi igermektedir.
Bu sistem arastirmacilar tarafindan laboratuar ortaminda test edilmesinin yani sira
prototipi iiretilerek performansinin gercek¢i kosullar altinda degerlendirildigi web
bask1 sistemine kurulmustur. Arastirmacilar tarafindan test amagh olarak kuruldugu
makinede goriis sisteminin esitsizlikleri/bozukluklar1 basarili bir sekilde izleyebildigi

ve tespit edebildigi goriilmistiir [15].
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“Litografik Ofset Baski Prosesinde Aykirt Deger Tespitine Karma Bir Yaklagim”
adli ¢alismada, ofset baski teknigine miirekkep besleme kontrolii modellemek icin
yapay sinir aglar1 kullanilmaktadir. Arastirmacilar, sensor hatalari, 6l¢iim hatalar
nedeniyle modelleme verilerinde aykiri degerler olmasinin normal oldugunu
vurgulamistir. Arastirmacilar bu hatali veri noktalarinin kullanilmasini 6nlemek igin
modelin giincellestirilmesi ve baski verilerindeki aykir1 degerlerin tespit edilmesinin

son derecede 6nemli oldugu tespitini yapmislardir [16].

Aykir1 degerlerin tespiti icin, yapay sinir agi bazli bir karma proses modeli
sunulmustur. Aykir1 deger ve gercek deger olarak saglam veri siniflandirmasi elde
etmek icin veri ve model performansini karakterize eden ¢esitli teshis onlemleri bir
yapay sinir ag1 araciligiyla toplanmaktadir. Arastirmacilar, Jackknife kalintilar1 ve
AANN tahmin hatasi ile doniistiiriilen uzaydaki Oklid uzakligi siniflandirmasi igin
en yararli teshis Ol¢limleriydi vurgusu yapmuslardir. Siniflandirma sonuglarinin,
yapay sinir agmin kullanimi ile birlikte kombine edildiginde biiylik oOlglide
tyilestirildigi belirtilmistir. Ayrica yazarlar bulanik mantik sisteminin zorlu veri
etiketleme gorevini yerine getirdiginde insana kiyasla daha giivenilir olabilecegini

vurgulamislardir [16].

2.3. Kaynak Arastirmasi Degerlendirmesi

Tiirk¢e kaynak arastirmasi degerlendirildiginde; “Ofset Baskida Kalite Kontrol ” ile
ilgili ¢alismalarda genellikle kagit yilizey piiriizliliigii ve buna bagli olarak renk
yayilmasi diizeyinin tespiti konusunda calisildig1 goriilmiistiir. Kalite ile ilgili yapilan
caligmalarin bir boliimii de ortaya c¢ikan {riinlin kalitesine ortamin fiziki
Ozelliklerinin ve kullanilan malzemelerin niteliklerinin etkisi iizerine olmustur.
Caligmalarin bir boliimiinde ise ISO 12647:2 normuna vurgulama yapilmistir. Bu
norma uyuldugu takdirde gerekli kalite diizeyinin yakalanacagi belirtilmis ve ISO

normuna uygun hareket edilmesi gerekliligi hakkinda tespitlerde bulunulmustur.
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Yabanci kaynak taramasi sonucu degerlendirildiginde; kalite standartlarina mekanik
anlamda nasil miidahale edileceginden, makine hatalarinin tespitinden ve bu tespitler

sonucunda makineye miidahale ederek ¢6ziim bulma yollarindan bahsedilmistir.

Kaynaklar incelendiginde kaliteli bir baskinin ortaya c¢ikmasi igin ofset baski
operatdriiniin sahip olmas1 gereken bilgi ve beceri diizeyi ile ilgili olarak ¢aligsmalarin
yetersiz oldugu goriilmektedir. Bunun dogal sonucu olarak da matbaa sektoriinde
siirekli olarak standardizasyondan s6z edilmesine ragmen standardizasyon

calismalar1 saglikli ve giivenilir bir gekilde yiiriitiilememektedir.

Gilinlimiizde baski {izerine faaliyet gdsteren pek ¢ok tesis bulunmaktadir. Bu baski
tesislerinin biiyiikk bir bolimiinde kalite kontrol cihazlarinin bulunmamasi da
baskidaki kalitenin sadece gozle ve aligkanliklarla yakalanmaya caligildigini
gostermektedir. Baskiy1 gergeklestiren kisiler tarafindan kalite kontrol cihazlarin
kullanma yeteneklerinin sinirli ya da hi¢ olmamasi ve bir¢ok matbaanin kalite
kontrol cihazlarin1 kullanmiyor olmasi beraberinde kalite konusunda istenilen
seviyeye ulasilamamasina sebep olmaktadir. Kalite kontrol cihazlar1 bulunan

firmalarin da bir kismi1 [SO standartlarini bilmemektedir.

Kalite ve kalitenin kontrolii konusunda yetersiz bilgi amaca ve istege uygun diizeyde
baskilar elde edilememesine sebep olmaktadir. Yapilan her baskinin ayni diizeyde
olmasi ve kalite acisindan da ilk baski ile son baski arasinda farklarin bulunmamasi
icin ofset baski operatdrlerinin; renk, kalite kontrol cihazlarinin kullanimi ile ilgili
bilgi ve beceri sahibi olmalar1 ve ISO degerleri hakkinda egitilmeleri bu soruna

bliyiik ol¢iide ¢6ziim sunacaktir.

Bu ¢alismada baski operatdriiniin kalite ve kalite kontrol cihazlarmin kullanimi ile
ilgili gerekli bilgi ve beceri diizeyinin arttirilmasi ile baskida kalite standardi
yakalanmaya c¢alisilacaktir. Uygulanan egitim Oncesi, egitim sonrast ve olmasi
gereken diizey arasinda kalite degerlendirilmesi yapilmistir. Bu sayede {ilkemizin her

bolgesinde yapilan baskilarin ayni kalite diizeyine ¢ikarilmasina ¢alisilmistir.



15

Bu caligma ile hedeflenen; ofset baski tekniginin baski asamasinda calisan baski
operatorlerinin kalite ve kalite kontrol cihazlart ile ilgili bilgi ve beceri diizeylerini
gelistirmeye yardimci olmak ve yapilan deneysel caligmalardan elde edilen verilerle
ISO standartlarina uygun baskilar elde etmektir. Bu ¢alisma ile ISO normundaki
degerler, deneysel calismada elde edilen verilerle kiyaslanarak sektor iginde kabul

edilebilir kalite standardizasyonuna ulagilmasi hedeflenmistir.
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3. OFSET BASKI SiSTEMi

Gliniimiiz modern ofset baski sisteminin kokenini 1796 yilinda Alois Senefelder
tarafindan bulunan litografya (tas baski) olusturmaktadir. 20. yiizy1l baslarinda 1905
yilinda Amerikalt Rubel yaptigi aragtirmalarinin sonucunda ofset baski sistemi
gelistirmistir. "Ofset" kelimesi Ingilizce fiil "to set off” 'tan gelir. Ofset baski
sistemi glinlimiizde kitap, dergi, broslir, kartvizit gibi materyallerin basiminda

kullanilmaktadir [17,18].

3.1. Ofset Baski Sisteminin Calisma Prensibi

Ofset baski sistemi suyun yagi itmesi prensibiyle c¢alisir. Kaliplarda is olan yerler
(oleofilik) ile is olmayan alanlar (hidrofilik) arasinda herhangi bir yiikseklik farki
olmadigindan diiz baski sitemi olarak da adlandirilir. Ofset baskida kaliteli bir sonug
elde etmek icin bir ylizii fabrikasyon olarak 1518a duyarli hale getirilmis aliiminyum
kaliplar kullanilir. Son yillarda geleneksel yollardan farkli olarak bilgisayardan direkt

kaliba dijital pozlandirilma saglayan sistemler mevcuttur [17-23].

Baski alt1 malzemesi ile kalibin direkt olarak temas etmemesi nedeniyle ofset baski
sistemi dolayli baski olarakda tanimlanir. Baski, kauguk ile kauguk altinda bulunan
baski silindiri arasinda gergeklesir. Kalip yiizeyi baski alti malzemesi ile direk olarak
temas halinde degildir. Bu sayede baski, baski altt malzemesine sert bir metal
kaliptan degil, yumusak kauguk ile aktarilmis olur. Bu 6zelliginden dolay1 ofset baski
sisteminde her tiirlii kagida baski gerceklesir [17-23].

Giliniimiizde en yaygin kullanilan baski sitemi sekil 3.1’ de goriilen ofset baski
sistemidir. Ofset baski sistemi ile kitap, dergi, brosiir, afis gibi kagit yiizeylere bask1
yapilabilmesinin yani sira teneke malzeme lizerine de baski gerceklestirilir. Ofset
bask1 prensibine dayali ¢alisan ancak ofset baski sisteminden ¢ok daha hizli baski
yapabilen web ofset baski sistemleri de mevcuttur. Web ofset baski sistemleri daha

cok yayincilik ve gazete sektoriinde tercih edilmektedir [17-23].
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W

Sekil 3.1. Ofset baski ¢alisma sistemi [19]

3.2. Ofset Baski Sisteminde Onemli Olan Noktalar

Ince tramlarm net olarak basilabilmesine ve kaliteli baskiya imkan veren ofset baski
sisteminden istenilen sonucu elde edebilmek i¢in dikkat edilmesi gereken bir takim
unsurlar vardir. Ofset baski sisteminde kusursuz ve kaliteli bir baski yapilabilmesi
i¢in, ozellikle; nemlendirme, miirekkep-su dengesi ve kaucuk gibi noktalara azami

sekilde dikkat edilmesi gerekir [24].

3.2.1. Hazne suyu ve pH degeri

Kalip yiizeyinde baskis1 yapilacak olan bolgelerde bulunan emiilsiyonlu yiizey
disinda kalan bolgeler kalibin nemlendirme merdaneleri ile temasi sonucunda ince
bir nem filmi ile kaplanir. Kalip ylizeyinde bulunan bu nem filmi bulundugu bolgeye
miirekkep tutunmasini engeller. Nemlendirme suyunun; hazne suyu sertligi, hazne
suyu iletkenligi ve hazne suyu pH derecesi olmak {iizere ii¢ farkli 6zelligi vardir. Bu
{ic unsurun da istenilen diizeyde olmamasi kalitesiz bir baskiya neden olur. Ozellikle
suyun pH derecesinin istenilen diizeyde olmamasi miirekkebin kimyasal yapisini

bozacaktir. Suyun pH degerinin 4,8-5,3 arasinda olmasi gerekmektedir [24].
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Bir ¢ozeltinin asitligi veya bazligi ¢ozeltideki H" iyonu molar konsantrasyonu ile
olgiiliir. Sekil 3.2°de de goriildiigii gibi ¢ozeltideki H' iyonlart molar konsantrasyonu
107 den bityiikse ¢ozelti asidik, 107 den kiiciikse ¢ozelti bazik ve 107 ye esitse
¢ozelti notraldir. Cozeltinin asitligini belirleyen H" iyonu molar konsantrasyonlar1 10
rakaminin eksi isleri ile gosterilir. Bu gosteris bi¢cimi fazla kullanish olmadigindan
1909 yilinda Sorensen tarafindan pH fikri ortaya konmustur. Buna gore, hidrojen

iyonu molar konsantrasyonunun logaritmanin eksi igaretlisine pH ad1 verilir ve
pH = -log[H"] = log 1/[ H'] (3.1)

bigiminde gosterilir. Buna gére [H'] = 10" olur benzer bicimde OH iyonu molar

konsantrasyonunun logaritmasinin eksi isaretlisine pOH ad1 verilir.
pOH = -log[OH ] = log 1/[ OH] (3.2)

Buna gore; [OH] = 107° olur. Cézeltileri pH kavramma gore Sekil 3.2.” de ki gibi
smiflandirabiliriz [19,23-28].

Asidik ¢ozeltiler : pH<7;pOH>7 (3.3)
Notral ¢ozeltiler : pH=7;pOH=7 (3.4)
Bazik ¢ozeltiler : pH>7;pOH <7 (3.4)

h

- I | | | | | | [ [ | | -
Daha asidik 1000x 100x 10x 0 10x 100x 1000x Daha alkalik

Sekil 3.2. Suyun pH derecesi [24]
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3.2.2. Su — miirekkep dengesi

Ofset baskida ideal sonucu yakalayip, baski sonuna kadar devam ettirmek onemlidir.
Bu, baskinin kalitesini istenilen diizeyde tutmak i¢in gereklidir. Baskiy1 miirekkep-su
dengesi ayarlaninca baslatmanin yaninda baski siiresince su ve miirekkep dengesini
stirekli olarak kontrol ederek istenilen diizeyde tutmak gerekmektedir. Baski

esnasinda suyun fazla olmasi miirekkebin renk siddetini azaltacaktir [19, 23-25].

Miirekkep ve su arasindaki karsilikli etki yiliziinden baskiya basladiktan sonra
muntazam renk yogunluguna ulasmak zaman alir. Matbaa miirekkepleri, bir tastyici
icerisinde ¢ok ince dagitilmis pigment ve boyar maddelerden olusur. Miirekkep-su
dengesi miirekkebin 6zelligi sayesinde saglanir. Ofset miirekkebi bir taraftan kagida
baskiyr gerceklestirirken bir miktar suyu da ¢abuk ve rahatlikla bilinyesine almalidir.
Ayrica suya karsi belirli bir dirence sahip olmalidir. Miirekkebin baski esnasinda
hazne suyunu Kkirletmesi suyun gdstermis oldugu direng sayesinde oOnlenebilir.
Miirekkep filmleri baski tekniklerine bagli olarak 2 mikrondan 30 mikrona kadar
degisebilir. Genellikle kivamlarina gore; ince, kalin, yapiskan ve kisa gibi terimlerle
vasiflandirilir. Kivamhilik terimleri birgok o6zelligi bir arada topladigindan ne
Olciilebilir ne de miirekkebin su iizerindeki etkisinin aragtirilmasi i¢in gegerlidir [19,

23-25].

Ofsette meydana gelen baski problemlerinin bir kismini uygun olmayan miirekkep ve
nemlendirme malzemesi olugturur. Suyun miirekkepte emiilsiyon tesekkiiliiniin, ofset
sisteminde teknik bir ihtiya¢ oldugu ve stabil olmayan emiilsiyonlarin farkliliklar:
bilinmektedir. Stabil durumdan stabil olmayan duruma gecis sinirin1 miirekkebin su
kabul etme yetenegi belirler. Miirekkebin kivamai, 1s1s1 ve suya ilave edilen maddeler
bu smurt tayin eder. Miirekkepler sivilar (su, asitler ve alkaliler) ile temas ettiginde,

onlarin fiziksel ve kimyasal etkilerine dayanmak zorundadir [23, 24].

Su — miirekkep dengesinin saglanabilmesi i¢in; su ve miirekkep merdanelerinin
durumunun iyi ve ayarli olmas1 gerekmektedir. Isyeri sicakliginin 18-22 °C ve

nem oranmin ise % 55-65 diizeyinde tutulmasi gerekir. Baski kalibinin
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ylizeyinde bulunan grenlerin fazla hazne suyuna ihtiya¢ duymamasi i¢in ince
grenli olmasina dikkat edilmelidir. Miirekkep merdanelerinin asinmamis
olmasina dikkat edilmeli ve belirli periyotlarla baskiya elverisli olup olmadiklar1
kontrol edilmelidir. Hazne suyu merdanelerinin temiz olmasi gerekmektedir [19,

23-28].

3.2.3. Kaucuk

Kauguk (blanket); bask1 kalib1 ile bask1 malzemesi arasinda bir tiir koprii vazifesi
gormektedir. Baski kalibi {izerinde bulunan miirekkebi siiratli ve yapisini
bozmadan alarak baski malzemesi iizerine ayni sekilde aktarmak durumundadir.
Ofset baski esnasinda her bir tram noktasinin yapisi ve biiytikliigii, renkli zemine
sahip olan islerde zeminin parlaklik ve homojenligi, ¢ok renkli iglerde ise ayar
hassaslig1 ve kalip dayaniklilig1 ofset baski kauguguna baghidir. Baski kaucugu

“nokta biliylimesi” ile ilgili dnemli bir role sahiptir [19, 23, 29].

Baskida kullanilacak kaucguk se¢iminin dikkatli ve iyi bir sekilde yapilmasi
gerekir. Kullanilacak olan kaucugun 6zellikle yapisina (doku tabakalar1 ve ylizey
vasiflar1) dikkat edilmelidir. Kaugugun yapisini yiizey yapist ile birlikte;
elastikiyet, uzama, tram ve zemin kalitesi, miirekkep nakli, QR (Quick Release)
etkisi (¢abuk ayrilma yetenegi) ve darbe dayanikliligi gibi faktorler
belirlemektedir [19, 23, 29].

3.2.4. Ofset baski kaliplar:

Tasarimi bitmis bir isin basilabilmesi i¢in, ylizeyi 1518a duyarli madde ile kaplanmis
ve kimyasal tepkime sonucu direk bilgisayardan veya filmden basilacak isin iizerine
aktarilldigi metal plakalardir. 0,20 ile 0,60 mm arasinda kalinliklarda diretilirler.
Pozitif ve negatif olmak {iizere ikiye ayrilirlar. Kalip kopya cihazlarinda 151k altinda
pozlandirildiktan ve banyo isleminden sonra baskiya hazir hale gelirler.
Elektrokimyasal yontemle yiizeyleri grenli hale getirilerek pozlanmadan once

emiilsiyonu, pozlandiktan sonra da suyu tutarak baski yapilmasini saglarlar [24].
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Ofset baski sisteminde giiniimiizde en fazla aliiminyum kaliplar kullanilmaktadir
(Sekil 3.3). Aliminyum metali, baski kalitesi ve kullanim kolaylig1 bakimindan
sagladig1 avantajlardan dolay1 kullanilir. Baskida istenen kalite standardina ulasmak
ve bunu korumak icin fabrikasyon olarak hazirlanmis kaliplarin kullanilmasi

basilacak isin kalitesini de olumlu yonde etkiler [17, 19, 24-25].

Is olan Alan

9,

J'.:}f"'\‘,_(

s S,
Y

Is olmayan alan

Aliiminyum oksit

Sekil 3.3. Ofset baski kalib1 [24]

3.3. Baskida Kullanilan Kalite Kontrol Araclar

3.3.1. Baski kontrol seridi

Bask1 kontrol seritleri (Sekil 3.4) orjinal film veya dijital ortamlarda kullanilmak
tizere iki ayr1 diizende CMYK olarak hazirlanmaktadir. Genelde 1 cm yiiksekliginde
olan bu seritler kagidin etek (alt), makas (iist) veya formanin orta kismina yatay
olarak bir uctan diger uca kadar kagidin enine yerlestirir. Orijinal film baski kontrol
seritleri C+M+Y+K olarak 4 ayr1 film halinde ve basilacak kagit cinsine gore

istenilen tram sikliginda hazirlanmaktadir.
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Sekil 3.4. Baski kontrol seridi [34]

Farkli kuruluslar tarafindan hazirlanan baski kontrol seritlerindeki kontrol
kutucuklar1 her ne kadar degisik gibi goriinse de, fonksiyon ve kullanim acisindan
tamami ayni islevi yerine getirmektedir. Baski kontrol seridi iizerinde bulunan
bolgeler Densitometre' ile dlgiimleri yapilarak kontrol edilmektedir. insan goziiniin
miirekkep yogunlugunu gergek degerleri dlgemeyeceginden dolayr densitometre ile
Olciim yapilmadig: takdirde baski yapilan malzemenin iizerine baski kontrol seridi

yerlestirilmesinin hi¢bir anlami yoktur [19, 23, 30-34].
3.3.2. Densitometre

Baskidaki renk koyuluklarinin = Olcililmesini  saglayan cihazdir. Orijinal ile
karsilagtirilarak ve ¢iplak gozle kontrol yapilan degerlendirmeler sadece yaklasik
sonuclar verir. Densitometreler (Sekil 3.5) ile Ol¢iim yapabilmek bask: alti
malzemelerinin iizerindeki baski kontrol seritlerini kullanarak miimkiindiir.
Yogunluk O6l¢iimii icin firmalarin 6zel olarak hazirlamis olduklar1 baski kontrol
seritleri mevcuttur. Densitometreler ile dogru dl¢lim yapabilmek icin kalibrasyon
ayarlarinin yapilmis olmasi gerekir. Belirli periyotlarla kalibrasyonun dogru olup

olmadig1 kontrol edilmelidir. Kalibrasyonu bozulmus cihazlar kalibre edilmelidir.

Sekil 3.5. Densitometre [34]

a) Opak Densitometresi b) Transparan Densitometresi
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Densitometrik dl¢timlerde oncelikli olarak dl¢iimii yapilacak baski altt malzemesinin
beyazi &lgiildiikten sonra dlgiime baslanmalidir. Olgiim esnasinda dikkat edilmesi
gereken bir diger husus ise kagit tiiriidiir. Ard1 ardina yapilacak olan 6lgtimlerde ayni
fabrika tiretimi kagit i¢in her defasinda beyaz 6l¢iimiine gerek yoktur. Kagit cinsi
degistiginde ise dogru 6l¢iimiin yapilabilmesi i¢in mutlaka kagidin beyazinin yeniden
Olgiilmesi gerekir. Aksi takdirde yapilacak Olctimler saglikli ve giivenilir

olmayacaktir [5, 19, 23, 34].

Densitometreler iki ¢esittir. Film gibi 151k gecirgenligi olan malzemelerin {izerinden
yogunluk Ol¢limii transmisyon densitometreler tarafindan yapilmaktadir. Isik
gecirgenligi olmayan prova ve baski iizerindeki yogunluklarin Olgiimiinde ise

refleksiyon densitometreler kullanilmaktadir [31-34].

3.3.3. Spektrofotometre

Baskidaki renk 6l¢im ve kontrollerinde kullanilan cihazdir. Isik kaynagi, filtreler ve
fotodedektor olmak tizere li¢ boliimden olusur. Belirli nanometrik araliklarla yansima
degerlerini analog olarak OSlgiip, sayisal degerlere ¢eviren elektronik ve optik bir
cihazdir. Spektrofotometreler (Sekil 3.6) renklerin kiyaslanmasinda, baski esnasinda
tim basilan iriinlerin kontroliinde, basili materyaller iizerinde bulunan renklerin

birbirlerine yakinliklarini 6l¢gmede kullanilirlar [19, 23, 31-33].
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Sekil 3.6. Spektrofotometre ¢alisma prensibi [35]
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4. MATBAA SEKTORUNDE KALITE

4.1. Kalitenin Tanim

Kalite; alisilmig anlamu ile “en iyi”dir. Daha genis anlamda kalite “amaca uygunluk
derecesi” olarak tanimlanabilmekte ve bu kavram mali kullanacak olan kisinin
ihtiya¢ ve ddeme olanaklari ile de iliskilenmektedir. Bir baska sekilde kalite; “Insan
yetenekleri ile miisteri beklentilerinin bulugsma noktas1” olarak ya da * bir mal veya
hizmetin miisteri beklenti ve gereksinimlerini karsilayabilme yetenegidir” diye de
tanimlanabilmektedir. Diger bir tanima gore kalite, bir iiriin veya hizmetin belirlenen
veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamidir.
Uluslararas1 Standart Organizasyonu (ISO) nun kalite i¢in yaptig1 tanim ise: “kalite,
bir mal ya da hizmetin belirli bir gereksinimi karsilayabilme yeteneklerini ortaya

koyan karakteristiklerin timiidiir.” seklindedir [36-38].

Tiim bu kavramlar {iriin (¢ikt1) kalitesine odakli olup, gilinlimiizde bir yonetim
felsefesi olarak hizla gelisen toplam kalite yoOnetimine gore olduk¢a dar
kapsamlidirlar. Tiketicilerin beklentilerine bagli olarak, kalite kavrami topluma,
toplumun kiiltiirel gelisimine, begeni ve aligkanliklarina gore degisen bir kavramdir.
Amag miisteri begeni ve gereksinimlerini daha iyi yakalamak ve rakiplerinden daha

1yl mal / hizmet iiretmektir [36-38].

Kaliteden s6z etmek her kurulusa, insanlara ¢ekici gelmektedir. Hi¢ kimse kaliteye
kars1 degildir. Kalite giinliik faaliyetlerin ayrilmaz pargasidir ve tiim yoneticilerin,
tiim ¢alisanlarin sorumluluklari i¢indedir. Toplam kalite yonetimi insan odakhidir ve

kalitenin temeli insana doniikliiktiir. Buna gore kalite:

<> Bir kurulusun iirettigi mal ve/veya hizmetten, kurulusun kurulus nedeni olan
insanin tatminidir.

< Verimlilik, esneklik ve maliyeti azaltmakir,
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<> Tedbir almaktir, stratejik diistinmektir. (Sorun ¢ikmamasini saglamaktir)

krize diismemektir,

<> Kalite bir programa uymak, isleri zamaninda yapmaktir.

X Siirectir, siiregelen bir gelismeyi saglar,

X Yatirimdir; uzun dénemde bir isi hatasiz yapmak sonradan diizeltmekten daha
ucuzdur.

<> Insana yatirim ve gelecektir,

<> Calisanlarca gosterilen saygi ve degerlerle miisterinin — vatandasin

memnuniyetini saglamaktir,

<> Bir yasam felsefesi ve yonetim tarzidir,

<> Rekabet giiciiniin yiikseltilmesi ve israfin 6nlenmesidir,

<> Kullanima uygunluktur, beklentiye ve gereksinime uygunluktur,

X Miisterilerin bekledikleri ile bulduklar1 arasindaki ugurumu kapatmaktir [36-
40].

Kalite kontrol ise; kalite isteklerini saglamak i¢in kullanilan operasyonel teknikler ve
faaliyetlerdir. Kalite Kontrol isletmelerin iiretim biriminde hatalar1 saptamak ve
trendleri géormek amaci ile kullanilan teknikler ve araglardir. Bir iiriiniin kalitesi ile
ilgili olarak yorum yapabilmek i¢in en az kag kriterin ne kadar oOlclide olmasi
gerektigi bilinmelidir. Kaliteli bir {iriiniin ortaya ¢ikarilmasi i¢in yapilan ¢aligmalarin
her birinde farkliliklar yasamamak adina {iriin ve hizmetler i¢in bazi standartlar
olusturulmustur. Bu standartlar iilkelerin kendi olusturduklari kurum ve kuruluslar
tarafindan belirlendigi gibi uluslararast aligverislerde de belirli standartlari
yakalamak i¢in kurulmus olan kuruluslar tarafindan olusturulan teknik komiteler
tarafindan belirlenir. Ulkemizde mamul ve hizmet iireten kuruluslarin standartlarini
belirleyen ve gelistiren kurum TSE (Tiirk Standartlar1 Enstitiisii), diinyada ise ISO

(International Standart Organization) dur [36-39].
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Kalitesiz irlin ve hizmetin getirecegi prestij kaybi, kusurlu firiinlerin iadesi vb
konular isletmenin pazar kaybina neden olacagindan dolay: kalite odakli {iretime
yonelmek gereklidir. Kalite, tasarim kalitesi, uygunluk kalitesi ve kullanim kalitesi
gibi unsurlarla degerlendirilebilir. Tasarim kalitesi; bir iiriin ya da hizmetin istenilen
Ozelliklere sahip olmasi olarak tanimlanirken tasarim kalitesi ile belirlenen
Ozelliklere tiretim agamasinda uyularak iiretim yapilmasi uygunluk kalitesi olarak
tanimlanmaktadir. Kullanim kalitesi ise; koruyucu, ambalajlama, tasima, yerlestirme,

bakim ve onarim islerinde kalite gereklerine uyulmasi olarak tanimlanir [36-40].

4.2. Kalitenin Gelistirilmesi

Kalitenin gelistirilmesi performans yonetimi ile iliskilidir. Performans yonetimi ise
bir sonuctan ibaret degil siirekli gelisen ve ihtiyaglara cevap veren bir siirectir. Bu
stirec Sekil 4.1° deki performans yonetim zincirinde gorildigi gibi ilerlemektedir

[41].
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Odiillendime Degerlendirme

Miisterek Degerlendirme

Sekil 4.1. Performans yonetimi zinciri [41]
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Performans yonetim siirecini en iyi tanimlayan Deming Yonetim Cevrimi (Sekil 4.2)
modelidir. Bu ¢evrime gore siireg; planlama, uygulama, izleme ve gézden gecirme

asamalarindan olusmaktadir. Bu asamalar1 irdelemek gerekirse;

Planlama

Yonetimde ilk adimi isin planlanmasi olusturmaktadir. SN 1K (Ne, ne zaman,
nerede, nasil, kim ve ne kadar) kuralinda ki sorulara verilecek yanitlar isin taniminin
yapilmasini bununla birlikte de beklentilerin ne oldugu ve hangi kosullarla (maliyet,
miktar, siire¢) isin gerceklestirileceginin dnceden belirlenmesi planlama siirecinde

yer almaktadir.

Uygulama

[k adim olan planlama adiminda ki verilen kararlarin hayata gecirilmesi noktasidur.
Bu noktada yapilmasi gereken planlama asamasinda verilen kararlarin ve yapilmasi

diisiiniilenlerin ger¢ege uygunlugunun tespitidir.

Lzleme

Uygulama asamasinin kontroliidiir. Bu asamada planlama asamasinda verilene
kararlar ve uygulama yontemlerine iligkin diislinler ile uygulama asamasinda
gerceklestirilenlerin birbirlerine uygunlugu kontrol edilir. Planlanan ile uygulama
arasinda asir1 derecede bir sapma ya da uygulamada herhangi bir aksaklik yok ise
uygulamaya miidahale edilmeden devam edilmelidir. Yapilacak olan kiigiik olan
tecriibe kazanilmasima bu sayede sonra ki uygulamalarda hata oraninin daha da

diismesine sebep olacaktir.

Gozden gegirme

Dogru yaptiklarimiz, eksiklikler ve gelistirilmesi gerekenlerin belirlendigi ve

uygulamada yer alan birey(ler)le paylasildigi adimdir. Kontrol etme ve diizeltici
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faaliyetlerde bulunma eylemleri sistemi dinamik hale getirmektedir. Bu adim yapici
ve olumlu bir yaklasimla siirdiiriiliirse gelisim saglanir, aksi takdirde tiim yonetim
siirecini de olumsuz etkileyen, tek yonlii bir mahkemeye doniisebilir. Diizeltilen
yerler ayrica denetlenmeli ve aliman Onlemlerin yeterli olup olmadigi kontrol
edilmelidir [40, 41].
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Sekil 4.2. Deming yonetim ¢evrimi [32]
4.3. Matbaada Kalite

Matbaalar standart ve siparis tlizerine iki tiirlii liretim yapmaktadirlar. Gazeteler,
bilgisayar form ireticileri, dergiler standart tiirde liretim yapan matbaa isletmelerine
birer Ornektir. Siparis lizerine calisan matbaa isletmeleri ise miktari, malzemesi,
hacmi degisen miisteri istegine gore baski yapan cesitli tiirde basili evrak iireten

isletmelerdir.

Basilt bir iriiniin kalitesini belirleyen 6zelliklerine miisteri miidahalesi sonucunda
iretimde farkli sorunlar meydana gelmektedir. Bunun dogal sonucu olarak da
istenmeyen diizeyde diisiik kalitede baskilar elde edilmektedir. Bu noktada miisteri
bilinci ortaya ¢ikmaktadir. Bunu da isletmede miisteri ile temas kuran birimler
saglamalidir. Bu nedenle matbaa isletmelerinde istenilen diizeyde kaliteli baskilar
elde edebilmek i¢in isletmenin tiim birimlerinde matbaa egitimi almis bilingli

bireyler ¢alistirilmalidir [42-44].

Basili bir iiriiniin kalitesine basta ortamin fiziki sartlar1 etki etmektedir. Baskinin
gergeklestirilecegi ortamin 1s1s1 ve nem orani sabit tutulmalidir. Nem ve 1s1 her

ortamda noktalara haiz iglerde ISO 12647 — 124 standardina gore belirlenmelidir.



31

Ortam 1sisina etki eden en 6nemli faktorlerden biri baski makineleridir. Matbaa
makineleri yiiksek 1s1 iiretir. Ortam sicakligi malzeme ve baski tesisleri igin 18-22 °C
olmalidir. Ortaya ¢ikan 1s1 kontrol altinda tutulmadiginda baskida kullanilan
miirekkebin akigkanligi, nemlendirme {initesindeki nemlendirme suyu gibi baski
kalitesini etkileyen diger faktorler bundan olumsuz bir sekilde etkilenecektir. Basili
tiriinlerin kalitesinde kimi zaman da ekonomik nedenler ve iiriiniin nihai kullanim

yeri ve amaci etkili olmaktadir [42-44].

4.3.1. Baski kalitesinin olusturulmasi

Basili bir iiriinlin kalitesinden s6z edebilmek icin sadece baski anina bakmamak
gerekir. Kaliteli bir {irlinden bahsedilmesi i¢in isin tasarimindan teslimine kadar
biitiin asamalara dikkat edilmelidir. Genel olarak basilacak bir isin kalitesini baski
Oncesi, baski ve baski sonrasi asamalarda takip edip bunlart bir biitiin igerisinde

degerlendirmek gerekir.

Baski oncesi asamasi: Miisteri ihtiyaglarina cevap verecek sekilde tasarim
yapilmasindan baski makinesine kadar olan siireci kapsamaktadir. Tasarim
sonrasindan baskiya gecis siireci igerisinde kullanilacak olan malzemelerin kalitesi

ve Uretimi yapilacak isin tiiriine uygunlugu 6nemlidir.

Baski asamasi: Bu asamada baskis1 yapilacak isin tiiriine gore baski esnasinda
kullanilacak malzemenin kalitesi ve saklama kosullarinin uygunlugu dikkati
cekmektedir. Uretim esnasinda baslangigtan baski sonuna kadar kalite siirekliligini
saglamak icin kullanilan malzemenin ayn1 olmasina dikkat edilmelidir. Bunlarin yani
sira liretimin yapilacagi makinenin teknolojik 6zellikleri de baski kalitesine etki eden

faktorlerdendir.

Baski sonrast agamasi: Nakliyat, yerlestirme, isletme ve iirlin garantisi kapsamindaki
hizmetlerdir. Tasarim, uygulama veya kullanim kalitesinin yetersizligi nedeniyle

diisiik kaliteli bir {iriin ortaya ¢ikabilir [42-44].
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4.3.2. ISO normu

Kisa adi ISO olan Uluslararas1 Standartlar Organizasyonu, ISO ya iiye olan biitiin
ulusal yapilanmalari igeren diinya ¢apinda bir federasyondur. Bahsedilen standartlari
olusturma isi elbette ISO teknik komitelerince yapilmaktadir. Ayni konuda calisan
teknik komite bulundugu siirece ISO’ ya iiye her ulusal yapilanmanin sozii gegen
komitede temsil edilme hakki vardir. Ister resmi, ister 6zel biitiin uluslararasi
kuruluglar, ISO ile uyum icinde oldugu siirece standartlarin gelistirilmesine katkida

bulunabilirler.

Teknik komitelerin asil isi Uluslararasi Standartlar hazirlamaktir. Taslak olarak
hazirlanmis Uluslararas1 Standartlar, teknik komitelerce dnce iiyelerin oyuna sunulur.
Herhangi bir Uluslararast Standardin yayinlanmasi, iiyelerin % 75 kabul oyuyla
miimkiindiir. ISO normu beser yillik periyotlarla yeniden gdzden gegcirilerek gerekli

goriildiigii takdirde bazi giincellemeler yapilabilmektedir.

Matbaa sektoriinde siirekli olarak kalite agisindan belirli bir standardi tutturma ve
bunu siirdiirmekten bahsedilmekte, ancak sektor igerisinde bu konuya sicak bakip
gerceklestiren isletme sayisi yok denecek diizeydedir. Kaliteye 6nem veren sirketler
ise ISO normlarini dikkate almak yerine verilen orijinale géz karar1 baski yakiligimni
kalite olarak adlandirmaktadir. ISO’ nun matbaa sektoriinde ofset baski teknolojisi

i¢cin gelistirmis oldugu standardizasyonun kodu 12647-2’ dir [5, 7, 8].

4.3.3. Ofset baski icin ISO 12647-2 normuna gore kalite kontrol kriterleri

Ofset baski tekniginde farkli Olcim cihazlar1 ile baski Ol¢limleri yapabilmek
miimkiindiir. CMYK renk degerlerini dlgebilen densitometreler veya densitometrik
Ol¢im  yapabilme  kabiliyetine  sahip  spektrofotometrelerle  dlglimler
yapilabilmektedir. Bu cihazlarla 6l¢iim yapabilmek ic¢in ise 6zel olarak iiretilmis
baski kontrol seritlerinin baski esnasinda kullanilmasi1 gerekir. Baski kontrol
seritlerinin {lizerinde zemin yogunlugunu, nokta kazancini, kayma ve giftlemeyi,

trappingi ve gri balans degerlerini dl¢mek i¢in 6zel bolgeler bulunmaktadir. Baskinin
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kalitesi bu bolgeler iizerindeki dlgiimlerden elde edilen verilerin degerlendirilmesi ile

kontrol edilebilir.

Kaliteli bir baski i¢in gerekli sartlardan biri de kagittir. ISO tarafindan ofset baskida
baski altt malzemesi olarak kullanilabilen baz1 kagitlar i¢in Lab degerleri
belirlenmigtir. ISO 12647-2’deki kagit cesitleri ve bunlara ait Lab degerleri Cizelge
4.1” de belirtildigi gibidir [19,31].

Cizelge 4.1. Standart kagitlarin L*a*b* degerleri ISO 12647-2:2004

Standart Kagitlarin L*a*b* Degerleri ISO 12647-2:2004

Kagit Tipi Tanimlanan

oo
o

Smiflandirma

Beyaz Parlak Kuse 115g/m’ 93 0 -3 FOGRA 39L

Beyaz Mat Kuse 115g/m> | 92 0 | -3 | FOGRA39L

Parlak Kuse, LWC 70g/m> 87 -1 3 FOGRA 28L

1.Hamur, Beyaz Ofset Kagidi 115g/m’ 92 0 -3 FOGRA 29L

1.Hamur, Sarimtrak Ofset Kagidi 115g/m’ 88 0 6 FOGRA 30L

Nokta Sismesi

Ofset baski tekniginde kaliptaki nokta, mutlaka baskida giser ve genisler ve ‘nokta
kazanc1’ olarak adlandirilir. Nokta sismesi, baski kontrol seridindeki sekil 4.3 te
goriilen renk tram sahalarindan (% 80, % 40 ) densitometre Ol¢iimii ile tespit edilir.

% 40’lik bolge orta tonlardaki, % 80 ‘lik bolge ise koyu bolgelerdeki nokta sismesini

ortaya cikarir.

%40 %80 %40 %80 %40 %80 %40 %80

CYAN ; MAGENTA YELLOW BLACK

Sekil 4.3. Nokta sismesi 0lglim alani [34]
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Nokta sismesine; baskida kullanilan kagidin yapisi ve ylizey ozellikleri, forsa ayari,
ortam sicaklift ve nem orani, nemlendirme suyunda alkoliin kullanilip
kullanilmamasi, baski blanketinin kalitesi ve durumu nokta sismesini etkileyen temel
faktorlerdir. DIN ISO 12647-2° ye gore ofsette nokta sismesi degerleri Cizelge 4.2’
de verildigi gibidir[19, 31, 34, 45, 46].

Cizelge 4.2. ISO 12647-2" ye gore ofsette nokta sismesi degerleri

Parlak
Kuse

LCW
Rotasyon

1. Hamur 3. Hamur

40% @ 80% 40% 80% 40% 80%  40% 80%  40%  80%

Siyah (B) 14

Cyan (C) 12

Magenta (M) 12

13 11 13 11 16 11 19 12 19 12

Sar1 (Y)

Zemin Densite Degerleri ( Miirekkep Yogunlugu)

Zemin ton yogunlugu (Sekil 4.4) tabakanin iizerinde ne kadar miirekkep oldugunu
gosterir. Miirekkep yogunlugunu dlgebilmek i¢in mutlaka baskisi yapilacak olan igin
kenarinda belirli araliklarla CMYK renklerinin her birinin 6lgiilmesi i¢in %100
zeminler olusturulmalidir. Zemin ton sahasi bulunmayan trikromi baskilarda

yogunluk 6l¢gmek miimkiin degildir.

Zemin densite degerlerinin saglikli bir sekilde dlgiilmesi icin zemin ton alanlarinin
her birinin 6l¢iilmesi ve kagit cinslerini gore yogunluklarin ISO tarafindan tespit
edilmis olan sinirlar i¢inde olmasi gerekmektedir. Renklerin densitelerini 6lgmek i¢in

ayrilan boliimler kare bigimindedir [19, 31, 34].
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Sekil 4.4. Zemin ton yogunlugu 6l¢iim alani [34]

Baskiy1r gergeklestirecek baski operatoriiniin zemin densite degerlerini de bilmesi
gerekir. Baski operatoriiniin baskidan once baski miirekkeplerinin kagit tiirlerine
gore CIELAB degerlerini tanimasi kaliteye daha hizli ulagmayr saglayacaktir.
Cizelge 4.3’ te ISO 12647-2 ye gore renklerin Lab degerleri ve Cizelge 4.4° te

renklerin zemin ton densitesi degerleri goriilmektedir.

Cizelge 4.3. Renklerin L*a*b* degerleri ISO 12647-2:2004

Renklerin L*a*b* Degerleri ISO 12647-2:2004

Kagit Tipi 4

Kagit Tipi 5

Kagit Tipi 1 ve 2 Kagit Tipi 3

Siyah (B)

Cyan (C)

Magenta (M)

87| -6 90 84 | -5 88 86 -4 75 86 -3 77

Sar1 (Y)

Kirmizi (M+Y) ELREY 47 45 | 62 39 52 53 25 51 55 34

Yesil (C+M) 49 | -66 24 | 47| -60 | 25 53 | 42 | 13 49 | 44 | 16

Mavi (C+M) 24 | 16 -45 | 24| 18 | 41 | 37 8 -30 | 33 12 | 29




Cizelge 4.4. Kagitlara gore zemin ton densitesi degerleri ISO 12647-2

Siyah (B)

Cyan (C)

Magenta (M)

Sar1 (Y)

Zemin Ton Densitesi

36

Kagit Tipi 1 Kagit Tipi 2 Kagit Tipi 3 Kagit Tipi 4 Kagit Tipi 5
1,85 1,75 1,75 1,25 1,20
1,55 1,45 1,43 1,00 1,00
1,50 1,40 1,33 0,95 0,95
1,45 1,25 1,26 0,95 0,90

Trapping

Trikromi baskida bir rengin iizerine gelen ikinci bir rengin kabul edilmesine trapping

denir. Kagida ilk basilan miirekkep diger renklere oranla daha kalin bir yogunluga

sahip olacaktir. Ilk renk ikinci renge gore daha baskin olacaktir. iki rengin iist iiste

basilmas1 sonucunda ortaya ¢ikan yeni renk basilan ilk renge daha yakin olacaktir.

Trapping ile iki renk karsilastirilabilir. Ust iiste baski halinde, ilk basilan rengin

ikinci basilan renge baskinligi, yani ikinci basilan rengi kagidin emmesi olayi dl¢iiliir

(Sekil 4.5).

C+Y

C+tM M+Y

Sekil 4.5. Trapping 6l¢iim alan1 [34]

Trapping Ol¢limiiniin dogru sonuclari vermesi i¢in baski esnasinda renklerin hangi

sirayla basildiginin bilinmesi ve once ilk basilan rengin sonra ikinci rengin ve son

olarak ta iki rengin {ist {iste basili oldugu trapping bolgesinin dlgiilmesi gereklidir.

Olgiim yapildiginda ortaya cikan degerin %65-75 iizerinde olmasi gerekir.
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Densitometre tlizerindeki bu deger ylizde tiirlinden birinci rengin ikinci rengi kabul

etme oranini gosterir [19, 31, 34].

Gri Dengesi ( Renk Balanst)

Baskida Cyan, magenta ve sar1 renklerinin esit oranda iist iiste geldigi bolgelerde gri
renk olusmaktadir. Bu esit yogunluktaki CMY tramlarindan olusan grilikle, ayn
yogunluktaki siyah rengin olusturdugu nétr grinin birbirine benzeyip benzemediginin
kontroliidiir. Bu karsilagtirma baski kontrol seridindeki ‘gri denge alani’ diger bir
ifadeyle ‘balans sahasi’ alani ile yapilabilir. Eger baskidaki renk sonuglarinda hata
yoksa, ii¢ rengin verdigi grilik, siyahin tek basina olusturdugu nétr griye tam olarak

benzerlik gosterir.

Baski kontrol seridi iizerinde bulunan gri balans alanlar1 secilirken siyah rengin % 40
orta ton ve % 80 koyu ton degeri secilmektedir (Sekil 4.6). Gri balans dl¢iimlerinin
cihazlar araciligr ile yapilabilecegi gibi gozle de gri balans degerini 6lgiip
degerlendirmek miimkiindiir. En yaygin kullanim alan1 etiket baskilaridir. Gri balans
degeri incelenirken mutlaka basilan materyal iizerinden tespit yapilmasi gerekir.

Sekil 4.6’ da gri balans 6rnegi goriilmektedir [19, 31, 34].

C+M+Y
Sekil 4.6. Gri denge alan1 [34]

Kayma — Ciftleme Ayart

Baski sirasinda baski kalibi ile kauguk, kaucuk ile de kagit arasindaki siirtinmeden
dolayr tram noktasimin sekil degistirmesine kayma denir. Kontrol seridi iizerinde
farkli sekillerde cizgilerden olusan alanda ¢izgi aralarinin dolmasi ile kayma tespit
edilir. Ciftleme; ofset baskida tram noktasinin yaninda tram noktasindan daha ufak
istenmeyen golge gibi bir nokta olmasina denir. Bask1 kontrol seritlerindeki ‘kayma

ve ciftleme sahasi’ sayesinde, baski kaymasi ve g¢iftlemesinin kolaylikla kontrol
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edilmesi miimkiindiir. Sekil 4.7’ de gorildigi gibi her renk icin baski kontrol
seridinde ayr1 ayr1 ‘kayma ve ¢iftleme sahalar1’, yer alir [19, 31, 34].

C M Y K

Sekil 4.7. Kayma ve ¢iftleme kontrol alan1 [34]

Baski Kontrasthig: (K)

Baski siirecinin kontroliine nokta sismesi ve miirekkep yogunlugu degerlerine baski
kontrasthigi da dahildir. Tram yogunlugunun zemin densitesine yaklagmasi baski
kontrastliginin diistiigii anlamina gelir. Bu istenen bir durum degildir. Kaliteli bir
baskidan sz etmek igin baski kontrastliginin yiiksek olmasi gerekir. Baski
kontrasthiina etki eden en temel faktor baski blanketinin kirlenmesi olmakla birlikte
baski kontrastlig1 baski teknigine, kagit cinsine ve baski makinesinin ayarlarina da

baghidir [19, 31, 34].
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5. KULLANILAN MALZEME ve UYGULANILAN YONTEM

5.1. Deneylerde Kullanilan Ekipmanlar ve Malzemeler

Deneylerde kullanilan malzeme ve cihazlar kullanim amaglar1 dogrultusunda asagida

aciklanmistir.

5.1.1. ISO 12647-2 standardinda belirtilen ECI2002 CMYK test skalalar1

Bu skalalar baskinin renk evrenini belirlemek icin kullanilmaktadir. Skalalar
basildiktan sonra verilerin degerlendirilmesi i¢in spektral fotometre ile okunur ve
baskinin profil dosyasi olusturulur. Bu profil dosyas1 baskinin veya provanin renk
evreninin belirlenmesinde ve goriintilerin RGB — CMYK, CMYK - CMYK

doniigsiimlerinde kullanilmistir.

5.1.2. ISO 300 dijital fotograflar

Baski agisindan 6nemli olan acik, orta, koyu tonlarin, gokyiizii, insan teni ve metalik
renklerin gorsel degerlendirilmesi maksadiyla ISO 300 fotograflar kullanilmistir.

Kullanilan fotograflar EK-1’ de sunulan test sayfasinda gortilmektedir.

5.1.3. Baski kontrol seridi

Baskilarda ISO 12647-2 standardina uygun numuneler elde edilmeye calisiimistir.
Baski kontrol seridi iizerindeki bdlgelerden zemin densitesi, trapping ve nokta
sigsmesi Ol¢limleri yapilarak standarda uygunlugunun tespitinde kullanilmistir.

5.1.4. Gribalans skalas1

Gri balans skalasindaki gri tonlar CMYK renklerinin karistmindan olusur. Nokta

kazaniminda bir dengesizlik oldugunda skala iizerinde gri olmasi gereken bolgeler
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hangi rengin nokta sismesinde problem varsa o renge dogru yonelir. Bu skala

yardimiyla baski ve provanin gri balansi test edilmistir.

5.1.5. Kalibrasyon, profil olusturma ve renk yonetim sistemi programlari

Kalibrasyon programi; monitér ve kalip ¢ikis cihazinin kalibrasyonunda
kullanilmistir. Profil olusturma program ise ofset baski ile basilan ECI2002 CMYK

test skalalarina gore profil olusturmada kullanilmaistir.

5.1.6. RIP (Raster Image Processor)

RIP; vektorel dosyalar1 prova cihazinda kullanilabilecek bitmap formatina ceviren,
bu g¢evrim sirasinda renk tonlarima miidahale etmeye izin veren ayni zamanda

olusturulan profilleri kullanarak renk yonetimini saglayan yazilimdir.

5.1.7. Renk ol¢iim cihazlan

Opak ve transmisyon okumali emisyon Ol¢iimii yapabilen spektrofotometreler
kullanmilmistir. ~ Spektrofotometre  Ol¢tiigii  rengi  sayisal olarak  tanimlar.
Spektrofotometre, kalibrasyon programi kullanilarak monitor kalibrasyonunda, profil
hazirlama programi ile monitor, prova ve ofset baski profilinin hazirlanmasinda
kullanilmistir. Densitometre, ofset baskida kullanilacak baski kontrol seritlerindeki

zemin densitesi, trapping ve nokta sismesi degerlerini 6lgmek icin kullanilmistir.

5.1.8. Kalip kopya ve baski makineleri

Deneyin gergeklesmesi icin olusturulan test sayfalarmin kalip ¢ekimleri ve baskisi
icin kullanilmigtir. Test Olgiimleri ve profillerin hazirlanmasinda Marmara
Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Matbaa Egitimi Boliimiindeki GretagMacbeth
Renk ve Kalite Kontrol Laboratuarindaki cihazlar kullanilmistir. Test baskisinda

kullanilan donanim ve malzemeler:
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Baski Makinesi : Emniyet Genel Midiirligi Basimevi’nde bulunan 4 {initeli
Heidelberg 52x72cm makine kullanilmistir.

Kalip : Baski kalib1 olarak konvansiyonel ve termal kaliplar kullanilmistir.

Miirekkep : Matbaa malzemesi satan firmalarla yapilan goriismeler sonucunda en
cok satilan 3 (ii¢) miirekkep firmasinin tirettigi matbaa miirekkepleri kullanilmistir.
Tram Siklig1 :150 Ipi - 60 Ipcm

Bask1 Alti Malzemesi : 135 gr/m? Parlak Kuse

Apple Macintosh G5

Baski densitometresi, GretagMacbeth 19C

Spektrofotometre, GretagMacbeth SpekroScanSpectroLino

Adobe Photoshop CS4

5.1.9. Baskay1 gerceklestiren operatorler

Baskilar gergeklestiren operatorler kamu kurum ve kuruluslari arasindan seg¢ilmistir.
Kamu kurum ve kuruluslarinda daha dnce ofset baskida kalite egitimi almamis baski

operatorleri arasindan 10 (on) baski operatorii se¢ilmistir.

5.1.10 Baski operatorlerinin egitimi

Ofset baski operatorlerine mesleki yasantilar1 boyunca edindikleri beceriler
dogrultusunda baskilar yaptirilmistir. 1lk baskilarin ardindan uzman gurubu
tarafindan elde edilen veriler 15181inda uygulanmasi gereken egitim konular1 tespit
edilmigtir. Belirlenen konularla ilgili baski operatdrlerine belirli sorular yoneltilerek
uygulanacak egitim miifredatina son sekli verilmistir. Egitim konulari; renk kavrama,
kalite kavrami, su-miirekkep dengesinin 6nemi, baski makinesi parcalarinda (kalip
kazani, kauguk kazani ve merdaneler) olmasi gereken Ozellikler, kalite kontrol
cihazlart ve kullanimlari, gerekli ortam kosullart ve malzeme Ozellikleri, ofset
baskida kullanilan malzemelerin saklama kosullari, ISO standartlar1 olarak
belirlenmistir. Ofset bask1 operatdrlerine haftada 9 (dokuz) saat olmak tizere 4 (dort)
hafta (4*9=36 saat) egitime tabi tutulmustur. Ofset baski operatorlerine verilen

egitim Oncelikli olarak sinif ortaminda teorik olarak anlatilmistir. Teorik egitimin
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ardindan ilk baskilarin gerceklestirildigi ofset baski makinesinde uygulamali egitim
yapilmistir. Operatorlere verilen egitim konularindan densitometreler igin

hazirlanmis olan egitim modiilii 6rnek EK-2’ de sunulmustur.

5.2. Kullanilan Yontem

5.2.1. Deney orneklerinin hazirlanmasi ve baski islemi

ECI2002 skalast ve ISO 300 resimleri %1 - %100 aras1 tramli skala objeleri
kullanilarak 35 x 50cm ebadinda test skalalar1 olusturulmustur. UGRA 82 kalip poz
test skalasi ile ideal poz tespit edilmesinden sonra kalip ¢ekimleri gergeklestirilmistir.
Kalip ¢ekimin ardindan yapilmasi gereken banyo islemi otomatik kalip yikama
makinesinde gergeklestirilmistir. Test baskist i¢in hazirlanan sayfa EK-1° de

sunuldugu gibidir.

Ortam sicakligr 18°C - 22°C’ arasinda sabit tutularak ISO 12647-2 esaslarina gore
135 gr/m2 parlak kuse kagitlar lizerine 10 (on) farkli baski operatorii ile baskilar
gergeklestirilmistir. Bask: sirasinda ortamin nem orani ise higrometre ile dl¢iilmiis ve
nem orani ortalama %60 oraninda sabit tutulmustur. Baski i¢in 4 {initeli 52x72cm’lik
Heidelberg Ofset baski makinesi kullanilmistir. Baski densiteleri Gretag D 19C baski
densitometresi ile dlgiilmiistiir. ilk baskidan sonuncu baskiya kadar her 100 baskida
bir numune segilerek baskilarda densitometre ile Ol¢iim yapilmistir. Baski
numunelerindeki EC12002 skalas1 Gretag Macbeth Spectro scan cihaziyla ol¢iilerek
bilgisayara aktarilmistir. Gorsel karsilastirmanin yapilabilmesi i¢in ISO resimleri

kullanilmistir.

5.2.2. Degerlendirme

Ofset baski operatorlerine baskida kalite kontrol ile ilgili egitim verilmeden 6nce ve
egitim verildikten sonra yapilan baskilar sonucunda her yiiz baskida bir numune
alinarak dl¢iimler yapilmistir. Olgiimler nokta sismesi igin ilgili alanlar arasindan

%40’ ik bolgeden elde edilmistir. Olgiimler sonucu elde edilen veriler Microsoft
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Excel’ de tablolar haline doniistiiriilmiis ve elde edilen verilerin ortalamasi alinmistir.
Tablolagsan veriler grafiklere doniistiliriilerek okunmalar1 ve yorumlanmalar

saglanmustir.

Kendi aralarinda ve ISO standartlar ile karsilastirilan bu veriler daha sonra SPSS
programinda “t” testi analizi ile kontrol edilmistir. SPSS programinda verilerin
gruplandirilmasi yapilmistir. Program sayesinde matematiksel olarak da sonuglarin

birbirleri arasindaki ve ISO standart degerlerine olan iliskileri incelenmistir.
“t” testi

“t” testi, iki 0rneklem grubu arasinda ortalamalar acisindan fark olup olmadigim

“t”

aragtirmak i¢in kullanilir. testi, bir gruptaki ortalamanin diger gruptaki
ortalamadan 6nemli derecede farkli olup olmadiginmi belirler. Her zaman iki farklh
ortalamay1 ya da degeri karsilastirir. Ozellikle, érneklem biiyiikliigiiniin ¢ok fazla
olmadigi, orneklemin alindig1 ana kiitlenin standart sapmasinin bilinmedigi ve ana
kiitlenin parametrelerinin hipotez testinde kullanilmadigi durumlarda tercih edilir. “t”
testi analizinde guruplar arasi farkliliklarin anlamlilik diizeyi incelenirken tek tarafli
ve ¢ift tarafli olmas1 s6z konusudur. Ornegin bir reklam kampanyasinin basarili olup
olmadig1, satistaki artiglarla (pozitif) iligkilendirilebilir. Yani tek tarafli t testi
uygulanmalidir. Basar1 degerlendirmelerinde 6grencilerin sinav notlarinin artmast
veya azalmasi arastirmact i¢in dnemli olacagindan ¢ift tarafli t testi kullanmak uygun
olacaktir. SPSS’ te; Independent — samples t test (bagimsiz 2 6rnek), Gruped —

samples t test (bagimli 2 6rnek eslestirilmis), One sample t test olmak {izere 3 farkl

“t” testi bulunmaktadir.

Tek Ana Kiitle Ortalamas: Hipotez Testi ( Bagimli gruplarda T Testi): Bu analizde
belirli bir énem derecesinde ana kiitle aritmetik ortalamasinin belli bir degerden
biiyiik, kii¢iik veya farkli olup olmadig: test edilir. Orneklem sayis1t n>30 ise test

istatistigi z olarak, n<30 ise t istatistigi hesaplanir ve esitligi;
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Bu test uygulanarak, iddia edilen ana kiitle ortalamasinin ger¢ek olup olmadigi ve
Ornegin bu ana kiitleye ait olup olmadigi hakkinda da fikir verir. Bu testin serbestlik

derecesi (n-1)'dir.

Tek Ana Kiitle Oram Ile ligili Hipotez Testi :Ana kiitlenin herhangi bir niteliginin
belirli bir orandan biiyiik, kiiciik veya farkli olup olmadigmin test edilmesinde
kullanilir. n>30 ise z istatistigi, n<30 ise t istatistigi hesaplanir. Bu istatistiklere ait

esitlikler;

— S —_ _ seklindedir. (5.2)

Iki Ornek Ortalamasimn Karsilastirilmasi (Bagimsiz gruplarda T testi): Birbirinden
bagimsiz iki 6rneklemin ortalamalar1 arasindaki farkin hangi yonde oldugu ve bu

farkin 6nemli olup olmadigi test edilmesinde kullanilir.

Orneklem biiyiikliigiine gdre n>30 ise z istatistigi, n<30 ise t istatistigi hesaplanir.
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Bu testte serbestlik derecesi (n1+n2 -2)'dir.

Iki Ornek Oramimin Karsilagtiriimasi: 1ki drnek icin oranlar hesaplanmis ise; bu
oranlar arasi fark ve bu farkin 6nemi test edilir. Serbestlik derecesi (nl+n2 -2)

seklinde hesaplanir.

Hesaplama icin n>30 ise z istatistigi, n<30 ise t istatistigi hesaplanir. Bu istatistikler

ait esitlikler;
— —_— — — —_— — (5.4)

seklindedir. Bu testte serbestlik derecesi (n1+n2 -2)'dir [47-50].
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6. BULGULAR

Yapilan calisma sonucunda elde edilen veriler ofset baski operatoriine verilen
egitimden once ve sonra olmak iizere gruplandirilmistir. Yapilan ¢alismanin verimli
olabilmesi i¢in; konvansiyonel ve termal olmak iizere iki farkli kalip tiirii ve ii¢ farkli
mirekkep {reticisi firmanin iretmis oldugu mirekkepler ile baskilar
gerceklestirilmistir. Bu baskilarin sonucunda elde edilen veriler ve gelinen nokta bu

boliimde degerlendirilmistir.

6.1. Egitim Oncesi Konvansiyonel Kahpla Elde Edilen Miirekkep Yogunlugu

Sonuglari

Ofset baski operatorlerinin mesleki yasantist sonucu edinmis oldugu bilgiler
dogrultusunda yapilan baskilar sonucu segilen numunelerden elde edilen veriler
Cizelge 6.1, Cizelge 6.2. ve Cizelge 6.3’ te verilen egitim Oncesi elde edilmis
miirekkep yogunlugu verilerinin bir arada degerlendirilmesi i¢in ¢izelgeler halinde

elde edilen veriler sunulmustur.

Cizelge 6.1. Egitim 6ncesi konvansiyonel kalip ve X miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

K
Baski

Sayisi Mirekkep Mirekkep Mirekkep Mirekkep

Yogunlugu Yogunlugu | Yogunlugu Yogunlugu
1000 1,4 1,14 1,37 1,5
900 1,4 1,13 1,36 1,52
800 1,42 1,15 1,36 1,51
700 1,43 1,17 1,37 1,51
600 1,44 1,15 1,39 1,55
500 1,44 1,14 1,37 1,54
400 1,45 1,17 1,37 1,53
300 1,45 1,16 1,38 1,51
200 1,45 1,13 1,36 1,57
100 1,38 1,1 1,32 1,53
1 1,26 1,08 1,26 1,38




Cizelge 6.2. Egitim dncesi konvansiyonel kalip ve Y miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski ” :

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep
Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu

1000 1,18 1,17 1,24 1,58

900 1,19 1,15 1,23 1,57

800 1,18 1,15 1,21 1,58

700 1,22 1,16 1,24 1,61

600 1,24 1,16 1,25 1,64

500 1,26 1,18 1,25 1,62

400 1,28 1,18 1,26 1,68

300 1,26 1,18 1,26 1,64

200 1,29 1,25 1,27 1,69

100 1,28 1,26 1,28 1,66

1 1,17 1,19 1,20 1,52

Cizelge 6.3 Egitim oncesi konvansiyonel kalip ve Z miirekkep ile yapilan baski

sonucunda elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski «

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep

Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,37 1,31 1,21 1,53
900 1,38 1,29 1,24 1,56
800 1,38 1,33 1,21 1,55
700 1,39 1,32 1,29 1,56
600 1,40 1,28 1,22 1,57
500 1,42 1,33 1,34 1,57
400 1,44 1,37 1,33 1,61
300 1,46 1,37 1,32 1,61
200 1,42 1,31 1,32 1,57
100 1,45 1,31 1,27 1,59
1 1,45 1,33 1,30 1,49
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Cyan miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,55 standart degerinde ve 1,50-1,60 araliginda olmasi gereklidir. Egitim
oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ti¢ farkli
miirekkepte de elde edilen baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere uymadigi
goriilmiistiir. Gozle yapilan kontrollerde sorunsuz bir baski yapildig: kanaati uyanmis
olsa da kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen Ol¢imler sonucunda elde edilen
verileri Sekil 6.1.” de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 kriterlerini

karsilamadig1 goriilmektedir.

Sekil 6.1. incelendiginde, X ve Z miirekkepleri ile gerceklestirilen Cyan miirekkebin
baski sonuglarinda standart degerlere yaklasildigi goriilse de ISO standartlarinda ki

1,50-1,60 araligina ulasilamamustir.

Densite Egitim Oncesi Cyan Degerleri
Degerleri
1,70
1,60
1,50
‘/‘-’*—‘—W‘v‘_«\ — X mir.
1,40 -
B \ =8 Y mir.
1,30 M Z miir.
1,20 - > 5
1,10 Baski
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 'S

Sekil 6.1. Egitim Oncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan

rengi icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Magenta miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05
tolerans araliginda 1,5 standart degerinde ve 1,45-1,55 araliginda olmas1 gereklidir.
Egitim oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde {i¢
farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere
gore aykirt sonuglar oldugu goriilmiistiir. Gézle yapilan kontrollerde sorunsuz bir
baski yapildig1 kanaati uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen
Olcimler sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.2.” de inceledigimizde yapilan

baskilarin ISO 12647:2° ye gore uygun bir baski olmadig goriilmektedir.

Sekil 6.2. incelendiginde, Z miirekkebi ile gergeklestirilen Magenta miirekkebin
baski sonuglarinda standart degerlere yaklasildigi goriilse de ISO standartlarindaki
1,45-1,55 araligina ulagilamamistir. 'Y ve X miirekkeplerinde ise ofset baski
operatorii belirli bir standart tutturmus olsa da ISO 12647:2 degerlerinden uzak
kaldig1 goriilmistiir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Oncesi Magenta Degerleri

1,60

1,50 —

a=@= X miir.
1,40

== Y miir.

Z mir.

1,30 =~ —

1,20 /—\

1,10 T T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Baski
Sayisi

Sekil 6.2. Egitim oncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Magenta

rengi i¢in elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Sar1 miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,45 standart degerinde ve 1,40-1,50 araliginda olmasi gereklidir. Egitim
oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ti¢ farkli
miirekkepte de elde edilen baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere uygun
olmadig1 goriilmiistiir. Gozle yapilan kontrollerde sorunsuz bir baski yapildigi
kanaati uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen Ol¢iimler
sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.3° de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO

12647:2 degerlerinde goriilmektedir.

Sekil 6.3. incelendiginde, X miirekkebi ile gerceklestirilen Sar1 miirekkebin bask1
sonuglarinda standart degerlere yaklasildig: goriilse de ISO standartlarinda ki 1,40-
1,50 araligina ulasilamamistir. Y ve X miirekkeplerinde ofset baski operatorii belirli

bir standart tutturmus olsa da ISO 12647:2 degerlerinden uzak kaldig1 goriilmiistiir.

Densite were = . o .
Deserler Egitim Oncesi Sari Degerleri
egerleri

1,70

1,60

1,50

==@= X miir.
1,40

== Y mir.
. M B L

1,20 +—

Baski
' Sayisi

1'10 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.3. Egitim Oncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1 rengi

icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Siyah miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,85 standart degerinde ve 1,80-1,90 araliginda olmasi gereklidir. Egitim
oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ti¢ farkli
miirekkepte de elde edilen baskilarin standart olarak kabul edilen degerlerden uzakta
oldugu goriilmiistiir. Gozle yapilan kontrollerde sorunsuz bir baski yapildigi kanaati
uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlari ile gergeklestirilen dl¢limler sonucunda elde
edilen verileri Sekil 6.4’ de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2

degerlerinde olmadig1 goriilmektedir.

Sekil 6.4. incelendiginde, her ii¢ mirekkep firmasinin miirekkepleri ile
gerceklestirilen Siyah miirekkebin baski sonuclarinda standart degerlerin ¢ok
uzaginda oldugu tespit edilmistir. ISO standartlarinda ki 1,80-1,90 araligina en yakin
nokta olarak Y miirekkebi ile 1,70 oldugu goriilmektedir. Kullanilan biitiin ofset
baski miirekkeplerinde baski operatorii belirli bir standart tutturmus olsa da ISO

12647:2 degerlerinden uzak kaldig: tespit edilmektedir.

Densite welo 22 . o .
Degerleri Egitim Oncesi Siyah Degerleri
2,00
1,90
1,80

1,70 =@= X miir.
160 - | ! ~ ) -‘ . \ == Y miir.

M \ \ Z miir.
1,50 +—@== $ \_

1,40 1Y

Baski
Sayisi

1'30 T T T T T T T T T T 1
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.4. Egitim oncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah

rengi icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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6.2. Egitim Oncesi Termal Kalipla Elde Edilen Miirekkep Yogunlugu Sonuclar

Ofset baski operatoriiniin  mesleki yasantis1i sonucu edinmis oldugu bilgiler
dogrultusunda termal kalipla yapilan baskilar sonucu se¢ilen numunelerden elde
edilen miirekkep yogunlugu ile ilgili veriler Cizelge 6.4, Cizelge 6.5. ve Cizelge 6.6

da sunulmustur.

Cizelge 6.4. Egitim Oncesi termal kalip ve X miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Y K
Baski

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep

Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,39 1,14 1,39 1,57
900 1,38 1,11 1,38 1,49
800 1,44 1,20 1,38 1,58
700 1,43 1,20 1,40 1,57
600 1,45 1,20 1,40 1,59
500 1,48 1,16 1,39 1,62
400 1,48 1,21 1,40 1,57
300 1,47 1,20 1,39 1,56
200 1,48 1,18 1,41 1,57
100 1,47 1,16 1,40 1,55
1 1,37 1,12 1,33 1,48




Cizelge 6.5. Egitim Oncesi termal kalip ve Y miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski ’ X

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep
Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu

1000 1,18 1,17 1,26 1,55

900 1,19 1,19 1,27 1,43

800 1,17 1,20 1,28 1,45

700 1,16 1,17 1,28 1,43

600 1,16 1,19 1,26 1,44

500 1,16 1,23 1,27 1,50

400 1,17 1,21 1,29 1,49

300 1,17 1,23 1,28 1,50

200 1,18 1,20 1,27 1,49

100 1,17 1,20 1,27 1,48

1 1,14 1,17 1,27 1,51

Cizelge 6.6. Egitim Oncesi termal kalip ve Z miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

K
Baski

Sayisi Muirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep

Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,37 1,31 1,32 1,57
900 1,39 1,33 1,32 1,57
800 1,43 1,35 1,32 1,60
700 1,43 1,34 1,32 1,61
600 1,48 1,35 1,32 1,67
500 1,49 1,33 1,32 1,67
400 1,52 1,34 1,33 1,68
300 1,49 1,34 1,32 1,60
200 1,51 1,33 1,29 1,62
100 1,50 1,35 1,34 1,60
1 1,52 1,46 1,38 1,48
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Cyan miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,55 standart degerinde ve 1,50-1,60 araliginda olmasi gereklidir. Egitim
oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli
miirekkepte de elde edilen baskilarin ISO standartlarinda kabul edilen degerlere gore
uygun olmadig saptanmistir. Gozle yapilan kontrollerde sorunsuz bir baski yapildigi
kanaati uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen Ol¢iimler
sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.5’ te inceledigimizde yapilan baskilarin ISO
12647:2° ye gore standart olarak kabul edilen kalite degerlerinden uzak oldugu

goriilmektedir.

Sekil 6.5. incelendiginde, X ve Z miirekkepleri ile gergeklestirilen Cyan miirekkebin
baski sonuglarinda standart degerlere yaklasildig1 goriilse de ISO standartlarindaki
1,50-1,60 araligina ulasilamamistir. Y miirekkeple yapilan her baskida ortalama bir

deger tutturmakla birlikte standartlarin uzaginda kaldig: tespit edilmistir.

Densite vege =2 . o .
Degerleri Egitim Oncesi Cyan Degerleri
1,70
1,60
1,50 e D
N/ =@= X miir.
(T R E— \
‘v‘/ \ == Y miir.
1,30 Z miir.
1,20 H\H+I’.—H\.\.
1,10 T T T T T T T T T T |§a5kl
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 Y

Sekil 6.5. Egitim oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan rengi i¢in

elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Magenta miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05
tolerans araliginda 1,5 standart degerinde ve 1,45-1,55 araliginda olmas1 gereklidir.
Egitim oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde {i¢
farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere
gore uygun olmayan sonugla karsilagilmistir. Gézle yapilan kontrollerde sorunsuz bir
baski yapildig1 kanaati uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen
Olcimler sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.6° da inceledigimizde yapilan

baskilarin ISO 12647:2° ye gore standartlardan uzak oldugu tespit edilmistir.

Sekil 6.6 incelendiginde, Z miirekkebi ile gerceklestirilen Magenta miirekkebin bask1
sonuglarinda standart degerlere yaklasildig1 goriilse de ISO standartlarindaki 1,45-
1,55 araligina ulagilamamistir. Y ve X miirekkeplerinde ise ofset baski operatdrii
belirli bir standart tutturmus olsa da ISO 12647:2 degerlerinden uzak kaldig1

gorilmiustir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Oncesi Magenta Degerleri

1,60

1,50

e=@= X miir.
1,40

== Y miir.

Z mir.

1,30 +—

1,20 -

Baski
' Sayisi

1,10 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100

Sekil 6.6. Egitim oOncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Magenta rengi

icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Sar1 miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,45 standart degerinde ve 1,40-1,50 aralifinda olmasi gereklidir. Egitim
oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli
miirekkepte de elde edilen baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere gore
aykir1 sonuglar oldugu goriilmiistiir. Gozle yapilan kontrollerde sorunsuz bir baski
yapildigi kanaati uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlar ile gerceklestirilen 6l¢iimler
sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.7’ de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO

12647:2’ ye gore standart degerlerden uzak oldugu goriilmektedir.

Sekil 6.7. incelendiginde, X miirekkebi ile gerceklestirilen Sar1 miirekkebin bask1
sonuglarinda standart degerlere yaklasildig1 goriilse de ISO standartlarindaki 1,40-
1,50 araligina ulasilamamistir. Ug miirekkeple de yapilan baski sonucunda ofset
bask1 operatorii belirli bir standart tutturmus olsa da ISO 12647:2 degerlerinden uzak
kaldig1 goriilmistiir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Oncesi Sari Degerleri

1,60

1,50

==@= X miir.

1,40 _w ‘v‘vbﬁ
== Y miir.
1,30 - . \ 7 miir.

1,20

1,10 T T T T T T T T T IBaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 Sayis!

Sekil 6.7. Egitim Oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Sari1 rengi i¢in

elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Siyah miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,85 standart degerinde ve 1,80-1,90 araliginda olmasi gereklidir. Egitim
oncesinde yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli
miirekkepte de elde edilen baskilarin ISO standartlarinda kabul edilen degerlere uzak
kaldig1 tespit edilmistir. Gozle yapilan kontrollerde sorunsuz bir baski yapildigi
kanaati uyanmis olsa da kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen Ol¢iimler
sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.8” de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO

12647:2 degerlerine gore istenilen diizeyde olmadig1 goriilmektedir.

Sekil 6.8 incelendiginde, her {i¢ mirekkep firmasinin miirekkepleri ile
gerceklestirilen Siyah miirekkebin baski sonuclarinda standart degerlerin ¢ok
uzaginda oldugu tespit edilmistir. ISO standartlarindaki 1,80-1,90 araligina en yakin
nokta olarak Z miirekkebi ile 1,65 oldugu gorilmektedir. Kullanilan biitiin ofset
baski miirekkeplerinde baski operatorii belirli bir standarda yaklagsmis olsa da ISO
12647:2 degerlerinden uzaklastigi tespit edilmektedir.

Densite
Degerleri
2,00

Egitim Oncesi Siyah Degerleri

1,90

1,80

1,70 ==X miir.

1,60 e=fl= Y miir.

Z mir.

1,50

1,40

1,30 T T T T T T T T T T IBaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 O3YIsi

Sekil 6.8. Egitim oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah rengi i¢in

elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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6.3. Egitim Oncesi Konvansiyonel Kalipla Elde Edilen Nokta Sismesi Sonuglar

Ofset baski operatdrlerine egitim verilmeden Once yaptirilan baskilar sonucunda
secilen numunelerden elde edilen veriler Cizelge 6.7, Cizelge 6.8 ve Cizelge 6.9’ da
verilen egitim Oncesi yapilan baskilardan yapilan dlgiimler sonucunda elde edilmis

nokta sigsmesine ait veriler sunulmustur.

Cizelge 6.7. Egitim Oncesi konvansiyonel kalip ve X miirekkep ile yapilan baski

sonucunda elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

Y K

Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta

Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 53 45 53 50
900 51 45 53 49
800 51 45 53 50
700 51 45 53 50
600 51 44 53 51
500 53 44 52 53
400 52 45 53 50
300 54 46 53 51
200 54 44 52 53
100 50 44 51 49
1 46 44 48 46




Cizelge 6.8. Egitim Oncesi konvansiyonel kalip ve Y miirekkep ile yapilan baski

sonucunda elde edilen nokta sigsmesi ortalama verileri.

Baski ‘ «
Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 47,00 47,00 50,00 52,00
900 47,00 47,00 49,00 53,00
800 47,00 48,00 50,00 54,00
700 46,00 48,00 50,00 52,00
600 46,00 48,00 50,00 52,00
500 46,00 47,00 50,00 52,00
400 47,00 47,00 51,00 53,00
300 47,00 47,00 50,00 52,00
200 48,00 51,00 50,00 53,00
100 47,00 48,00 49,00 52,00
1 45,00 45,00 45,00 47,00

Cizelge 6.9. Egitim 6ncesi konvansiyonel kalip ve Z miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

‘
Baski

Sayisl Nokta Nokta Nokta Nokta

Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 43,00 41,00 48,00 44,00
900 43,00 42,00 48,00 44,00
800 44,00 42,00 49,00 48,00
700 43,00 42,00 49,00 46,00
600 45,00 43,00 48,00 47,00
500 44,00 43,00 48,00 48,00
400 45,00 43,00 48,00 46,00
300 45,00 42,00 48,00 45,00
200 46,00 42,00 48,00 47,00
100 44,00 43,00 47,00 45,00
1 45,00 43,00 49,00 42,00
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Baski sonucu alinan numunelerden elde veriler Cizelge 6.7, Cizelge 6.8 ve Cizelge
6.9’ da verildigi gibidir. Cizelge 6.7°de X, Cizelge 6.8’ de Y ve Cizelge 6.9’ da Z

miirekkepleri ile elde edilen veriler goriilmektedir.

Cyan miirekkebin baskidaki nokta sismesinin %40’likk tram yogunlugunda ISO
12647:2° de belirtilen +3 tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56
araliginda olmas1 gereklidir. Egitim 6ncesinde tabakalara yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde X ile yapilan baskilarda ikiyiiziincii baskidan
itibaren standartlarin yakalandigi ancak diger miirekkeplerle yapilan baskilarda
standart olarak kabul edilen degerlere gore aykirt sonuglar oldugu goriilmiistiir.
Kalite kontrol cihazlar ile gerceklestirilen dlgiimler sonucunda elde edilen verileri
Sekil 6.9’ u inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2° ye gore standart

degerlerden uzak oldugu goriilmektedir.

Sekil 6.9 incelendiginde, X miirekkep ile gergeklestirilen Cyan miirekkebin baski
sonuglarinda standart degerlere yaklasildig1 goriilse de 6zellikle Y ve Z miirekkepleri

ile gerceklestirilen baskilarda ISO standartlarindaki 50-56 araligina ulagilamamaistir.

Nokta Sismesi
Degerleri
56,00

54,00 /\/ \
52,00 N
Sa—e—o— \
50,00 +— —
* X miir.

48,00 % \
\\ == Y miir.
46,00 ~N— l/._./ \F\ Z miir

Egitim Oncesi Cyan Degerleri

44,00

42,00

40,00 T T T T T T T T T T 1 BaSkI
Sayisi

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.9. Egitim oncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan

rengi icin elde edilen nokta sigsmesi degerleri.



60

Magenta miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi gereklidir.
Egitim Oncesinde tabakalara yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde Y miirekkebi ile yapilan baskilarda yiiziincii ve ikiyiiziincii baskilar
arasinda standart degerlerin yakalandigi ancak diger diger baskilarda ve miirekkep
tirleri ile gergeklestirilen baskilarda standart olarak kabul edilen degerlere gore
aykir1 sonuglar oldugu goriilmiistiir. Kalite kontrol cihazlan ile gergeklestirilen
Olcimler sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.10° u inceledigimizde yapilan

baskilarin ISO 12647:2 gore kalitesiz bir baski oldugu goriilmektedir.

Sekil 6.10 incelendiginde, Y miirekkep ile gergeklestirilen Magenta 100 ve 200 tincii
baskilar arasinda verilerle standart degerlere yaklasildig1 goriilse de ozellikle X ve Z
miirekkepleri ile gerceklestirilen baskilarda ISO standartlarindaki 50-56 araligina

ulagilamamustir.

Nokta Sismesi
Degerleri
52,00

50,00 A
48,00 A1 i L S /
E =@= X miir.
46,00
/\ \ ~& Y mir.
44,00 - N \ 1 O— Z miir.

42,00 —

Egitim Oncesi Magenta Degerleri

Baski
40,00 T T T T T T T T T ! ! SayISI

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.10. Egitim dncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Magenta

rengi icin elde edilen nokta sigsmesi degerleri
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Sar1 miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmas1 gereklidir.
Egitim Oncesinde tabakalara yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde X ile yapilan baskilarda {i¢yiiziincii baskidan itibaren istenilen
degerler  dogrultusunda  baskilar  gerceklestirildigi  goriilmektedir.  Diger
miirekkeplerle yapilan baskilarda ise ii¢yliziincii baskiya kadar aykir1 degerler tespit
edilmis olup {gyiliziincii baskidan itibaren standart degerlere yaklasildigi

goriilmektedir.

Kalite kontrol cihazlart ile gergeklestirilen dlglimler sonucunda elde edilen verileri
Sekil 6.11° 1 inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 degerlerinden uzak
oldugu goriilmektedir. X miirekkep ile gerceklestirilen baskilar sonucunda elde
edilen veriler dogrultusunda ti¢yiiziincli baskidan itibaren standart kabul edilebilecek
degerlerin yakalandig1 tespit edilmistir. Ancak baskilarin tamami goz Oniinde
bulunduruldugunda miirekkep firmasi gozetmeksizin gerceklestirilen baskilarda ISO

standartlarindaki 50-56 araligina ulagilamamistir.

Nokta Sismesi Cege 22 . o .
2 3lsm¢ Egitim Oncesi Sar1 Degerleri
Degerleri
54,00
¢ L ¢ L
52,00
LA |
50,00 -4.<./"—I——I ./
48,00
46,00
44,00
42,00
Baski
40,00 T T T T T T T T T T 1
Sayisi
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6 11. Egitim 6ncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1

rengi icin elde edilen nokta sigsmesi degerleri
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Siyah miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 56 standart degerinde ve 53-59 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim Oncesinde tabakalara yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde X ve Y miirekkepleri ile yapilan baskilarda standart degerlere
yaklagildig1 goriilmektedir. Z miirekkep ile yapilan baskilarda ise ISO standart

degerlerine aykiri sonuglar gézlemlenmistir.

Kalite kontrol cihazlar1 ile gerceklestirilen dlgiimler sonucunda elde edilen verileri
Sekil 6.12° ye aktarip inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 degerlerine
gore kalitesiz bir bask1 oldugu goriilmektedir. ISO standartlarindaki 53-59 araliginda

olmasi gereken degerlerin 48-52 degerleri arasinda yogunlastigi tespit edilmistir.

Nokta Sismesi Cepe n . o o .
2 3lsme Egitim Oncesi Siyah Degerleri
Degerleri
56,00
54,00 A
52,00 - ’}Aéﬁv —
50,00 50 4/ \
V \ == X miir.
48,00 +—
\ =l Y miir.
46,00 Z miir
44,00
42,00
40 00 T T T T T T T T T T 1 BaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1  SavIs!

Sekil 6 12. Egitim dncesi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah

rengi i¢in elde edilen nokta sigsmesi degerleri
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6.4. Egitim Oncesi Termal Kalipla Elde Edilen Nokta Sismesi Sonuclar

Ofset baski operatoriiniin tecriibeleri sonucu edinmis oldugu bilgiler dogrultusunda
termal kalip ile yapilan baskilar sonucu secilen numunelerden elde edilen nokta

sismesine ait veriler Cizelge 6.10, Cizelge 6.11 ve Cizelge 6.12° de bulunmaktadir.

Cizelge 6.10. Egitim oncesi termal kalip ve X miirekkep ile yapilan baski ile elde

edilen nokta sismesi ortalama verileri

Y K

Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta

Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 44,00 41,00 48,00 45,00
900 46,00 42,00 48,00 45,00
800 47,00 42,00 49,00 47,00
700 47,00 41,00 49,00 46,00
600 48,00 41,00 49,00 48,00
500 49,00 42,00 48,00 48,00
400 48,00 41,00 49,00 47,00
300 47,00 42,00 49,00 46,00
200 47,00 42,00 48,00 46,00
100 45,00 41,00 48,00 45,00
1 47,00 40,00 46,00 46,00




Cizelge 6.11. Egitim oncesi termal kalip ve Y miirekkep ile yapilan baski ile elde

edilen nokta sismesi ortalama verileri

Baski ‘
Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 40,00 47,00 48,00 46,00
900 41,00 44,00 47,00 44,00
800 41,00 44,00 47,00 44,00
700 41,00 43,00 47,00 43,00
600 40,00 43,00 48,00 43,00
500 41,00 48,00 47,00 45,00
400 41,00 44,00 46,00 44,00
300 41,00 43,00 46,00 43,00
200 41,00 43,00 46,00 43,00
100 40,00 42,00 45,00 42,00
1 42,00 43,00 47,00 45,00

Cizelge 6.12. Egitim Oncesi termal kalip ve Z miirekkep ile yapilan baski ile elde

edilen nokta sismesi ortalama verileri

]

Baski

Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta

Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 43,00 41,00 48,00 44,00
900 43,00 42,00 48,00 44,00
800 44,00 42,00 49,00 48,00
700 43,00 42,00 49,00 46,00
600 45,00 43,00 48,00 47,00
500 44,00 43,00 48,00 48,00
400 45,00 43,00 48,00 46,00
300 45,00 42,00 48,00 45,00
200 46,00 42,00 48,00 47,00
100 44,00 43,00 47,00 45,00
1 45,00 43,00 49,00 42,00




65

Baski1 sonucu alinan numunelerden elde veriler Cizelge 6.10, Cizelge 6.11 ve Cizelge
6.12° de verildigi gibidir. Cizelge 6.10°da X, Cizelge 6.11° de Y ve Cizelge 6.12° de

Z miirekkepleri ile elde edilen veriler goriilmektedir.

Cyan miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim Oncesinde termal kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde ii¢ miirekkep firmasinin miirekkebi ile gergeklestirilen baskilarin
tamaminda standart olarak kabul edilen degerlere gore aykiri sonuglar oldugu
goriilmektedir. Kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen 6l¢iimler sonucunda elde
edilen verileri Sekil 6.13° de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2

standartlarindan uzak oldugu goriilmektedir.

Sekil 6.13 incelendiginde, standartlara en yakin miirekkep olarak gorilen X

degerlerinin en iyi sonucunun dahi kabul goriilen 50-56 araligina yaklagamadig

goriilmektedir.
Nokta Sismesi Gens 23 . o .
2 3lsm¢ Egitim Oncesi Cyan Degerleri
Degerleri
51,00

49,00 /'/\\
47,00
e=@= X miir.

45,00
/ == Y miir.

43 00 +— Z miir.

A

39,00

Baski
Sayisi

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.13. Egitim Oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan rengi i¢in

elde edilen nokta sismesi degerleri
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Magenta miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi gereklidir.
Egitim Oncesinde termal kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde her {i¢ mirekkep ile de baski standartlarina ulasilamadigi tespit
edilmistir. Kalite kontrol cihazlari ile gergeklestirilen 6l¢ciimler sonucunda elde edilen
verileri Sekil 6.14° i inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 normlarina

uygun olmadig tespit edilmistir.

Sekil 6.14 incelendiginde, nokta sismesi degerlerinin 41-45 araliginda yogun olarak
toplandig1 goriilmektedir. ISO 12647:2 degerleri goz oOniinde bulunduruldugunda

kaliteli bir baski i¢in Ongoriilen degerlerin asgari diizeyde dahi gerceklesmedigi

tespit edilmektedir.
Nokta Sismesi Cege 22 . o .
2 3lsm¢ Egitim Oncesi Magenta Degerleri
Degerleri
48,00

47,00 -4\
46,00

45,00 \

44,00 \ == X miir.
43,00 .\. =B Ymir

42,00 @ Z mr.
41,00 \0 /\/

40,00

Baski
' Sayisl

39,00 T T T T T T
1000 9S00 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.14. Egitim Oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Magenta rengi

icin elde edilen nokta sismesi degerleri
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Magenta miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi gereklidir.
Egitim Oncesinde termal kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde her ii¢ miirekkep ile de belirli bir standartta baskilar gergeklestigi
goriilse de ISO baski standartlarina ulagilamadigi tespit edilmistir. Kalite kontrol
cihazlar ile gergeklestirilen dl¢limler sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.15° i
inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore kalitesiz bir baski oldugu

goriilmektedir.

Sekil 6.15 incelendiginde, nokta sismesi degerlerinin 46-49 araliginda yogun olarak
toplandigr goriilmektedir. Bu degerler dogrultusunda standartlara yaklasildig
sOylenebilmektedir. Ancak ISO 12647:2 degerleri goz 6nilinde bulunduruldugunda

kaliteli bir bask1 i¢in dngoriilen degerlerin yakalanamadigi tespit edilmektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
51,00

49,00 - p —
47,00 \l O I/

Egitim Ocesi Sari Degerleri

== X mir.
45,00 )

= Y miir.
43,00 Z miir.
41,00

Baski
39,00 T T T T T T T T T T 1 Say|S|

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.15. Egitim Oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1 rengi i¢in

elde edilen nokta sismesi degerleri
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Siyah miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 56 standart degerinde ve 53-59 araliginda olmasi gereklidir.
Egitim oOncesinde termal kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde ii¢ miirekkep firmasi ile yapilan baskilarda standart degerlere

yaklagilamadig: tespit edilmistir.

Kalite kontrol cihazlar1 ile gerceklestirilen dlgiimler sonucunda elde edilen verileri
Sekil 6.16° ya aktarip inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2° ye gore
kalitesiz bir baski oldugu goriilmektedir. ISO standartlarindaki 53-59 araliginda
olmasi gereken degerlerin, Y miirekkep ile 42-46, X miirekkep ile 45-48 ve Z
miirekkebi ile de 43-48 araliginda oldugu goriilmektedir. Elde edilen verilerin ISO
standartlarinin uzaginda kaldig1 goriilmekle birlikte baski siiresince birbirinden farkl

degerler elde edildigi goriilmektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
49,00

48,00 /
47,00 \_
46,00 -
45,00 -

e=@= X miir.
44,00 +—— -\.

ef= Y mir.
43,00

Egitim Oncesi Siyah Degerleri

Z miir.
42,00 —
41,00
40,00
Baski
39,00 T T T T T T T T T T 1
Sayisi

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100

Sekil 6.16. Egitim Oncesi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah rengi i¢in

elde edilen nokta sismesi degerleri
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6.5. Egitim Sonras1 Konvansiyonel Kalipla Elde Edilen Miirekkep Yogunlugu

Sonuclan

Baski operatorlerine egitim verilmeden gerceklestirilen baskilarin sonucunda elde
edilen veriler dogrultusunda baskida kalite ve kontrol yontemi ile ilgili bir egitim
programi hazirlanmistir. Hazirlanan egitim programi dogrultusunda ofset baski
operatorlii egitime tabi tutulmustur. Egitim sonucunda ofset baski operatoriinden
aldig1 egitim dogrultusunda baskilar gergeklestirmesi istenmistir. Ofset baski
operatoriiniin aldig1 egitim sonucu yapilan baskilar sonucu secilen numunelerden
elde edilen veriler sunulmustur. Cizelge 6.13, Cizelge 6.14. ve Cizelge 6.15° te
verilen egitim sonrast konvansiyonel kalip ile yapilan baskilar sonucunda temin

edilen numunelerden elde edilmis miirekkep yogunlugu verileri sunulmustur.

Cizelge 6.13. Egitim sonrast konvansiyonel kalip ve X miirekkep ile yapilan baski

sonucunda elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

| - K
Baski

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep

Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,54 1,48 1,45 1,86
900 1,54 1,47 1,44 1,88
800 1,56 1,50 1,44 1,87
700 1,57 1,52 1,45 1,87
600 1,58 1,50 1,47 1,89
500 1,58 1,48 1,45 1,90
400 1,59 1,52 1,45 1,90
300 1,60 1,51 1,46 1,87
200 1,60 1,47 1,44 1,90
100 1,52 1,45 1,40 1,90
1 1,39 1,43 1,36 1,78




Cizelge 6.14. Egitim sonras1 konvansiyonel kalip ve Y miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski «

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep
Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu

1000 1,56 1,52 1,43 1,86

900 1,57 1,50 1,42 1,85

800 1,56 1,50 1,42 1,86

700 1,52 1,51 1,43 1,88

600 1,54 1,51 1,42 1,80

500 1,57 1,53 1,42 1,88

400 1,59 1,53 1,43 1,85

300 1,57 1,53 1,43 1,80

200 1,60 1,55 1,44 1,86

100 1,59 1,54 1,45 1,83

1 1,45 1,55 1,39 1,75

Cizelge 6.15. Egitim sonrasi konvansiyonel kalip ve Z miirekkep ile yapilan baski

sonucunda elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski «
Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep
Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,54 1,52 1,43 1,84
900 1,52 1,50 1,47 1,87
800 1,52 1,54 1,43 1,86
700 1,53 1,53 1,50 1,87
600 1,54 1,48 1,44 1,88
500 1,56 1,54 1,49 1,88
400 1,58 1,55 1,46 1,92
300 1,60 1,53 1,48 1,90
200 1,56 1,52 1,46 1,88
100 1,60 1,52 1,50 1,91
1 1,60 1,54 1,54 1,79
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Cyan miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,55 standart degerinde ve 1,50-1,60 araliginda olmasi gereklidir. Ofset
bask1 operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin

standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.17 incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile gerceklestirilen Cyan
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gergeklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.17° de ii¢ miirekkep {ireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi tespit edilmistir.

Densite
Degerleri
1,70

1,60 . ——
o '-/f'v 3

1,50

Egitim Sonrasi Cyan Degerleri

=@= X miir.
1,40

=== Y miir.

Z miir.

1,30

1,20

Baski
' Sayisl

1,10 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100

Sekil 6.17. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan

rengi icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Magenta miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05
tolerans araliginda 1,50 standart degerinde ve 1,45-1,55 araliginda olmasi gereklidir.
Ofset baski operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar
sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen

baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.18. incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile gerceklestirilen Magenta
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.18° de ii¢ miirekkep {ireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi tespit edilmistir. Tim veriler

incelendiginde, verilerin tamaminin tolore edilen diizeyde 6l¢iildiigli goriilmektedir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Sonrasi Magenta Degerleri

1,60

1,50 %?IA"/ \'\.
e=@= X miir.

1,40

1,30

1,20

Baski
' Sayisi

1,10 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.18. Egitim sonras1 konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda

Magenta rengi i¢in elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Sar1 miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,45 standart degerinde ve 1,40-1,50 araliginda olmasi gereklidir. Ofset
bask1 operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin

standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.19. incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile ger¢eklestirilen Sari
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.19° da ii¢ miirekkep {ireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi tespit edilmistir. Tim veriler
incelendiginde, verilerin tamaminin ISO normunda belirtilen 1,45 degeri etrafinda

toplandig1 gézlenmistir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Sonrasi Sari Degerleri

1,60

1,50

”’ i ® = =@= X miir.
1,40
== Y miir.

1,30 Z miir.

1,20

Baski
' Sayisl

1,10 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100

Sekil 6.19. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1

rengi i¢in elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Siyah miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,85 standart degerinde ve 1,80-1,90 araliginda olmasi gereklidir. Ofset
bask1 operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin

standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.20 incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile ger¢eklestirilen Siyah
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.20° de ii¢ miirekkep iireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi tespit edilmistir. Tim veriler
incelendiginde, verilerin %90 lik bir boliimiiniin ISO normunda belirtilen 1,85 degeri
etrafinda toplandig1 ve %10 luk dilimin ise tolerans sinirlar1 igerisinde oldugu tespit

edilmistir.

Densite

Degerleri Egitim Sonrasi Siyah Degerleri

2,00

1,90 — ” - A
o | \/\'\-/'\'\\i—

1,70 «=@= X miir.
Y miir.
1,60 el mir.
Z miuir.
1,50
1,40
Baski
1,30 T T T T T T T T T T 1 Say|S|

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.20. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah

rengi icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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6.6. Egitim Sonras1i Termal Kalipla Elde Edilen Miirekkep Yogunlugu

Sonuglar

Baski operatoriine egitim verilmeden 6nce gergeklestirilen baskilarin sonucunda elde
edilen veriler dogrultusunda baskida kalite ve kontrol yontemi ile ilgili hazirlanan
egitim programi dogrultusunda ofset baski operatorii egitime tabi tutulmustur. Egitim
sonucunda ofset baski operatdriinden aldigi egitim dogrultusunda baskilar
gerceklestirmesi istenmigtir. Ofset baski operatdriiniin aldig1 egitim sonucu yapilan
baskilar sonucu secilen numunelerden elde edilen veriler sunulmustur. Cizelge 6.16,
Cizelge 6.17. ve Cizelge 6.18” de verilen egitim sonrasi elde edilmis Miirekkep

yogunlugu verileri bulunmaktadir.

Cizelge 6.16. Egitim sonrasi termal kalip ve X miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

| | K
Baski

Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep

Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,53 1,48 1,45 1,85
900 1,52 1,47 1,44 1,82
800 1,58 1,48 1,44 1,86
700 1,57 1,53 1,46 1,85
600 1,58 1,56 1,46 1,88
500 1,59 1,51 1,45 1,91
400 1,60 1,53 1,46 1,85
300 1,59 1,55 1,45 1,84
200 1,60 1,53 1,47 1,85
100 1,61 1,51 1,46 1,83
1 1,51 1,46 1,39 1,75
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Cizelge 6.17. Egitim sonras1 termal kalip ve Y miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski )
Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep
Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,55 1,51 1,44 1,83
900 1,56 1,52 1,42 1,86
800 1,53 1,53 1,43 1,89
700 1,52 1,51 1,43 1,86
600 1,52 1,54 1,41 1,87
500 1,52 1,55 1,42 1,88
400 1,53 1,54 1,44 1,86
300 1,53 1,55 1,43 1,88
200 1,55 1,52 1,42 1,86
100 1,53 1,56 1,42 1,85
1 1,49 1,52 1,42 1,89

Cizelge 6.18. Egitim sonras1 termal kalip ve Z miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen miirekkep yogunlugu ortalama verileri.

Baski :
Sayisi Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep | Mirekkep
Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu | Yogunlugu
1000 1,53 1,51 1,46 1,85
900 1,56 1,52 1,46 1,85
800 1,60 1,54 1,46 1,89
700 1,60 1,53 1,47 1,90
600 1,57 1,54 1,47 1,84
500 1,58 1,52 1,47 1,84
400 1,61 1,53 1,48 1,85
300 1,58 1,53 1,47 1,82
200 1,60 1,52 1,43 1,84
100 1,59 1,54 1,49 1,82
1 1,67 1,61 1,53 1,75
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Cyan miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,55 standart degerinde ve 1,50-1,60 araliginda olmasi gereklidir. Ofset
bask1 operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin

standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.21. incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile gerceklestirilen Cyan
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.21° de ii¢ miirekkep iireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gergeklestigi tespit edilmistir. Tiim verilerin ISO
normunda kaliteli bir baski denilecek diizeyde oldugu Sekil 6.21° de de

goriilmektedir.
Densite wegs - .
Degerleri Egitim Sonrasi Cyan Degerleri
1,70
1,60 ——— V*V""é
1,50 +— ‘ : —s g
e=@= X miir.
1,40
e=fll= Y miir.
130 Z miir.
1,20
1,10 T T T T T T T T T T IEaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 V™!

Sekil 6.21. Egitim sonras1 konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan

rengi i¢in elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Magenta miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05
tolerans araliginda 1,50 standart degerinde ve 1,45-1,55 aralifinda olmasi1 gereklidir.
Ofset baski operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar
sonucunda elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen

baskilarin standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.22. incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile gerceklestirilen Magenta
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.22 incelendiginde ii¢ miirekkep tireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2
normlarinda kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi goriilmektedir. Tiim veriler

incelendiginde, verilerin tamaminin tolore edilen diizeyde 6l¢iildiigli goriilmektedir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Sonrasi Magenta Degerleri

1,60

~n./’_‘><W_
T Ty .

1,50_ y = v‘\

=@= X miir.
1,40
== Y miir.
1,30 Z mir.
1,20
Baski
1,10 T T T T T T T T T T 1 Say|S|

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100

Sekil 6.22. Egitim sonras1 konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda

Magenta rengi i¢in elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Sar1 miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,45 standart degerinde ve 1,40-1,50 araliginda olmasi1 gereklidir. Ofset
bask1 operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin

standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.23 incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile gergeklestirilen Sari
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.23” de ii¢ miirekkep iireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi tespit edilmistir. Tim veriler
incelendiginde, verilerin tamaminin ISO 12647:2 normunda belirtilen 1,45 degeri

etrafinda toplandig1 gozlenmistir.

Densite
Degerleri
1,70

Egitim Sonrasi Sari Degerleri

1,60

1,50

|
?

=@= X miir.

1,40
= Y miir.

1,20

Baski
' Sayisi

1,10 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.23. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1

rengi i¢in elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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Siyah miirekkebin baskidaki yogunlugu ISO 12647:2 degerlerine gore +0,05 tolerans
araliginda 1,85 standart degerinde ve 1,80-1,90 araliginda olmasi gereklidir. Ofset
bask1 operatoriine uygulanan egitim modiiliinden sonra yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde ii¢ farkli miirekkepte de elde edilen baskilarin

standart olarak kabul edilen degerlere uygun sonuglar oldugu goriilmiistiir.

Sekil 6.24 incelendiginde, X, Y ve Z miirekkepleri ile gergeklestirilen Siyah
miirekkebin baski sonuclarinda standart degerler dogrultusunda baski gerceklestigi
goriilmektedir. Yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler dogrultusunda c¢izilen
Sekil 6.24° te li¢ miirekkep iireticisinin miirekkebi ile de ISO 12647:2 normlarinda
kaliteli denebilecek baskilar gerceklestigi tespit edilmistir. Tim veriler
incelendiginde, ilk baskilar disindaki tiim verilerin ISO normunda belirtilen 1,85
degeri etrafinda toplandig1 ve ilk baskilarda elde edilen verilerinde tolerans sinirlar

icerisinde oldugu tespit edilmistir.

Densite

Degerleri Egitim Sonrasi Siyah Degerleri

2,00

1,90 —
L
1,80

1,70 =@ X miir.

1,60

1,50

1,40

Baski
' Sayisi

1,30 T T T T T T T T T T
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100

Sekil 6 24. Egitim sonras1 konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah

rengi icin elde edilen miirekkep yogunlugu degerleri.
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6.7. Egitim Sonras1 Konvansiyonel Kalipla Elde Edilen Nokta Sismesi Sonuclar:

Baski operatoriine miidahale edilmeden gergeklestirilen baskilarin sonucunda elde
edilen veriler dogrultusunda baskida kalite ve kontrol yontemi ile ilgili bir egitim
programi hazirlanmistir. Hazirlanan egitim programi dogrultusunda ofset baski
operatorlii egitime tabi tutulmustur. Egitim sonucunda ofset baski operatoriinden
aldig1 egitim dogrultusunda baskilar gergeklestirmesi istenmistir. Ofset baski
operatoriiniin aldig1 egitim sonucu konvansiyonel kaliplarla yapilan baskilar sonucu
secilen numunelerden elde edilen veriler sunulmustur. Cizelge 6.19, Cizelge 6.20. ve
Cizelge 6.21° de verilen egitim sonrasi elde edilmis nokta sismesi verileri bir arada

verilmistir.

Cizelge 6.19. Egitim sonras1 konvansiyonel kalip ve X miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

Baski X
Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 53,00 54,00 53,00 56,00
900 53,00 54,00 53,00 56,00
800 53,00 54,00 52,00 55,00
700 51,00 54,00 52,00 55,00
600 51,00 52,00 51,00 56,00
500 55,00 52,00 52,00 54,00
400 54,00 54,00 52,00 55,00
300 54,00 55,00 53,00 55,00
200 56,00 52,00 51,00 57,00
100 50,00 52,00 51,00 56,00
1 49,00 52,00 49,00 53,00




Cizelge 6.20. Egitim sonras1 konvansiyonel kalip ve Y miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

Baski ‘
Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 56,00 56,00 54,00 58,00
900 56,00 56,00 53,00 58,00
800 56,00 57,00 55,00 59,00
700 55,00 57,00 55,00 57,00
600 55,00 57,00 55,00 57,00
500 55,00 56,00 55,00 57,00
400 56,00 56,00 56,00 58,00
300 56,00 56,00 55,00 57,00
200 58,00 61,00 54,00 57,00
100 56,00 57,00 52,00 56,00
1 53,00 54,00 50,00 52,00

Cizelge 6.21. Egitim sonras1 konvansiyonel kalip ve Y miirekkep ile yapilan bask1

sonucunda elde edilen nokta sigmesi ortalama verileri.

Baski X
Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 56,00 56,00 53,00 59,00
900 56,00 53,00 54,00 58,00
800 55,00 52,00 54,00 59,00
700 56,00 52,00 53,00 58,00
600 57,00 53,00 53,00 59,00
500 56,00 55,00 54,00 58,00
400 57,00 55,00 53,00 58,00
300 57,00 54,00 54,00 57,00
200 61,00 54,00 53,00 57,00
100 57,00 52,00 53,00 56,00
1 54,00 50,00 52,00 55,00
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Egitim sonras1 konvansiyonel kalip ile elde edilen baski sonucunda secilen
numunelerden elde edilen veriler Cizelge 6.19, Cizelge 6.20 ve Cizelge 6.21° de
verildigi gibidir. Cizelge 6.19°da X, Cizelge 6.20° de Y ve Cizelge 6.21° de Z

miirekkepleri ile elde edilen veriler goriilmektedir.

Cyan miirekkebin baskidaki nokta sigsmesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim sonrast konvansiyonel kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen
veriler incelendiginde her bir miirekkep fabrikasinin miirekkebi ile gerceklestirilen
baskilarin tamaminda standart olarak kabul edilen degerlerin elde edildigi
goriilmektedir. Kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen 6lgiimler sonucunda elde
edilen verileri Sekil 6.25° de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore
kaliteli bir baski oldugu goriilmektedir. Sekil 6.25 incelendiginde, baskilarin
baslangicindan itibaren ISO standartlarinin tolore ettigi degerler arasinda sonuglar
elde edildigi goriilmektedir. Her iic miirekkeple de benzer verilerin elde edilmesi
bask1 operatoriine verilen egitimin standartlara uygun baski numuneleri olusturmasi

acisindan basarili oldugunu gostermektedir.

NoktaSismesi  itim Sonrasi Cyan Degerleri

Degerleri
65,00
60,00 A
55,00 - =@= X miir.
=== Y miir.
50,00
Z miir.
45,00
40,00 T T T T T T T T T T 1 EaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 YIS

Sekil 6.25. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan

rengi icin elde edilen nokta sismesi degerleri.
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Magenta miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim sonrast konvansiyonel kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen
veriler incelendiginde baskilarda kullanilan her bir miirekkep ile gerceklestirilen
baskilarin tamaminda standart olarak kabul edilen degerlerin elde edildigi
goriilmektedir. Kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen 6lgiimler sonucunda elde
edilen verileri Sekil 6.26° da inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore
kaliteli bir baski oldugu tespit edilmektedir.

Sekil 6.26 incelendiginde, baskilarin baglangicindan itibaren ISO standartlarinin
tolore ettigi degerler arasinda sonuclar elde edildigi goriilmektedir. Her ii¢
miirekkeple de yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde
verilerin tamamina yakininin standartlarda belirtilen 53 degerine yakin oldugu

goriilmektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
65,00

Egitim Sonrasi Magenta Degerleri

- ‘—./'_'_'\-—.:( A\
55,00 - =®- X miir.

. %—/ \.—‘—. —B Y mir.

50,00
Z miir.
45,00
Baski
40,00 T T T T T T T T T T 1
Sayisi
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Sekil 6.26. Egitim sonras1 konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda

Magenta rengi icin elde edilen nokta sismesi degerleri.
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Sar1 miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim sonrast konvansiyonel kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen
veriler incelendiginde ofset baski operatorlerinin kullandiklar1 farkli miirekkeplerle
gerceklestirilen baskilarin tamaminda standart olarak kabul edilen degerlerin elde
edildigi gorilmektedir. Kalite kontrol cihazlar1 ile gergeklestirilen oOl¢iimler
sonucunda elde edilen verileri Sekil 6.27° de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO

12647:2 gore kaliteli bir baski oldugu tespit edilmektedir.

Sekil 6.27 incelendiginde, baskilarin baslangicindan itibaren ISO standartlarinin
tolore ettigi degerler arasinda sonuclar elde edildigi goriilmektedir. Her fi¢
miirekkeple de elde edilen verilerin tamamina yakininin dar bir bant igerisinde
bulunmasi da baski operatoriine verilmis egitimin amacina ulastigini gostermektedir.
Biitlin verilerin standartlarin tolore ettigi 50-56 araliginda olmasi da ilk baski ile son

baski arasinda kalite a¢isindan farkin kalmadigimi gostermektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
58,00

56,00
54,00 -+
e
52,00 \.

Egitim Sonrasi Sari Degerleri

48,00 =& Ymir
46,00 £ mir
44,00

42,00

40,00 . . . . . . . . . . Baski

1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1  SayIsl

Sekil 6.27. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1

rengi i¢in elde edilen nokta sismesi degerleri.
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Siyah miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 56 standart degerinde ve 53-59 araliginda olmasi gereklidir.
Egitim sonrast konvansiyonel kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen
veriler incelendiginde ii¢ miirekkep firmasinin miirekkebi ile gerceklestirilen
baskilarin standart olarak kabul edilen tolore edilmis degerler araliginda elde edildigi
goriilmektedir. Kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen 6lgiimler sonucunda elde
edilen verileri Sekil 6.28” de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore
kaliteli bir baski oldugu tespit edilmektedir.

Sekil 6.28 incelendiginde, baskilarin baslangicindan itibaren ISO standartlarinin
tolore ettigi degerler arasinda sonuclar elde edildigi goriilmektedir. Her fi¢
miirekkeple yapilan baski sonucunda elde edilen verilerin 53-59 araliginda oldugu
goriilmektedir. Verilerin %80 ni ise 54-57 araliginda tespit edilmis olmas1 baskida

yakalanan kalitenin istenilen diizeyde oldugunu gostermektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
60,00
!‘
58,00 =% -
56,00 - — A ~n

|
54,00 \
52,00 e=@= X miir.

50,00
48,00
46,00
44,00
42,00

40,00 T T T T T T T T T T 1
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Egitim Sonrasi Siyah Degerleri

e=fll= Y mir.

Z miir.

Baski
Sayisi

Sekil 6.28. Egitim sonrasi konvansiyonel kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah

rengi i¢in elde edilen nokta sismesi degerleri.
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6.8. Egitim Sonrasi1 Termal Kalipla Elde Edilen Noktasi Sismesi Sonuclari

Baski operatorlerine egitim verilmeden gerceklestirilen baskilarin sonucunda elde
edilen veriler dogrultusunda baskida kalite ve kontrol yontemi ile ilgili bir egitim
programi hazirlanmistir. Hazirlanan egitim programi dogrultusunda ofset baski
operatorli egitime tabi tutulmustur. Egitim sonucunda ofset baski operatoriinden
aldig1 egitim dogrultusunda baskilar gergeklestirmesi istenmistir. Ofset baski
operatoriiniin aldig1 egitim sonucu termal kaliplarla yapilan baskilar sonucu secilen
numunelerden elde edilen veriler sunulmustur. Cizelge 6.22, Cizelge 6.23 ve Cizelge

6.24° te verilen egitim sonrasi elde edilmis nokta sismesi degerleri goriilmektedir.

Cizelge 6.22. Egitim sonras1 termal kalip ve X miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

Baski X

Sayisi Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi

1000 54,00 53,00 54,00 56,00

900 55,00 54,00 54,00 56,00

800 56,00 54,00 55,00 58,00

700 56,00 53,00 55,00 57,00

600 57,00 53,00 55,00 59,00

500 57,00 54,00 54,00 59,00

400 57,00 53,00 55,00 58,00

300 56,00 54,00 55,00 57,00

200 55,00 53,00 56,00 57,00

100 54,00 53,00 54,00 56,00

1 53,00 52,00 53,00 54,00
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Cizelge 6.23. Egitim sonrasi termal kalip ve Y miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

Baski ‘

Sayisl Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi

1000 55,00 54,00 54,00 57,00

900 56,00 54,00 53,00 54,00

800 56,00 56,00 53,00 54,00

700 55,00 52,00 53,00 53,00

600 54,00 52,00 54,00 53,00

500 55,00 56,00 53,00 55,00

400 54,00 55,00 52,00 54,00

300 54,00 53,00 52,00 53,00

200 54,00 53,00 52,00 53,00

100 54,00 52,00 51,00 52,00

1 53,00 51,00 50,00 54,00

Cizelge 6.24. Egitim sonrasi termal kalip ve Z miirekkep ile yapilan baski sonucunda

elde edilen nokta sismesi ortalama verileri.

Baski “
Sayisl Nokta Nokta Nokta Nokta
Sismesi Sismesi Sismesi Sismesi
1000 53,00 53,00 54,00 57,00
900 53,00 54,00 54,00 57,00
800 55,00 54,00 55,00 58,00
700 53,00 54,00 55,00 58,00
600 56,00 55,00 54,00 57,00
500 54,00 55,00 54,00 57,00
400 56,00 55,00 54,00 58,00
300 56,00 54,00 54,00 56,00
200 57,00 54,00 54,00 59,00
100 54,00 55,00 53,00 54,00
1 54,00 55,00 54,00 53,00
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Egitim sonrasi termal kalip ve ii¢ farkli miirekkep ile yapilan baskilar sonucunda
secilen numunelerden elde edilen veriler Cizelge 6.22, Cizelge 6.23 ve Cizelge 6.24°
de verildigi gibidir. Cizelge 6.22’da X, Cizelge 6.23” de Y ve Cizelge 6.24° de Z

miirekkepleri ile elde edilen veriler goriilmektedir.

Cyan miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim sonras1 termal kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde ili¢ miirekkep firmasi ile gerceklestirilen baskilarin tamaminda

standart olarak kabul edilen degerler elde edildigi goriilmektedir.

Kalite kontrol cihazlar1 ile gergeklestirilen dlgiimler sonucunda elde edilen verileri
Sekil 6.29° da inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore kaliteli bir baski
oldugu goriilmektedir. Yine Sekil 6.29 incelendiginde, baskilarin baglangicindan
itibaren ISO standartlarinin tolore ettigi degerler arasinda sonuglar elde edildigi

goriilmektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
59,00
57,00

55,00 - —_— :=S -

53,00 | L =
51,00
49,00
47,00
45,00
43,00
41,00

39,00 T T T T T T T T T T 1
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1

Egitim Sonrasi Cyan Degerleri

e=@= X miir.

== Y miir.

Z mir.

Baski
Sayisi

Sekil 6.29. Egitim sonras1 termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Cyan rengi i¢in

elde edilen nokta sismesi degerleri.
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Magenta miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim sonras1 termal kaliplarla ve ti¢ farkli miirekkep ile yapilan baskilar sonucunda
elde edilen veriler incelendiginde her bir miirekkeple gerceklestirilen baskilarin
standart olarak kabul edilen degerler diizeyinde elde edildigi goriilmektedir. Kalite
kontrol cihazlari ile gergeklestirilen Ol¢limler sonucunda elde edilen verileri Sekil
6.30° da inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 verilerine gore kaliteli bir
baski oldugu tespit edilmektedir.

Sekil 6.30 incelendiginde, baskilarin baslangicindan itibaren ISO standartlarinin
tolore ettigi degerler arasinda sonuclar elde edildigi goriilmektedir. Her fi¢
miirekkeple de yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler incelendiginde
verilerin standartlarda belirtilen diizeyde oldugu veri yiginin 52-55 araliginda

toplandig1 goriilmektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
57,00

Egitim Sonrasi Magenta Degerleri

55,00

53,00

51,00

49,00 —®- Xmir.

47,00 == Y miir.

Z miir.

45,00

43,00

41,00

39,00 T T T T T T T T T T 1 BaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1  “3Y'S!

Sekil 6.30. Egitim sonrasi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Magenta rengi

icin elde edilen nokta sismesi degerleri.
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Sar1 miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 53 standart degerinde ve 50-56 araliginda olmasi1 gereklidir.
Egitim sonrasi termal kaliplarla yapilan baskilar sonucunda elde edilen veriler
incelendiginde, baskilardan elde edilen verilerle standart olarak kabul edilen
degerlerin elde edildigi goriilmektedir. Olgiimler sonucunda elde edilen verileri Sekil
6.31° de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore kaliteli bir baski
oldugu tespit edilmektedir.

Sekil 6.31 incelendiginde, baskilarin baglangicindan itibaren ISO standartlarinin
tolore ettigi degerler arasinda sonuclar elde edildigi goriilmektedir. Her iig
miirekkeple de elde veri yigiin 52-55 aralifinda toplanmis olmasi baski operatdriine
verilmig egitimin amacina ulastigin1 gostermektedir. Biitiin verilerin standartlarin
tolore ettigi 50-56 araliginda olmasi da ilk baski ile son baskilar arasinda kalite

acisindan farkin kalmadigin1 gostermektedir.

Nokta Sismesi
Degerleri
57,00

55,00 MBSO o\
B B—So N
53,00 ~g—n —0—
51,00

Egitim Sonrasi Sari Degerleri

49,00 e=@= X miir.

47,00 e=fl= Y miir.

Z mir.

45,00

43,00

41,00

39,00 T T T T T T T T T T 1 BaSkI
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 Sayisl

Sekil 6.31. Egitim sonrasi termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Sar1 rengi i¢in

elde edilen nokta sismesi degerleri.
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Siyah miirekkebin baskidaki nokta sismesinin ISO 12647:2 degerlerine gore +3
tolerans degerlerinde 56 standart degerinde ve 53-59 araliginda olmasi gereklidir.
Egitim sonrasi kaliplarla ve farkli miirekkeplerle yapilan baskilar sonucunda elde
edilen veriler incelendiginde her miirekkep i¢in ayr1 ayr1 gergeklestirilen baskilarin
standart olarak kabul edilen tolore edilmis degerler araliginda elde edildigi
goriilmektedir. Kalite kontrol cihazlar ile gergeklestirilen Slgiimler sonucunda elde
edilen verileri Sekil 6.32” de inceledigimizde yapilan baskilarin ISO 12647:2 gore
kaliteli bir baski oldugu tespit edilmektedir.

Sekil 6.32 incelendiginde, baskilarin baglangicindan itibaren ISO standartlarinin
tolore ettigi degerler arasinda sonuclar elde edildigi goriilmektedir. Her fi¢
miirekkeple yapilan baski sonucunda elde edilen verilerin 53-59 araliginda oldugu
goriilmektedir. Veri yigininin 54-58 araliginda toplanmis olmasi da biitliin baskilar

arasinda kalite agisindan farkli bir durumun olmadiginin gostergesidir.

Nokta Sismesi veys . o .
2 3isme Egitim Sonrasi Siyah Degerleri
Degerleri
64,00
59,00 A<
o~
i = v \\o-—o\
54,00 .\._{)\.\._.\./; «=@= X miir.
e=fll= Y miir.
49,00 S
mur.
44,00
39,00 . . . . . . . : : : . Bask
1000 900 800 700 600 500 400 300 200 100 1 Sayisi

Sekil 6.32. Egitim sonras1 termal kalipla yapilan baskilar sonucunda Siyah rengi i¢in

elde edilen nokta sigsmesi degerleri.
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6.9. “t” Testi Analizi Sonuclarn

Ofset baski operatoriiniin baskidaki gelisimini gormek amacli egitim Oncesi ve
egitim sonrasi elde edilen veriler arasindaki farki ve kalitedeki gelisimi goérmek

amagch “t” testi analizi renklere gore verilmistir.
6.9.1. Cyan miirekkep icin “t” testi analizleri
Termal ve konvansiyonel kaliplarla gergeklestirilen baskilar sonucunda Cyan
mirekkep ile ilgili elde edilen verilerin ortalamalar1 sonucu yapilan analiz

calismalar1 bu boliimde incelenmistir.

Cizelge 6.25. Cyan miirekkep yogunlugu i¢in egitim Oncesi ve sonrasi sonuglarinin

karsilikl1 analizi

Bagimh iki Ornek fstatistikleri
Ortalama N Standart Sapma S te(ljnr(tlilretml?lilta
G"”‘l’ C_MiirekkepYogunluguEQ 1,3553 66 ,12086 ,01488
C_MiirekkepYogunluguES 1,5598 66 ,04197 ,00517
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon | Sig.
?mp C_MiirekkepEQ & C_MiirekkepES 66 581 ,000

Bagimh iki Ornek Testi

Ornekler Arasi Farklar

95% Giiven Aralig1 Farki

Standart Ortalama Cift
Ortalama Standart Alt Ust t df | Kuyruk
Sapma .
Hata Degeri
Grup | C_MiirekkepEO —
: C MiirekkepES -,204491 ,10236 ,01260 | -,22965 -,17933 | -16,230| 65 ,000

Ofset bask1 operatdriiniin egitimi 6ncesi ve sonrasinda elde edilen numunelerden elde

edilen verilerin analiz sonuglar1 Cizelge 6.25 te verilmistir. Analiz sonuglarina gore
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cyan miirekkep ile egitim Oncesi yapilan baskilarin miirekkep yogunlugu verilerinin
ortalamas1 1,355 iken egitim sonrast verilerin ortalamasi 1,559 dur. %95 giiven
araliginda cift kuyruk degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani egitim oncesi ve egitim
sonrast elde edilen veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu durumda ofset baski

operatdriine verilen egitim sonucu istenilen yonde degisim gergeklesmistir.

Cizelge 6.26. Cyan nokta sismesi i¢in egitim dncesi ve sonrast sonuglarinin karsilikli

analizi
Bagimh iki Ornek istatistikleri
Ortalama N SStZB?I?;t g:::g:lr;?
Hata
Grup 1 | C_NoktaSismesiEO 46,5000 66| 3,64270 44838
C_NoktaSismesiES 54,9091 66| 191132 ,23527
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon Sig.
Grup 1 C_NoktaSismesiEO & C_NoktaSismesiES 66 ,060 ,634

Bagimh iki Ornek Testi

Ornekler Arasi Farklar

95% Giiven Aralig1

Fark1
Ortalama Cift
Ortalama Standart Standart Alt Ust t df | Kuyruk
Sapma .
Hata Degeri

Grup | C_NoktaSismesiEO -

1 C NoktaSismesiES -8,40909 | 4,01143 ,49377 | -9,39522 | -7,42296 | -17,030 | 65 ,000

Ofset baski operatdriiniin egitimi dncesi ve sonrasinda elde edilen numunelerden elde
edilen verilerin analiz sonuclar Cizelge 6.26° da verilmistir. Analiz sonuglarina gore
cyan miirekkep ile egitim Oncesi yapilan baskilarin nokta sigsmesi verilerinin
ortalamast 46,50 iken egitim sonrasi verilerin ortalamast 54,90° dir. %95 giiven
araliginda c¢ift kuyruk degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani egitim Oncesi ve egitim
sonrast elde edilen veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu durumda ofset baski

operatoriine verilen egitim sonucu baski kalitesinde degisim gergeklesmistir.
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Cizelge 6.27. Cyan miirekkep yogunlugu icin tiim verilerin ISO standarti ile karsilikli

analizi
Tek Ornek istatistikleri
Ortalama
N | Ortalama Sstznii? Standart
P Hata
C_MiirekkepEO 66 1,3553 ,12086 ,01488
C_MiirekkepES 66 1,5598 ,04197 ,00517
Tek Ornek Testi
Standart Deger= 1.55
95% Giiven Aralig1
Farki
Cift
t df | Kuyruk Ortalamalar Alt Ust
. Farki
Degeri
C_MiirekkepYogunlugu EO | -13,087 65 ,000 -,19470 -,2244 -,1650
C_MiirekkepYogunluguES 1,896 65 ,062 ,00979 -,0005 ,0201

Cizelge 6.27°nin analiz sonuclarina bakildiginda egitim oncesi Cyan miirekkep
yogunlugunun ortalamasi 1,35 ve egitim sonrasi ortalamasinin 1,559 oldugu
goriilmektedir. ISO 12647:2 standartlarina gore arzu edilen deger 1,55 tir. Egitim
oncesi degerleri i¢in %95 giliven araliginda cift kuyruk degeri 0,05’den kii¢iik olmasi
arzu edilen deger ile eldeki degerlerin arasinda onemli farklarin oldugunu ve
istenilen sonuca ulagilamadigim1  gostermektedir. Egitim Oncesi ortalamalar
beklenilen degerden 0,19 kadar az ¢ikmisken egitim sonrasi ortalamalar 0,009 fazla
cikmistir. Egitim sonrasi degerler i¢in %95 giiven araliginda cift kuyruk degeri
0,05’den biiylik olmasi arzu edilen 1,55 degeri ile aralarinda fark olmadigim ve

istenilen sonucun elde edildigini gostermektedir.
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Cizelge 6.28. Cyan nokta sismesi i¢in tiim verilerin ISO standart1 ile karsilikli analizi

Tek Ornek istatistikleri
Ortalama
N | Ortalama Sstzni?;t Standart
P Hata
C_NoktaSismesiEO 66 51,455 | 2,25227 0,67909
C_NoktaSismesiES 66 52,636 | 2,15744 0,65049
Tek Ornek Testi
Standart Deger= 53
95% Giiven Aralig1 Farki
daf Cift Kvuyruk Ortalamalar Alt Ust
Degeri Farki
C_NoktaSismesiEO -2,28 65 0,046 -1,54545 -3,059 -0,0324
C_NoktaSismesiES -0,56 65 0,588 -0,36364 -1,813 1,0858

Cizelge 6.28’in analiz sonuglaria bakildiginda egitim 6ncesi Cyan nokta sigsmesinin
ortalamast 51,45 ve egitim sonrasi ortalamasinin 52,63 oldugu goriilmektedir. ISO
12647:2 standartlarina gore arzu edilen deger 53’ tiir. Egitim Oncesi degerleri icin
%95 giiven araliginda c¢ift kuyruk degeri 0,05’den kii¢lik olmasi arzu edilen deger ile
eldeki degerlerin arasinda oOnemli farklarin oldugunu ve istenilen sonuca
ulagilamadigin1 gostermektedir. Egitim oncesi ortalamalar beklenilen degerden 2,28
kadar az ¢ikmigken egitim sonrasi ortalamalar 0,56 daha az ¢ikmistir. Egitim sonrasi
degerler i¢in %95 giiven araliginda cift kuyruk degeri 0,05°den biiyiik olmas1 arzu
edilen 53 degeri ile aralarinda fark olmadigini ve istenilen sonucun elde edildigini

gostermektedir.
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6.9.2. Sar1 miirekkep icin “t” testi analizleri

Termal ve konvansiyonel kaliplarla gerceklestirilen baskilar sonucunda Sari
miirekkep ile ilgili elde edilen verilerin ortalamalar1 sonucu yapilan analiz

caligmalar1 bu boliimde incelenmistir.

Cizelge 6.29. Sar1 miirekkep yogunlugu i¢in egitim dncesi ve sonrasi sonuglarinin

karsilikli analizi

Bagimh iki Ornek statistikleri
Ortalama
Ortalama N Sstjlnij;t Standart
P Hata
Grup .. N
) Y MiirekkepYogunlugu EO 1,3106 66 0,05825 0,00717
Y_MiirekkepYogunlugu ES 1,4472 66 0,03002 0,00369
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon Sig.
Grup |Y_MiirekkepYogunlugu EO &
1 Y MiirekkepYogunlugu ES 66 0,436 000
Bagimli iki Ornek Testi
Ornekler Arasi Farklar
95% Giiven
Aralig1 Farki
Ortalama Cift
Ortalama Standart Standart | Alt Ust |t df | Kuyruk
Sapma -
Hata Degeri
Grup | Y_MiirekkepYogunlugu EO - - -
1 Y_MiirekkepYogunlugu ES -0,1366 0,05264 | 0,00648 0,14956 | 0,1237 21,0965 000

Ofset bask1 operatdriiniin egitimi 6ncesi ve sonrasinda elde edilen numunelerden elde
edilen verilerin analiz sonuglar1 Cizelge 6.29° da verilmistir. Analiz sonuglarina gore
sar1 miirekkep ile egitim Oncesi yapilan baskilarin miirekkep yogunlugu verilerinin
ortalamasi1 1,310 iken egitim sonrast verilerin ortalamasi 1,447’ dir. %95 giiven

araliginda cift kuyruk degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani egitim oncesi ve egitim



98

sonrasi elde edilen veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu durumda ofset baski

operatoriine verilen egitim sonucu bir degisim gerceklesmistir.

Cizelge 6.30. Sar1 nokta sismesi i¢in egitim oncesi ve sonrasi sonuglarmin karsilikli

analizi
Bagimh iki Ornek istatistikleri
Ortalama
Ortalama N Sstzn?na;t Standart
P Hata

Grup 1 | Y_NoktaSismesi_EO 49,1515 66 2,06243 0,25387

Y_NoktaSismesi_ES 53,3485 66 1,45171 0,17869

Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon Sig.

Y_NoktaSismesi_EO &

Grup 1| ¢ "NoktaSismesi_ES 66 0.054 | 0,667
Bagimh iki Ornek Testi
Ornekler Arasi Farklar
95% Giiven Aralig1
Farki
Ortalama Cift
Ortalama ggallgzn Standart | Alt Ust df | Kuyruk
P Hata Degeri

Y_NoktaSismesi_EO -

Grup 1 Y NoktaSismesi_ES -4,197 2,45714| 0,30245 | -4,80101 | -3,5929 | -13,88 | 65 ,000

Ofset baski operatdriiniin egitimi oncesi ve sonrasinda sar1 renkle ilgili elde edilen

numunelerden elde edilen verilerin analiz sonuglar1 Cizelge 6.30° da verilmistir.

Analiz sonucglarina gore sar1 miirekkep ile egitim Oncesi yapilan baskilarin nokta

sismesi verilerinin ortalamasi 49,15 iken egitim sonrasi verilerin ortalamasi 53,34’

tiir. %95 giiven aralifinda ¢ift kuyruk degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani egitim

oncesi ve egitim sonrasi elde edilen veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu

durumda ofset baski operatoriine verilen egitim sonucu bir degisim gergeklesmistir.
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Cizelge 6.31. Sar1 miirekkep yogunlugu i¢in tiim verilerin ISO standart1 ile karsilikli

analizi
Tek Ornek istatistikleri
Ortalama
N Ortalama Sstzni?;t Standart
P Hata
Y MiirekkepYogunlugu EO 66 1,3106 0,05825 0,00717
Y MiirekkepYogunlugu ES 66 1,4472 0,03002 0,00369
Tek Ornek Testi
Standart Deger= 1.45
95% Giiven Aralig1
Farki
Cift
¢ df Kuyruk | Ortalamalar |, Ust
. Farki
Degeri
Y MiirekkepYogunlugu EO -19,44 65 ,000 -0,13939 -0,1537 -0,1251
Y MiirekkepYogunlugu ES -0,751 65 0,456 -0,00277 -0,0102 0,0046

Cizelge 6.31’in analiz sonuglarina bakildiginda egitim oOncesi Sar1 miirekkep
yogunlugunun ortalamas1 1,31 ve egitim sonrasit ortalamasmin 1,447 oldugu
goriilmektedir. ISO 12647:2 standartlarina gore arzu edilen deger 1,45 tir. Egitim
oncesi degerleri i¢in %95 giliven araliginda cift kuyruk degeri 0,05’den kiigiik olmasi
arzu edilen deger ile eldeki degerlerin arasinda Onemli farklarin oldugunu ve
istenilen sonuca ulasilamadigini gostermektedir. Egitim Oncesi ortalamalar
beklenilen degerden 0,13 kadar az ¢ikmigken egitim sonrasi ortalamalar 0,002 daha
az ¢ikmustir. Egitim sonrasi degerler icin %95 giliven araliginda cift kuyruk degeri
0,05’den biiylik olmasi arzu edilen 1,45 degeri ile aralarinda fark olmadigini ve

istenilen sonucun elde edildigini gostermektedir.
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Cizelge 6.32. Sar1 nokta sigsmesi i¢in tiim verilerin ISO standart1 ile karsilikli analizi

Tek Ornek istatistikleri
Ortalama
N Ortalama Sstzn(ri;l;t Standart
P Hata
Y_ NoktaSismesiEO 66 49,1515 2,06243 0,25387
Y_ NoktaSismesiES 66 53,3485 1,45171 0,17869
Tek Ornek Testi
Standart Deger= 53
95% Giiven Aralig1
Farki
Cift
¢ df Kuyruk | Ortalamalar |, Ust
. Farki
Degeri
Y_ NoktaSismesiEO -15,159 65 ,000 -3,84848 -4,3555 -3,3415
Y_ NoktaSismesiES 1,95 65 0,055 0,34848 -0,0084 0,7054

Cizelge 6.32’nin analiz sonuglarina bakildiginda egitim 6ncesi Sar1 nokta sismesinin
ortalamast 49,15 ve egitim sonrasi ortalamasinin 53,34 oldugu goriilmektedir. ISO
12647:2 standartlarina gore arzu edilen deger 53’ tiir. Egitim Oncesi degerleri i¢in
%95 giiven araliginda c¢ift kuyruk degeri 0,05’den kii¢lik olmasi1 arzu edilen deger ile
eldeki degerlerin arasinda Onemli farklarin oldugunu ve istenilen sonuca
ulagilamadigin1 gostermektedir. Egitim oncesi ortalamalar beklenilen degerden 3,84
kadar az c¢ikmisken egitim sonrasi ortalamalar 0,34 daha fazla ¢ikmistir. Egitim
sonrasi degerler i¢in %95 giiven araliginda ¢ift kuyruk degeri 0,05’den biiyilik olmasi
arzu edilen 53 degeri ile aralarinda fark olmadigini ve istenilen sonucun elde

edildigini gostermektedir.
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6.9.3. Siyah miirekkep icin “t” testi analizleri

Termal ve konvansiyonel kaliplarla gerceklestirilen baskilar sonucunda Siyah
miirekkep ile ilgili elde edilen verilerin ortalamalar1 sonucu yapilan analiz

caligmalar1 bu boliimde incelenmistir.

Cizelge 6.33. Siyah miirekkep yogunlugu i¢in egitim 6ncesi ve sonrasi sonuglarinin

karsilikli analizi

Bagimh iki Ornek fstatistikleri
Ortalama
Ortalama N Sstznila;t Standart
P Hata
Grup . ..
) K MirekkepYogunlugu EO | 1,5567 66 0,06571 | 0,00809
K MiirekkepYogunlugu ES | 1,8563 66 0,03754 | 0,00462
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N | Korelasyon Sig.
Grup | K_MiirekkepYogunlugu EO &
1 K MiirekkepYogunlugu ES 66 0,145 0,245
Bagimh iki Ornek Testi
Ornekler Arasi Farklar
95% Giiven
Aralig1 Farki
Ortalama Cift
Ortalama Standart Standart Alt Ust t df | Kuyruk
Sapma .
Hata Degeri
Grup | K_MiirekkepYogunlugu EO -
1 K_MiirekkepYogunlugu ES -0,2996 | 0,07078 | 0,00871 |-0,31702 | -0,2822 | -34,39 | 65 ,000

Baski operatoriiniin egitim Oncesi ve sonrasinda yaptigi baskilardan temin edilen
orneklerden Slgiimler yapilmisti. Bu 6l¢iimler sonucunda elde edilen verilerin analiz
sonuglar1 Cizelge 6.33° de verilmistir. Analiz sonuglarma gore sar1 miirekkep ile
egitim Oncesi yapilan baskilarin miirekkep yogunlugu verilerinin ortalamasi 1,556

iken egitim sonrasi verilerin ortalamasi 1,856 dir. %95 giiven aralifinda ¢ift kuyruk
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degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani egitim Oncesi ve egitim sonrasi elde edilen

veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu durumda ofset baski operatoriine verilen

egitim sonucu bir degisim gerceklesmistir.

Cizelge 6.34. Siyah nokta sismesi i¢in egitim Oncesi ve sonrasi sonuglarinin karsiliklt

analizi

Bagimh iki Ornek istatistikleri

Ortalama
Ortalama N ngn?r?; Standart
P Hata
Grup 1 | K_NoktaSismesi_EO 47,9697 66 3,29554 | 0,40565
K_NoktaSismesi_ES 56,2273 66 1,93586 | 0,23829
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon Sig.
K_NoktaSismesi_EO &
Grup 1| K NoktaSismesi_ES 66 0,483 000
Bagimh iki Ornek Testi
Ornekler Aras1 Farklar
95% Giiven Aralig1
Farki
Ortalama Cift
Ortalama Sstzn?j;t Standart Alt Ust t df | Kuyruk
P Hata Degeri
K_NoktaSismesi_EO -
Grup 1 K_NoktaSismesi_ES -8,2576 | 2,90522 | 0,35761 | -8,97177 | -7,5434 | -23,09 | 65| ,000

Ofset baski operatoriiniin egitimi Oncesi ve sonrasinda siyah renkle ilgili elde edilen

numunelerden elde edilen verilerin analiz sonuglar1 Cizelge 6.34° de verilmistir.

Analiz sonuglarina gore siyah miirekkep ile egitim oncesi yapilan baskilarin nokta

sismesi verilerinin ortalamas1 47,96 iken egitim sonrasi verilerin ortalamasi

56,22°dir. %95 giiven araliginda ¢ift kuyruk degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani

egitim Oncesi ve egitim sonrasi elde edilen veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu

durumda ofset baski operatoriine verilen egitim sonucu bir degisim gerceklesmistir.
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Cizelge 6.35. Siyah miirekkep yogunlugu i¢in tiim verilerin ISO standarti ile

karsilikl1 analizi

Tek Ornek istatistikleri
Ortalama
N Ortalama Sstznila;t Standart
P Hata
K_MiirekkepYogunlugu EO 66 1,5567 0,06571 0,00809
K MiirekkepYogunlugu ES 66 1,8563 0,03754 0,00462
Tek Ornek Testi
Standart Deger= 1.85
95% Giiven Aralig1
Farki
Cift
¢ df Kuyrak | Ortalamalar |y, Ust
- Farki
Degeri
K_MiirekkepYogunlugu EO -36,266 65 ,000 -0,29333 -0,3095 -0,2772
K MiirekkepYogunlugu ES 1,36 65 0,178 0,00628 -0,0029 0,0155

Cizelge 6.35’in analiz sonuglarina bakildiginda egitim Oncesi Siyah miirekkep
yogunlugunun ortalamasi 1,55 ve egitim sonrast ortalamasinin 1,856 oldugu
goriilmektedir. ISO 12647:2 standartlarina gore arzu edilen deger 1,85 tir. Egitim
oncesi degerleri i¢cin %95 giliven araliginda ¢ift kuyruk degeri 0,05’den kiigiik olmasi
arzu edilen deger ile eldeki degerlerin arasinda Onemli farklarin oldugunu ve
istenilen sonuca ulagilamadigim1 gostermektedir. Egitim Oncesi ortalamalar
beklenilen degerden 0,29 kadar daha az ¢ikmisken egitim sonrasi ortalamalar 0,002
kadar daha az ¢ikmustir. EZitim sonrasi degerler i¢cin %95 giiven araliginda cift
kuyruk degeri 0,05’den biiyiik olmasi arzu edilen 1,85 degeri ile aralarinda fark

olmadigini ve istenilen sonucun elde edildigini gdstermektedir.
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Cizelge 6.36. Siyah nokta sismesi i¢in tiim verilerin ISO standarti ile karsilikli analizi

Tek Ornek istatistikleri
Ortalama
N Ortalama Sstzn?;;t Standart
P Hata
K_NoktaSismesi_EO 66 47,9697 3,29554 0,40565
K_NoktaSismesi_ES 66 56,2273 1,93586 0,23829
Tek Ornek Testi
Standart Deger= 56
95% Giiven Aralig1
Farki
Cift
¢ df Kuyruk | Ortalamalar |, Ust
. Farki
Degeri
K_NoktaSismesi_EO -19,796 65 ,000 -8,0303 -8,8404 -7,2202
K_NoktaSismesi_ES 0,954 65 0,344 0,22727 -0,2486 0,7032

Cizelge 6.36’nin analiz sonuclarina bakildiginda egitim Oncesi Siyah nokta
sismesinin ortalamas1 47,96 ve egitim sonrasi ortalamasinin 56,22 oldugu
goriilmektedir. ISO 12647:2 standartlarina gore arzu edilen deger 56’ dir. Egitim
oncesi degerleri i¢cin %95 giliven aralifinda ¢ift kuyruk degeri 0,05’den kiigiik olmasi
arzu edilen deger ile eldeki degerlerin arasinda onemli farklarin oldugunu ve
istenilen sonuca ulagilamadigim1 gostermektedir. Egitim Oncesi ortalamalar
beklenilen degerden 8,03 kadar az ¢ikmisken egitim sonrasi ortalamalar 0,22 daha az
cikmistir. Egitim sonrasi degerler i¢in %95 giiven araliginda cift kuyruk degeri
0,05’den biiylik olmasi1 arzu edilen 53 degeri ile aralarinda fark olmadigimni ve

istenilen sonucun elde edildigini gostermektedir.
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6.9.4. Magenta miirekkep icin “t” testi analizleri

Termal ve konvansiyonel kaliplarla gerceklestirilen baskilar sonucunda Magenta
miirekkep ile ilgili elde edilen verilerin ortalamalar1 sonucu yapilan analiz

caligmalar1 bu boliimde incelenmistir.

Cizelge 6.37. Magenta miirekkep yogunlugu icin egitim 0ncesi ve sonrasi

sonuclarimin karsilikli analizi

Bagimh iki Ornek istatistikleri
Ortalama
Ortalama N Sstznif; Standart
P Hata
Grup 1 | M_MiirekkepYogunlugu EO 1,2268 66 ,08556 ,01053
M_MiirekkepYogunlugu ES 1,5180 66 ,02974 ,00366
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon Sig.
Grup | M_MiirekkepYogunlugu EO &
1 M_MiirekkepYogunlugu ES 66 606 000
Bagimli iki Ornek Testi
Ornekler Arasi Farklar
95% Giiven
Araligi Farki
Ortalama Cift
Ortalama | S04 | g ndart | Alt Ust |t df | Kuyruk
Sapma I
Hata Degeri
Grup | M_MiirekkepYogunlugu EO -
) M MiirekkepYogunlugy ES -,29114 | ,07155 ,00881 | -,30873 | -,27355 | -33,056 | 65| ,000

Ofset bask1 operatdriiniin egitimi 6ncesi ve sonrasinda elde edilen numunelerden elde
edilen verilerin analiz sonuglar1 Cizelge 6.37° de verilmistir. Analiz sonuglarina gore
magenta miirekkep ile egitim oOncesi yapilan baskilarin miirekkep yogunlugu
verilerinin ortalamasi 1,226 iken egitim sonrasi verilerin ortalamast 1,518’ dir. %95
giiven araliginda cift kuyruk degeri 0,05’in altinda ¢ikmistir. Yani egitim Oncesi ve
egitim sonrasi elde edilen veriler arasinda ciddi bir fark vardir. Bu durumda ofset

baski operatoriine verilen egitim sonucu bir degisim gerceklesmistir.
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karsilikl analizi
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Bagimh iki Ornek Istatistikleri
Ortalama
Ortalama N Sstznc;?;t Standart
P Hata
M_NoktaSismesi_EO 44,0758 66 2,27570 ,28012
Grup 1
M_NoktaSismesi_ES 54,0303 66 1,79717 22122
Bagimh iki Ornek Korelasyonu
N Korelasyon Sig.
M_NoktaSismesi_EO &
Grup 1 M_NoktaSismesi_ES 66 114 000
Bagimh iki Ornek Testi
Ornekler Aras1 Farklar
95% Giiven Aralig1
Farki
Ortalama Cift
Ortalama g;ar;c]lzrt Standart | Alt Ust t df | Kuyruk
P Hata Degeri

Grup M_NoktaSismesi_EO -
) M_NoktaSismesi_ES -9,95455 | 1,60223 ,19722 | -10,34842 | -9,56067 | -50,474 | 65| ,000

Ofset baski operatdriiniin egitimi Oncesi ve sonrasinda magenta renkle ilgili elde

edilen numunelerden elde edilen verilerin analiz sonuglar1 Cizelge 6.38 de

verilmistir. Analiz sonuglarina gore magenta miirekkep ile egitim Oncesi yapilan

baskilarin nokta sismesi verilerinin ortalamasi 44,075 iken egitim sonrasi verilerin

ortalamast 54,03 tiir. %95 giliven araliginda c¢ift kuyruk degeri 0,05’in altinda

cikmistir. Yani egitim Oncesi ve egitim sonrasi elde edilen veriler arasinda ciddi bir

fark vardir. Bu durumda ofset baski operatdriine verilen egitim sonucu olumlu yonde

degisim gerceklesmistir.
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7. SONUC ve ONERILER

ISO standartlarinda kaliteli bir baski elde edebilmek i¢in yapilan bu ¢alisma egitimin
Onemini bir kere daha kanitlamistir. Kaliteli bir baski elde edebilmek i¢in 6nceki
caligmalarda kullanilan malzemeler ile ilgili tespit edilen degerlendirmelerin yaninda
ofset bask1 operatoriiniin kalite ve kaliteyi 6l¢me noktasindaki egitiminin de ne kadar

onemli oldugu tespit edilmistir.

Baski yapilmadan 6nce hazirlanmis olan tasarim kontrol edilmelidir. Yapilan tasarim
tizerinde baski esnasinda baski nokta sismesi 6l¢iimlerinin gerceklestirilebilecegi %1
- %100 aras1 tramli skala kullanilmalidir. Baski 6ncesinde renklerin ve tasarimin
kontrolii amaci ile dijital prova sistemi ile prova ¢ikislart alinip tekrar kontrol

edilmelidir.

Prova alirken kullanilan RIP’ler kolorimetrik olmalidir. Baskida 6nemli olan rengi
elde ederken insan goziiniin gordiigii rengi en dogru sekilde yakalayabilmektir.
Kolorimetrik RIP’lerin baskilar sonucunda elde edilen renklerde goéziin gordiigi
renklere en yakin sonucu vermektedir. Bu sebepten renk elde etme ydntemi

kolorimetrik olmalidir.

Baskinin  gergeklestirildigi  fiziki ortamm en uygun sekilde ayarlanmasi
gerekmektedir. Baskinin gerceklestirilecegi ortamin sicakliginin 18-22 °C ve nem
oraninin ise % 55-65 diizeyinde tutulmasi gerekir. Bu sartlar disinda
gerceklestirilen baskilarda su-miirekkep dengesi, miirekkebin kagida tutunmasi
olaylarinda sikintilar yasanacagindan dolayr ISO standartlarinda bir baski sonucu

elde etmek imkansiz olmaktadir.

Onceki calismalarda ve bu calisma esnasinda da tespit edilen fiziki kosullar ve
kullanilan malzemelerin baski i¢in uygunlugunun kaliteli bir baski igin yeterli
olmadig ilk baskilar sonucunda elde edilen verilerden dolay1 tespit edilmistir. Elde
edilen numuneler iizerinde yapilan incelemeler sonucunda ofset baski operatoriiniin

baski siirecinde belirli bir baskiy1 gergeklestirmekte oldugu tespit edilmistir. Tespit
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edilen bu degerler ISO 12647:2 degerleri ile karsilastirildiginda ise ISO

standartlarinda bir baski kalitesine ulasilamadig1 goriilmiistiir.

Fiziki sartlarin ve malzemenin uygun olmasina karsilik kaliteli bir baski elde
edilememis olmasinin nedeni olarak, ofset baski operatoriiniin kalite ile ilgili yeterli
bilgi diizeyine sahip olmadig tespit edilmistir. Kaliteli bir baski elde edebilmek i¢in
baski1 operatoriiniin bir egitime tabi tutulmasina karar verilmis ve kalite unsurlar ile

ilgili olarak temel diizeyde bir egitim modiilii hazirlanmistir.

Uygulanan egitim sonrasinda gergeklestirilen baskilar sonucunda numuneler elde
edilmistir. Elde edilen bu numunelerin o6l¢iimleri sonucu kaydedilen veriler

incelendiginde ISO standartlarinda baskilarin meydana geldigi tespit edilmistir.

Egitim sonucunda elde edilen baskilarla kalitenin yakalanmig olmasi sektor
calisanlarinin egitimleri ile ilgili konunun iizerine durulmasi gerekliligini ortaya
cikarmigtir. Egitim Oncesi hem konvansiyonel hem de termal kalipla baski
gerceklestirildigi halde istenilen diizeyde baskilar elde edilememistir. Kaliplarin yan
sira ii¢ farkli mirekkep iireticisinin miirekkeplerinde de istenilen kalite standardi

yakalanamamustir.

Egitim sonrasi elde edilen veriler kalip tiirii ve kullanilan miirekkep hangi firmaya ait
olursa olsun kalitenin yakalanabilmesi i¢in baski operatorlerinin temel kalite

egitimini almalar1 gerekliligini gostermistir.

Egitim Oncesi yapilan incelemeler sonucunda nokta sismesi ve miirekkep yogunlugu
verilerinin ISO 12647:2 degerlerinden uzakta oldugu goriilmiistiir. Egitim sonrasi
elde edilen baskilarda her bir kalip tiirii ve miirekkep firmasi i¢in ISO degerlerinin

kabul edilebilir sinirlart igerisinde oldugu tespit edilmistir.

Ofset baski operatorleri ilk baskilarda mesleki yasantisi boyunca usta ¢irak iligkisi
seklinde 6grenmis oldugu sekilde hareket etmislerdir. Egitim sonrasinda baski

operatdrlerinden baski yapmalar: istendiginde ortam sicakligini ve nem oranini
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kontrol ederek fiziki sartlar1 uygun hale getirdikleri gozlemlenmistir. Operatorler
baski devam ederken kontrol amacl iiretim bandindan elde ettigi numunelerde kalite
ile ilgili Olgiimleri sadece gozle degil kalite kontrol cihazlarin1 kullanarak
yapmuglardir. Elde ettikleri verileri yanlarinda bulundurduklar1 ISO standartlar ile

karsilastirarak 6l¢iim degerlerinin uygun olup olmadigina karar vermislerdir.

Uygulanan egitim sonucunda elde edilen sonuglar dogrultusunda ofset baski
operatorlerinin asagidaki konular hakkinda gerekli egitimi almalar1 gerektigi tespit

edilmistir.

e Renk kavrami,

e Kalite kavrami,

e Su-miirekkep dengesinin 6nemi,

e Baski makinesi parcgalarinda (kalip kazani, kauguk kazani ve merdaneler) olmasi
gereken ozellikler

e Kalite kontrol cihazlar1 ve kullanimlari,

e Gerekli ortam kosullar1 ve malzeme 6zellikleri,

e Malzemelerin saklanma kosullari,

e [SO standartlar,

Bu ¢aligma gostermistir ki, tilkemizde yapilan baskilar sonucunda ilk baskilar ve son
baskilar arasinda belirli standardin yakalanmasi i¢in biitlin baski operatorlerine
yukarida belirtmis oldugumuz konular hakkinda egitim uygulanmasi gerekmektedir.
Kalite ve kalitenin kontrolii hakkinda bilgi sahibi olmayan bask1 operatorlerinin diger
tim kosullar yerine getirilmis olsa dahi ISO standartlarinda baski sonuglar1 elde

edemeyecekleri deneysel olarak goriilmiistiir.



110

KAYNAKLAR

1. Biiytikpehlivan, G., “Bilgisayar Kontrollii Baski Sistemlerinin Kalite Faktorlerinin
Tesbiti”, Doktora Tezi, Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, {stanbul,
182-195 (2008).

2. Hacioglu, E., “Web Ofset Baskida Karsilasilan Baski Problemlerinin Coziimii ve
Kalite Kriterlerinin Olusturulmas1”, Doktora Tezi, Marmara Universitesi Fen
Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, 218-237 (2002).

3. Ozcan, A., Oktav, M., Kagit Gozenekliliginin Baski Miirekkebinin Emilmesine
Etkisinin Tespiti”, 7. Uluslararast Boya, Vernik, Miirekkep Ve Yardimcit Maddeler
Sanayi Kongresi ve Fuari, Istanbul (2008).

4. Kose, E., Sahinbaskan, T., “Mat Kuse Kagitlarda Zamana Bagli Kuruma
Degisimlerinin Yapay Sinir Aglariyla Modellenmesi”, Expert Systems With
Application, 37: 3140-3144 (2010).

5. Kose, E., “Ofset Baski Tekniginde Renk Yayilmasi ve Sapmasinin Farkli Kagitlar
Uzerinde Degerlendirilmesi”, Teknoloji, 9(4):261-270 (2006).

6. Ozcan, A., “Kagit Yuzey Pirizluliginin Lab Degerleri Uzerine Etkisinin
Belirlenmesi, Istanbul Ticaret Universitesi Fen Bilimleri Dergisi, 7(14): 53-
61(2008).

7. Unal, H., Oguz, M., “Ofset Baskida ISO 12647-2 Standardinin Uygulanmasinda
Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar ve Onemi”, II. Uluslararast Matbaa
Teknolojileri Sempozyumu, (2003).

8. Sahinbaskan, T., “Ofset Baski Sistemi I¢in ISO 12647-2(2004) Standartlarina
Uygun Renk Yo6netim Sisteminin Kurulmasinda Dikkat Edilmesi Gereken Hususlar”,
1I. Uluslararast Matbaa Teknolojileri Sempozyumu, 411-422 (2007).

9. Niskanen, L., Rity, J., Peiponen, K.-E., Koivula, H., Toivakka, M., “Assessment
Of The Complex Refractive Index Of An Optically Very Dense Solid Layer: Case
Study Offset Magenta Ink”, Chemical Physics Letters, June, 442 : 515-517 (2007).

10. Englund, C., Verikas, A., “Ink Flow Control By Multiple Models In An Ofset
Lithographic Printing Process”, Computers & Industrial Engineering , February, 55
: 592-605 (2008).

11. Hamada, H., Enomae, T., Kato, M., Onabe, F., “A Novel Method For
Determining Amount Of Ink Printed On Paper Using X-Ray Fluorescence

Spectroscopy”, Proceedings of 11th International Printing & Graphic Arts
conference, ATIP Bordeaux, France (2002).



111

12. Emmel, P., Hersch, R. D., “A Unified Model for Color Prediction of Halftoned
Prints”, Journal of Imaging Science and Technology, July, 44 (4): 351-359 (2000).
13 . Stollnitz, E. J., Ostromoukhov, V., Salesin, D.H., “Reproducing Color Images
Using Custom Inks”, Siggraph Computer Graphics Proceedings, Annual,
Conference Series, 267-274 (1998).

14. Bergman, L., Verikas, A., Bacauskiene, M., “Unsupervised Colour Image
Segmentation Applied To Printing Quality Assessment”, Image and Vision
Computing, 23: 417-425 (2005).

15. Shankar, N., G., Ravi, N., Zhong, Z., V., “A Real-Time Print-Defect Detection
System For Web Offset Printing”, Measurement , 42: 645652 (2009).

16. Englund, C., Verikas, A., “A Hybridapproach To Outlier Detection in The Offset
Lithographic Printing Process”, Engineering Applications of Artificial Intelligence,
18: 759-768 (2005).

17. Evliyagil, S., Torenli, N., “Basim Sanayiinin Temel Kavramlar1”, Ajans Tiirk
Basin ve Basim A.S.,Ankara, 7-9, 126-132, 153-159(2003).

18. Internet : Matbaaturk, “Ofset Baski Teknigi”, http://matbaaturk.org/baski-
sistemleri/ofset-baski-teknigi/ (10.10.2010).

19. Kansu, N. , Kése, E., “Ofset Baski Teknolojisi”, Tlke Yayinevi, Ankara, 1-6, 77-
80, 155-160,195-199,237-250 (2008).

20. Thompson, B., “Printing Materials”, Pira Printing Guides, UK, 382 (1998).

21. Niir, B., “The Complete Book on Printing Technology”, Asia Pacific Business
Press, India, 230-234 (2007).

22. Niir, B., “Handbook Of Printing Technology”, Asia Pacific Business Press,
India, 356, 525-529 (2002).

23. Kipphan, H. , “ Handbook Of Print Media”, Heidelberg, Germany, 52-55, 206-
226 (2001).

24. Keskin, B, Kose, E., “Ofset Baski Esnasinda Hazne Suyu Ph*‘min Kaliptaki Tram
Nokta Kayiplaria Etkisi”, Politeknik Dergisi, 13 (1) : 1-6 (2010).

25. Anonymous, “Ofset Baskida Miirekkep Su Dengesi”, Heidelberg Nachricten
News. Nouvelles Revista 1/38, Germany, 4-6, 9-13, 20- 25 (1989).

26. Havlioglu, S., “Maksimum Kalite I¢in Litografik Baski Sistemlerinde Miirekkep-
Su Dengesi”, Ambalaj - Miirekkep Dergisi, Nisan, 22-24 (2000).



112

27. Cakil, O., ”Gelisen Teknoloji Isiginda Merdane ve Elastomer” Matbaa Haber
Dergisi, Haziran, 132 (2004).

28. Giil, E., “Karton - Baski — Kutu Etkilesimleri ve Karton Ambalaj”, Kartonsan,
Istanbul, 63-68 (2001).

29. Internet : Matbaaturk, “Ofset Baski Blanketleri”
http://matbaaturk.org/haberler/ofset-baskida-blanket-kalitesi/ (11.10.2010).

30. Heidelberg Expert Guide, “Color & Quality”, Heidelberger Druckmaschinen
AG, Germany, 26-35 (2008).

31. Ugur, E., “Renk Bilgisi ve Renk Yonetimi”, Kusbakist Yaynevi, istanbul, 236-
239, 244-248 (2007).

32. Unal, H., “Ofset Baski Kaliteyi Etkileyen Faktorler ve Bunlarin Optimizasyonu”,
Doktora Tezi, Marmara Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii, Istanbul, 63-64, 66-
67,72 (1994).

33. Internet : Ambalaj Blogu, “Matbaada Baski Kalitesi I¢in Aranilanlar”
http://ambalaj01.blogcu.com/matbaada-baski-kalitesi-icin-aranilanlar/4054026
(10.10.2010).

34. Internet : MEGEP, “Kalip Cikis  Makineleri  Hazirhigr”,
http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/modul_pdf/213GIM198.pdf
(10.10.2010).

35. Kose, E., “Renk Yonetiminde Kullanilacak Dijital Prova Sistemleri ve Monitor
Goriintiilerindeki Secim Kriterlerinin Belirlenmesi”, Doktora Tezi, Gazi Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii, Ankara, 39 (2006)

36. Internet : T.C. Maliye Bakanlhigi, “Kalitenin Tanimi ve Toplam Kalite Y&netimi”
http://www.maliye.gov.tr/defterdarliklar/gumushane/dosyalar/tky/tkytanim.htm
(10.10.2010).

37. Internet : Kalite Kontrol, “Kalite Tanimi1 ve Kavramlar”
http://www kalitekontrol.org/forum/kalite-tanimi-ve-kavramlari-t410.0.html;msg842
(10.10.2010).

38. Internet : Kas Cert International, “ISO  9001:2008 nedir?”,
http://www kascert.com/goster.aspx ?metin_id=800 (10.10.2010).

39. Internet : Standart Kalite, “ISO ve KALITE ile ilgili tammlar”,
http://www.standartkalite.com/is09001_terimleri.htm (10.10.2010).


file:///C:/Documents%20and%20Settings/csahin/Belgelerim/Downloads/İnternet%20:%20T.C.%20Maliye%20Bakanlığı
file:///C:/Documents%20and%20Settings/csahin/Belgelerim/Downloads/İnternet%20:%20T.C.%20Maliye%20Bakanlığı
file:///C:/Documents%20and%20Settings/csahin/Belgelerim/Downloads/İnternet%20:%20T.C.%20Maliye%20Bakanlığı
http://www.kalitekontrol.org/forum/kalite-tanimi-ve-kavramlari-t410.0.html;msg842#msg842
file:///C:/Documents%20and%20Settings/csahin/Belgelerim/Downloads/İnternet%20:
file:///C:/Documents%20and%20Settings/csahin/Belgelerim/Downloads/İnternet%20:
http://www.standartkalite.com/iso9001_terimleri.htm%2010.10.2010
http://www.standartkalite.com/iso9001_terimleri.htm%2010.10.2010

113

40. Internet : Ikademi,  “Kalitenin Tanimi ve Toplam KaliteY&netimi”,
http://www.ikademi.com/toplam-kalite-yonetimi/406-kalitenin-tanimi-ve-toplam-
kalite-yonetimi.html (10.10.2010).

41. Internet : Industrial Application Software, “Performans Yonetiminde Temel
Stratejiler — II”, http://www.ias.com.tr/enterprise/articles/20061012-perf-man-
pl.html (10.10.2010).

42. Internet : Ambalaj01 Blogcu, “Kalite  ve Gilivenirlilik”,
http://ambalaj01.blogcu.com/kalite-ve-guvenirlilik/4053930 (10.10.2010).

43. Internet : Matbaaturk, “Matbaacilikta Kalite Sistemi”,
http://matbaaturk.org/haberler/matbaaclikta-kalite-sistemi/ (10.10.2010).

44. Celik, A., “Matbaada Kalite Kontrol”, Istanbul, istanbul, 1-3, 37-40,61-78
(1994)

45. Internet : Niiveforum, “Matbaacilik” http://www.nuveforum.net/90-kariyer-
meslekler/12971-matbaacilik/ nokta kazanci (10.10.2010).

46. Yanik, H., “Masaiistii Yaymcilik”, Pinarbas, istanbul, 48-49, (2004).

47. Ozdemir, D., “Applied Statistics For Economics and Business”, Istanbul Bilgi
University Press, Istanbul, 278, (2001).

48. Kalayci, S., “SPSS Uygulamali Cok Degiskenli Istatistik Teknikleri”, Asil Yayin
Dagitim Ltd. $ti, Ankara, 74-80, (2010).

49. Internet : Istatistik Analiz, “T testi”, http://www.istatistikanaliz.com/t-testi.asp
(10.06.2011).

50. Internet : M.U. Bilisim Merkezi, “Temel Istatistik Kavramlar1”,
http://mimoza.marmara.edu.tr/~cahit/Yayin/belge/ista/index.html (10.06.2011).


http://www.ikademi.com/toplam-kalite-yonetimi/406-kalitenin-tanimi-ve-toplam-kalite-yonetimi.html
http://www.ikademi.com/toplam-kalite-yonetimi/406-kalitenin-tanimi-ve-toplam-kalite-yonetimi.html
http://www.ikademi.com/toplam-kalite-yonetimi/406-kalitenin-tanimi-ve-toplam-kalite-yonetimi.html
http://www.istatistikanaliz.com/t-testi.asp
http://mimoza.marmara.edu.tr/~cahit/Yayin/belge/ista/index.html

114

EKLER



115

EK-1. Baskis1 gergeklestirilen test sayfasi
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DENSITOMETRELER

AMAC : Kalite 6l¢iim cihazi olan densitometreleri kullanabilmek
HEDEF : Baski sirasinda ve sonrasinda 6l¢iim cihazlarinin kullanimlari

sayesinde baskinin kalite stirekliligini saglamak

1. Densitometre Tanimi ve Tiirleri

Matbaacilikta kullanilan densitometreler film, kalip ve baskili malzemelere basilan
tram yogunlugunu (miirekkep miktarini) veya diger adiyla miirekkep densitesini
sayisal degerlerle Olgen cihazlardir. Densitometre herhangi bir renk degeri vermez,
verdigi deger sadece agiklik ve koyuluk olarak yorumlanmalidir. Densitenin artmasi
renk tonu (Hue) ve doygunlugun artmasinda ¢ok kiiclik bir etkendir. Densite
degisikligi ile bu iki 6genin degerleri fazlaca degistirilemez, ancak parlaklik (L)
degeri degistirilebilir.

Densitometreler iki grupta incelenebilir. Film gibi 151k gecirgenligi olan
malzemelerin yogunluk o6l¢iimiinde transmisyon densitometresi; kalip ve baski
malzemelerinin yogunluk o6l¢iimiinde opak densitometresi kullanilir (Resim 1.1).
bilgisayardan kaliba sistemlerin (CtP) yaygimnlasip film cikis ve filmleri ortadan

kaldirmasiyla artik cok az miktarda kullanilmaktadirlar.

Resim 1.1. Densitometre

a) Transmisyon densitometresi b) Opak densitometresi
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2. Densitometre Islevleri

Densitometre ile film, kalip veya baski altt malzemesi iizerindeki kontrol
alanlarindaki ton degerleri Olgiiliir. Skaladaki degerlerle farklilik olup olmadig
belirlenir. Tram alanlarindaki noktalar, lizerinde yazildig1 yogunluklarda kaliba
aynen ¢ikar. Eger farklilik var ise; kalibrasyon ayar1, pozlama cihazinin programinda
0’dan 100°e¢ kadar olan standart ton degerlerinin yanindaki kisma densitometre

6l¢iim sonuglar girilerek saglanir. Kalip kalibrasyonu bilgisayar ortaminda yapilir.

Densitometreler ayrica iiretim siiresince baski kalitesinin sabit tutulmasi amaci ile de
kullanilmaktadir. Trikromi baski bilindigi {izere cyan, magenta, yellow ve siyah
miirekkep kullanilarak gerceklestirilir. Trikromi baskida elde edilen renklerin hepsi
saydigimiz bu renklerin belirli oranlardaki karisimlarindan olusur. Bu kavramdan
yola cikarak diyebiliriz ki, eger biz CMYK olarak adlandirdigimiz bu renkleri
kontrol edersek baskida elde edilen biitiin renkleri ve bu renklerin tonlarin1 da
kontrol edebiliriz. Bu renkleri kontrol altinda tutmanin yolu yogunluklarim
(densitelerini) kontrol altinda tutmaktir. Densitometreler giiniimiizde sadece densite
6l¢iimiinde degil dlcliimden elde edilen veriyi ¢esitli matematiksel formiiller yoluyla
tram noktasi, nokta kazanci, trapping gibi baskinin kontrolii icin 6nemli veriler haline

de ¢evirebilmektedirler. Densitometreler ile asagida verilen kontroller yapilabilir:

Zemin ton yogunlugu: Zemin ton yogunlugu tabakanin iizerinde ne kadar miirekkep

oldugunu gosterir (Resim 2.1).

D=0,5 D=1,0 D=1,5
KAGIT
C M Y K

Resim 2.1. Zemin ton yogunlugu alani
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Nokta kazanci (ton deger artisi): Ofset baski tekniginde kaliptaki nokta, mutlaka
baskida siser ve genisler. Buna ‘nokta kazanci’ adi verilir. Nokta kazanci, baski
kontrol seridindeki renk tram alanlar1 (% 80, % 40 ) densitometre ile 6l¢iilerek tespit

edilebilir (Resim 2.2).

%40 %80 %40 %80 %40 %80 %40 %80

CYAN MAGENTA YELLOW BLACK

Resim 2.2. Nokta kazanci 6l¢iim alani

Miirekkep kabullenme (trapping): Trikromi baskida bir rengin tizerine gelen ikinci
bir rengin kabuliine trapping denir. Trapping 6l¢iimii densitometre ile yapilir (Resim

2.3).

C+M C+M
%75-85 %75-85
KAGIT KAGIT

C+Y C+M M+Y

Resim 2.3. Trapping 6l¢lim alanm

Trapping ile iki renk karsilastirilabilir. Ust iiste baski halinde, ilk basilan rengin
ikinci basilan renge baskinlifi, yani ikinci basilan rengi kagidin emmesi olay1

Olgiiliir.

Baski kayma ve ciftlemesi: Baski sirasinda baski plakasiyla-kaucuk, kauguk ile

kagit arasindaki bir siirtlinmeden dolay: tram noktasinin sekil degistirmesine kayma
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denir. Ciftleme; ofset baskida tram noktasinin yaninda tram noktasindan daha ufak
istenmeyen golge gibi bir nokta olmasina denir. Baski kontrol seritlerindeki ‘kayma
ve c¢iftleme alani’ sayesinde, baski kaymasi ve giftlemesinin kolaylikla kontrol
edilmesi miimkiindiir. Her renk i¢in ayr1 ayr1 ‘kayma ve ciftleme alanlar1’, baski

kontrol seridinde yer alir (Resim 2.4).

Resim 2.4. Kayma ve ciftleme kontrol alanm

Gri dengesi (renk balansi): Cyan, magenta ve sari, trikromi renklerin esit
yogunluktaki tramlarindan olusan grilikle, siyahin ayn1 yogunlukta olusturdugu notr
grinin birbirine benzeyip benzemedigine gore yapilan kontroldiir. Bu karsilagtirma
bask1 kontrol seridindeki ‘gri denge alani’ diger bir ifadeyle ‘balans alani’ alani ile
yapilabilir. Renk sonuglarinda hata yoksa, ii¢ rengin verdigi grilik, siyahin tek basina

olusturdugu nétr griye tam olarak benzer (Resim 2.5).

%40 %380
C+tM+Y K C+tM+Y K

Resim 2.5. Gri denge (balance) alan1

3. Densitometrelerin Calisma Prensibi

Stabilize edilmis bir 151k kaynagindan gelen 151k, bir mercekten gecerek toplanmig
151k bagi seklinde basilmis Ornegin iizerine gelir. Miirekkebin tabaka kalinligina,
pigment miktarina gére 15181n bir boliimii absorbe edilir (emilir). Absorbe olmayan

151k miktar1 ise geriye yansir. Baski 6rneginden 45 derecelik bir agiyla yansiyan bu
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151k demeti, bir mercek sistemi tarafindan yakalanir. Ardindan foto diyodu tarafindan
toplanan 151k miktari, elektrik enerjisine ¢evrilir, alet i¢indeki elektronik devre
yardimiyla, absolii beyazin remisyon degeri ile karsilagtirilir. Aradaki fark dlciilen
alandaki renk tabakasinin emiliminin hesaplanmasi i¢in gerekli olan temel sayidir.

Hesaplanan deger densitometrenin ekraninda okunur (Resim 3.1.).

Isik kaynagi Ekran
X Alici Electronics & _ Ly2 I
J 0_‘ computer | e
Cozumleyici )
Optik <> \
Polarizasyon 1 A 0 Optik yoguniuk
filtresi 1 _—
p l Optik 2 i
Renk filtres i
= l/BGSKI omegi 1
% A V= A
< i =TT
: 1 2 3
Kagit Murekkep Murekkep kalinligi 3 [um]
Yansima: B = 18 Yogunluk: D = k»g—]-—
ly B

Resim 3.1. Densitometrelerin Calisma Prensibi

Densitometrelerin ~ belirli  araliklarla ~ kalibrasyon  kartlar1  kullanilarak
kalibrasyonlarinin yapilmast gereklidir. Kalibrasyon kartlar1 son kullanim tarihi
geldiginde yenilenmelidir. Densitometreler yukarida sayilan biitiin bu kontrollere
ragmen tek baglarina baski standardizasyonu, renk yonetimi, kalite kontrol

islemlerinde yeterli olamazlar.

4. Baski Densitometresi ile Ol¢iim

Baski densitometreleri baskinin {izerine diisen 151k ile baskidan yansiyan i1s18in
arasindaki farki hesaplar. Miirekkep 15181 absorbe eder (emer). Miirekkep tabakasinin
kalin olmas1 daha fazla 151k emilmesine ve dolayisiyla daha yiiksek densiteye sahip

olmasina neden olur. Baski densitometreleri ile bask1 6zelliklerinin 6l¢iilmesi ancak
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0zel olarak hazirlanmis ve basilmis alanlar kullanilarak miimkiin olmaktadir. Bu is

i¢in firmalarin {irettigi ¢esitli baski kontrol seritleri mevcuttur.

Baski densitometresi ile 6l¢iim yapmadan Once densitometrenin kalibrasyonunun
yapilmis oldugundan emin olunmalidir. Kalibrasyonun dogru olup olmadig: ayda bir
kere kontrol edilmeli, gerekiyorsa yapilmalidir. Baski densitometresi ile yapilacak
Olciimlerde oOncelikle kdgidin beyazi 6l¢iilmeli ve daha sonra Slgiim yapilmalidir.
Ayni cins kagit icin ardi ardina yapilacak 6l¢timlerde ilk basta yapilan kagit beyazi
Ol¢iimii yeterli olabilir ;fakat kagidin cinsi degistiginde kesinlikle kagit beyazi
yeniden Olcililmelidir. Aksi takdirde yapilan 6l¢limler hatali olacaktir. Matbaacilikta
densitometre ile Ol¢limler i¢in standart degerler belirlenmistir ve baskilar bu

degerlerle uyumlu olmalidir.

4.1. Densite Ol¢iimii

[k olarak baski densitometresinin meniisiinden densite (Density) dl¢iimii fonksiyonu
secilmelidir. Daha sonra sirasi ile oncelikle kagit beyazi, daha sonra da baski kontrol
seridi iizerinden istenen rengin zemin densitesi olgiiliir. Uretim sirasinda diizenli
olarak basilan malzeme iizerinden baski densitometresi ile zemin densite dlglimleri

yapilmalidir (Resim 4.1).

Density Return ~

D: 1.60

Color [Automatic] "
Measure parer white

Resim 4.1. Densite Olciimii
4.2. Nokta Kazanci ( Dot Gain ) Ol¢iimii

Film veya dijital tram noktas1 kagit tizerine hicbir zaman ayni biiyiikliikte basilamaz.

Bunun nedeni nokta kazancidir. Yani baskida tram noktasi presleme sonucu



123

EK-2. ( Devam) Densitometre kullanimi i¢in hazirlanan egitim modiilii 6rnegi

bliylimektedir. Nokta kazanci (nokta sismesi) bir baski kusuru degildir, mutlaka olur.
Nokta kazanci kontrol edilebilir belli degerler arasinda tutulmalidir. Bu nedenle de
stirekli izlenmeli ve olumsuz durumlarda miidahale edilmelidir. Nokta kazanci baski
kontrol seridi iizerinde her renk i¢in bulunan zeminler ve genelde tram yogunlugu %

40 ve % 80 olan boliimlerden oSlgiiliir.

Baski densitometresinin meniisiinden nokta kazanct (Dot Gain) fonksiyonu
secildikten sonra dncelikle kagidin beyazlig1 6lciilmelidir. ikinci olarak hangi rengin
nokta kazanci Olgiilecekse o rengin zemin densitesi Olgiiliir. Son olarak da zemin
densitesi olgiilen renge ait % 80 ve % 40 tram yogunluguna sahip bolgeler olgiiliir.
Traml1 bolgelerin 6l¢iim sirasint densitometre bildirecektir. Destometrik Slgiimiin

sonucu % olarak fazlalig1 verir (Resim 4.2).

Dot sain Return »

Dc 1.43
Hgé_f:tone GC 80/.
Hgé.f/.tone GC 1 1'/.

Color [Rutomatic) u
Measure rarer white

Resim 4.2. Nokta Kazanc1 Olgiimii

4.3. Tram Yogunlugunun ( Nokta Alani- Dot Area ) Ol¢iimii

Baski densitometresinin tram yogunlugu fonksiyonunu (Dot Area) secerek olgiim
yapilir. Oncelikle kdgidin beyazi olgiiliir, bu islemden sonra hangi rengin tram
yogunlugu (nokta alan1 ) ol¢iilecekse ilk olarak o rengin zemin densitesi Olgiliir.
Olgiim tamamlandiktan sonra zemin densitesi dlciilen renge ait tramli bolge dlgiiliir
ve densitometrenin ekranindan o boliimdeki tram yogunlugu % cinsinden

gorlntiilenir (Resim 4.3).
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Lot area FEeturn -~

Solid Du 1.30
A 92%

Halftone

Color [Automatic] u
Measure Parer white

Resim 4.3. Nokta Alan1 Ol¢iimii

4.4. Baski Kontrast (Print Contrast) Olciimii

Baski densitometresinin meniisiinden Print contrast 6zelligi secildikten

124

sonra

oncelikle kagit beyazi Olciiliir. Hangi rengin Print contrast ozelligi olgiilecekse o

rengin zemin densitesi Ol¢iiliir. Daha sonra da o rengin tramli bolgesi oOlgiliir.

Densitometre Print contrast degerini % cinsinden goriintiiler (Resim 4.4).

Contrast

Solid D‘r’ 1 - 1@
Halftone C.T. 592

Color [Automatic] u
Measure FarFretr yhite

Resim 4.4. Baski Kontrast Ol¢iimii
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UYGULAMA FAALIYETI

Bu faaliyet ile densitometre ile dl¢iim yapmay1 6greneceksiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

TAVSIYELER

®

« Densitometrenin kalibrasyon ayarlarini kontrol
ediniz.

« Densitometrenin optik boliimiinii
siliniz.

% Densitometre ile kagidin beyazligin 6l¢iiniiz.

< Oncelikli olarak 6l¢iim yapacaginiz
islemi segmek igin densitometre
meniisiine girmeyi unutmayiniz.

7

+¢ Densitometre ile baski zemin ton yogunlugunu
Ol¢iiniiz.
\N Vo

7

% Olgiimleri gergeklestirirken eldiven
giyerek yada ellerinizin temiz
oldugundan emin olarak orijinalin
kirlenmesini 6nleyiniz.

‘- L N T ]
R

% Olgiimleri baski kontrol seridi
iizerinden yapildigini unutmayiniz.

« Kontrol geridi lizerindeki ilgili alandan
6l¢lim yapmay1 unutmayiniz.

0% C 80%

e % 40’11k_a1'f1ndan nokta kazanci 6l¢iliniiz.

§ .\\}‘..

% Buislemlerin her renk (CMYK) i¢in
yapildigini unutmayiniz.

KD
*

Olgiimleri standart degerlerle
karsilastirilip, gerekirse baskiya
miidahale edildigini unutmayniz.




126

EK-2. ( Devam) Densitometre kullanimi i¢in hazirlanan egitim modiilii 6rnegi

OLCME VE DEGERLENDIiRME

A. OBJEKTIF TESTLER

Bosluk Doldurma Testi

Asagidaki ciimlelerde bosluklar: dogru kelimelerle doldurunuz.

1. Film, kalip ve baskili malzemelerde .................... sayisal degerlerle 6lgen cihazlara densitometre
denir.

2. Film gibi 151k gecirgenligi olan malzemelerin yogunluk él¢limiinde........... kullantlir.

3. Kalip ve baski malzemelerinin yogunluk dlglimiinde ....................... kullanilir.

Coktan Se¢meli Test
Asagidaki sorularda dogru olan sikki isaretleyiniz.
1. Asagidakilerden hangisi densitometrenin iglevleri arasinda degildir?
A) Densitometre basilan iste kalip kontrol alanindaki ton degerlerini 6lgtimler.
B) Uretim siiresince baski kalitesinin sabit tutulmas1 amaci ile kullanilir.
C) Renk tonlarmin kontrol edilmesi i¢in kullanilabilir.
D) Renk ayarsizliklarini diizeltir.

2. Densitometre ile baski esnasinda verilen kriterlerden hangileri kontrol edilemez?
A) Zemin ton yogunlugu B) Nokta kazanci
C) Isik miktar1 D) Miirekkep kabullenme

3. Asagida verilen bilgilerden hangisi yanlistir?
A) Zemin ton yogunlugu tabakanin iizerinde ne kadar miirekkep oldugunu gosterir.
B) Tram noktasinin yaninda tram noktasindan daha ufak golge gibi nokta olmasina kayma denir.
C) Trikromi baskida bir rengin iizerine gelen ikinci rengi kabuliine trapping denir.
D) Ofset baski kalibindaki noktanin baskida sismesi ve genislemesine nokta kazanci ad1 verilir.

4. Baskida hangi densitometre kullanilir?
A) Film densitometre B) Opak 6lgen densitometre
C) Transparan dlgen densitometre D) Tire 6l¢en densitometre
5. Densitometre ile nokta kazanci 6l¢iimiinde sirasiyla hangi 6l¢iimler yapilir?
A) Kagidin beyazligi, % 80°lik alan, % 40°lik alan, zemin (solid) ton
B) % 40°lik alan, kdg1din beyazlig1, zemin (solid) ton, % 80°lik alan

C) Kagidin beyazligt, zemin (solid) ton, % 80°lik alan, % 40’lik alan
D) Zemin (solid) ton, kagidin beyazligi, % 40°lik alan, % 80’lik alan

Dogru Yanhs Testi

Asagidaki sorular1 dogru veya yanlis olarak isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Dogru | Yanls

1. Baskida elde edilen renkleri kontrol altinda tutmanin yolu yogunluklarim
kontrol altinda tutmaktir.

2. Densitometreler liretim siiresince baski kalitesinin sabit tutulmasi amaci ile
kullanilmaktadir.
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3. Densitometreler 151k enerjisinin elektrik enerjisine ¢evrilmesi prensibinden
faydalanarak caligir.

4. Baski sirasinda baski plakasiyla-kauguk, kauguk ile kagit arasindaki bir
stirtiinmeden dolay1 tram noktasinin sekil degistirmesine ¢iftleme denir.

5. Trikromi baskida bir rengin iizerine gelen ikinci rengin kabuliine trapping denir.

6. Baskida yapilan kontrol géz kontrolii ile baslar.

7. Baski densitometreleri ile baski 6zelliklerinin 6l¢iilmesi ancak 6zel olarak
hazirlanmig ve basilmis alanlar kullanilarak miimkiin olmaktadir.

8. Baski densitometresi ile 6l¢iim yapmadan 6nce densitometrenin kalibrasyonun
yapilmis oldugundan emin olunmalidir.

9. Densitometre ile biitiin renkler dlgiiliir.

10. Matbaacilikta densitometre 6l¢limii i¢in standart degerler ¢ikartilmistir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimiz1 sonraki sayfadaki cevap anahtari ile karsilastiriniz ve dogru cevap
sayinizi belirleyerek kendinizi degerlendiriniz. Olgme sorularindaki yanlis
cevaplarimizi  tekrar ederek, arastirarak ve uzmanimizdan yardim alarak
tamamlayimiz.

B. UYGULAMALI TEST

Ogrenme faaliyetinde kazandigmiz becerileri asagidaki kontrol listesine gore

degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME OLCUTLERI Evet | Hayir

1. Kalibrasyon kartlarinin kullanim tarihini kontrol ettiniz mi?

5. Olgiimleri yaparken orijinalinin kirlenmemesine dikkat ettiniz mi?

2. Densitometre ile siyahlanma derecesini 6l¢tiintiz mii?

3. Densitometre ile baski ton degerlerini dl¢tiiniiz mii?

3. % 80’lik alandan nokta kazancini 6l¢tliniiz mii?

4. % 40’lik alandan nokta kazancini 6l¢tiintiz mii?

DEGERLENDIRME

Degerlendirmeniz sonucunda “Hayir1 isaretleyerek yapamadiginiz islemleri tekrar
ediniz. Sorun yasadiginiz zaman uzman egitmenlerimizden yardim isteyiniz.
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EK-2. ( Devam) Densitometre kullanimi i¢in hazirlanan egitim modiilii 6rnegi

BOSLUK DOLDURMA TESTi

1 Tram Yogunlugunu

2 Transparan Densitometresi

3 Opak Densitometresi

COKTAN SECMELI TEST
1D
2C
3B
4B
5C
DOGRU YANLIS TESTI

1D
2D
3D
4Y
5.D
6D
7D
8D
9Y
10D
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