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OZET

Matbaacihik sektoriinde yaygin olarak ofset baski sistemi kullanilmaktadir.
Ofset baski esnasinda, kahptaki goriintiiniin baski alti malzemesine
aktarnminda tram noktalarimin saghkh bir sekilde transfer edilmesi, kalite
bakimindan biiyiilk 6nem arz etmektedir. Diger taraftan tram noktalarimin
baski alti malzemesine aktariminda, ozellikle yiiksek tirajh baskilarda

sorunlarla karsilasilmaktadir.

Bu ¢ahismada; ofset baski esnasinda ozasol kaliplarda tram nokta kayiplarinin
belirlenmesi amaciyla degisik parametreler kullanilarak baski denemeleri
yapilmistir. Hazne suyu pH degerinin tram nokta kayiplarina etkisini incelemek
amaciyla baski esnasinda hazne suyu pH degeri her 3 saatte bir degistirilerek
(1.5, 3.0, 4.5 ve 5.5 pH degerlerinde) 12 saat boyunca baski yapilmistir. Her pH
degeri icin baskidan belirli siirelerde (10. 20. 30. 40. 50. 60. 90. 120. 150. 180.
dakikalarda) alinan baski 6rneklerinde % 20, % 50, % 70 ve % 90’hk tram ton
degerleri ol¢iimleri yapilarak hazne suyu pH degerinin tram nokta kayiplarina
etkisi incelenmistir. Tram nokta kayiplarinda forsanin etkisini belirlemek
amaciyla kullanilan baski alti malzemesi icin (150 g/m? kuse) ideal forsa
degerinden baslanarak her 10000 baskida bir forsa degeri 0,75 birim

arttinlarak fazla forsa ile 8 saat baski yapilmistir. Yapilan bu cahsmalar



sonucunda asidik ozellikteki hazne sularinin kaliba erken etkidigi ve bir siire
sonra tram-nokta kayiplarina neden oldugu belirlenmistir. Ayrica fazla forsa ile
yapilan baskilarda orta biiyiikliikteki tram ton degerlerinin baski esnasinda bir
siire sonra zayifladig1 goriilmiistiir. Yapilan deneyler ve arastirmalar
sonucunda tram-nokta kayiplarim etkileyen biitiin faktorler irdelenerek ¢oziim

onerileri bilim diinyasina sunulmustur.
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ABSTRACT

The offset printing system is a widely used printing method in the printing
industry. In offset printing, during the transfusion of image to print material it
is highly important that in terms of quality, dots are transferred in the correct
manner. However, in the transfusion of dot to print material problems

especially arise in high circulation jobs.

In this study; the sample prints were carried out to determine dot losses in
ozasol plates during offset printing by using various parameters. To establish
the effect of the pH value of the fountain solution on dot losses, the pH value
was changed every 3 hours (1.5, 3.0, 4.5, 5.5 pH values) during a total of 12
hours of printing. The effect of the pH value of the fountain solution on dot
losses was investigated by measuring dot values of 20%, 50%, 70% and 90% of
the printing samples taken at specific time periods (10. 20. 30. 40. 50. 60. 90. 120.
150. 180. Mins.), for every pH value. To determine the impact of the pressure on
dot losses, starting from the ideal pressure value for the print material used (150
g/m? glossy paper), the pressure value was increased by a unit value of 0,75 at
every 10 000 print and 8 hours of printing was carried out for the increased
pressure. At the end of the tests it was determined that fountain solutions with

acidic properties had an early effect on the plate and that after a short while it



vii

was the cause for dot losses. Furthermore, in prints carried out with increased
pressure that it was observed middle sized dot values weakened after a while
during printing. By examining the factors effecting dot losses, using the results
of the tests and research carried out solutions are suggested and presented to

the printing science.

Science Code : 708.3.028
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Page Number : 84
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu calismada kullanilmis bazi simgeler ve kisaltmalar, agiklamalar ile birlikte

asagida sunulmustur.

Kisaltmalar Aciklama

AS Alman su sertlik derecesi

CTP Bilgisayardan kaliba (Computer to plate)

dH Suyun sertlik degerini belirten 6l¢ii birimi

DI Bilgisayardan baskiya (Direct imaging)

FOGRA Medya ve baski teknolojisi i¢in Almanya yetkinlik

merkezi (Forschungsgesellschaft Graphic Technology
Research Association)

FS Fransiz sertlik derecesi

IPA Izo propil alkol

IS Ingiliz sertlik derecesi

Ipi In¢ basma diisen ¢izgi (Line per inch)

pH Suyun asitlik bazlik derecesi, (Power of hydrogen)
PPM 1 Lt suda sertlik veren maddenin gram olarak degeri

(Parts per million)

UGRA Medya ve bask1 teknolojisi i¢in Isvigre yetkinlik
merkezi

uv Mor 6tesi 151k (Ultra viole)



1. GIRIS

Ofset baski sistemi, suyun miirekkebin yapisinda bulunan yagi itmesi prensibine
dayanmaktadir. Bu kimyasal gerceklige dayanarak gelistirilen bu baski sisteminde,
ozel islemler gormiis diiz kalip yilizeyinde karakter olmayan kisimlar su alirken,
karakter olan kisimlardaki emiilsiyon yag bazli olan miirekkebi alir. Karakter olan ve
olmayan kisimlarin ayrimi bu sekilde gerceklestirilerek baski gerceklestirilir.
Baskinin kaliteli ve sorunsuz olabilmesi i¢in baski Oncesinde, baski ve baski
sonrasinda hassasiyet gosterilmesi gereken cok onemli etkenler vardir. Ancak bu

etkenlere dikkat edildigi takdirde, milkkemmele yakin sonuglar elde edilmektedir [1].

Ofset baski sistemi diger baski sistemlerinden daha sonra ortaya ¢ikmis olmasina
ragmen giiniimiizde en fazla tercih edilen baski sistemidir. Sagladig1 avantajlar ve
gelisen teknolojiye gosterdigi uyum tercih edilmesinde en 6nemli etkenlerdir. Bu
baski tiirii; her gegcen giin gelisen bilgisayar teknolojisine uyum saglamakta ve
aksayan yonlerini gelistirmektedir. Baski1 dncesi, baski, baski sonrasi agsamalarinda;
bilgisayar ve gelisen makine teknolojisi kullanilmakta bu da kaliteyi arttirmakta,

zaman kaybini 6nlemekte ve cok yonlii tasarruf saglamaktadir.

Baski sistemlerinin is ¢esitleriyle tanindigi giinimiizde, yiiksek tirajli ve Kkalite
gerektiren;  kitap, gazete, dergi, brosiir, afis gibi islerle ofset baski sistemi
Ozdeslesmistir. Bu baski teknigiyle gergege ¢ok yakin sonuglar elde edilebilmekte ve
ofset baski sistemi gorsel 6gelerin kagida aktarilmasinda tasarimciya genis olanaklar
sunmaktadir. Cok genis ve degisik baski alt1i malzemesi yelpazesine sahip olan ofset
baski sisteminde, baski alt1 malzemesi olarak ¢ok degisik materyaller kullanilmasina
ragmen giinliik hayattaki kullanimi sebebiyle en fazla kagit kullanilmaktadir. Bu
baski sistemiyle kuse kagitlara yiiksek tramli ¢ok kaliteli baskilar yapilabilmektedir.
Bunun yaninda kaba ve grenli kagitlarda da baski sisteminde kauguk kullanilmasi

sebebiyle iyi baski sonuglar1 alinabilmektedir.

Ofset baski sisteminde aliiminyum metalinin baski kalitesi ve kullanim kolaylig:
bakimindan sagladigi avantajlar dolayisi ile aliiminyum alasgimli kaliplar tercih

edilmektedir.



Baskida istenen kalite standardina ulagsmak ve bunu korumak igin fabrikasyon olarak

hazirlanmis olan ozasol kaliplarin kullanilmasi gerekir.

Bu ¢aligmada; ofset baski sisteminde, baski esnasinda ozasol kaliplardaki tram-nokta
kayiplarmin sebepleri ve miktar1 aragtirilmistir. Bu amacla, baski esnasinda hazne
suyu pH degerinin tram nokta kayiplarma etkisini belirlemek i¢in degisik pH
degerleri kullanilarak baski yapilmistir. Baskiya pH 5,5 ile baslanarak bu pH
degeriyle 3 saat baski yapilmistir. Daha sonra makine durdurulup hazne suyu pH’1
degistirilerek pH 4,5 ile 3 saat baski yapilmistir. Bu uygulama pH 3,0 ve pH 1,5
degerleri i¢in de yapilarak toplam 12 saat baski yapilmistir. Her pH degeri i¢in
baskmnm 10. 20. 30. 40. 50. 60. 90. 120. 150. ve 180. dakikalarinda baski 6rnekleri

almarak bu 6rneklerden 6l¢tiim yapilmistir.

Tram nokta kayiplarinda forsanin etkisini belirlemek amaciyla, kullanilan baski alt1
malzemesi icin ideal forsa degerinden baslanarak her 10 000 baskida bir forsa degeri
0,75 birim arttirilarak fazla forsayla 8 saat baski yapilmistir. Baskidan alinan
orneklerden Olglimler yapilarak elde edilen veriler bulgular ve sonu¢ bdliimiinde

aktarilmustir.

Kagit, miirekkep, hazne suyu, forsa, alkol ve kaliba uygulanan diger kimyasallar ile
kagit tozu gibi faktorlerin kaliba etkileri de arastirilmistir. Konuyla ilgili daha
onceden yapilan ¢alismalar incelenmis, bunun yaninda baski denemeleri yapilarak
nokta-tram kayiplarinin miktar1 ve nedenleri belirlenmeye calisilmistir. Calismanin
sonu¢ boliimiinde yapilan deneyler ve arastirmalar sonunda elde edilen veriler
is1ginda  kalibin aginmasmma neden olan etkenler ortaya konularak genel bir

degerlendirme yapilmistir.



2. LITERATUR ARASTIRMASI

Gelisen teknoloji ile birlikte diger alanlarda oldugu gibi matbaa sektoriinde de
iretimden beklenen kalite artmigtir. Basim sektorii bu beklentiye kayitsiz
kalamayacagindan yagsanan kalite problemlerinin asilmasi ve kalite standartlarinin
belirlenmesi amaciyla cesitli ¢alismalar yapilmistir. Baski oncesi, baski ve baski
sonrast agamalarda {iretimin kalite kontroliiniin yapilmasi bir zorunluluk halini
almistir. Bu amagcla baski kalitesi i¢in gelistirilen standartlar biitiin diinyada matbaa
sektoriiniin kullanimima sunulmustur. Baski kalitesinin belirtisi olarak basilan {iriiniin
orijinalle olan, renk tonlar1 ve tram nokta degerleri gibi agilardan benzerligi goz
oniinde bulundurulmaktadir. Bu amagla baskmin biitiin asamalarmi belirlenen
standartlara uyum ve biiyiik bir dikkat icersinde gergeklestirmek gereklidir. Asagida
ofset baski sistemi ve baskida kaliteye etki eden faktorler ile ilgili olarak yapilan
calismalarin bir 6zeti ve degerlendirmesi sunularak bu tezde yapilan ¢aligmalarin

literatiirdeki yeri belirlenmistir.

Kiphann (2000), nokta kazancinin, kagit yiizeyi, kagidin miireckkep emme 6zelligi,
kauguk ve baski basinci gibi faktorlere bagli oldugunu belirtmistir. Ofset baskiy1
standart hale getirmek i¢in; kullanilan baski alt1 malzemelerinin 6zellikleri goz
oniinde bulundurularak nokta kazancinin kullanildigini vurgulamustir. Kiphann’ a
gore “yarim ton nokta ¢ok kolay deformasyona ugrayabilir ve bu olay, renk degisimi

veya nokta kazanci yoluyla gerceklesir” denmektedir [2].

Pandey (2009), “Nokta Kazanc1 Problemi ve Kuru Ofset Baskida Konik Sekilli Isler
Icin Bu Problemin Coziimii” isimli calismasinda Aseton’a oranla IPA ile daha az
nokta kazanci yasanacagini belirterek kauguga etkisi bakimindan IPA kullanilmasi
gerektigini belirtmistir. Pandey, yaptig1 calismalarda en az baski basinci ve en az
miirekkep akisiyla kaliteli baski gerceklestirilecegi sonucuna varmistir. Ayrica bu
durumda miirekkep tasarrufu ve baski plakasiyla kaliteli g¢aligma imkan

saglanacagini belirtmistir [3].



Yiiksel ve ark., (1984), “Normal sartlarda kopyalanan tramin baskidaki nokta
filmdekinden biiyiik olacagini” belirtmislerdir. Yazarlar “bazi hallerde kalibin
korlesmesinden dolayr veya miirekkebin kaugukta birikmesinden dolay1 noktalarin
incelebilecegini, baski kuvvetsizse kalipta baskinin kaybolmaya basladigini”
vurgulamiglardir. Bu durumun ise asagidaki sebeplerden kaynaklanabilecegini

belirtmislerdir:

- Baskinin bazi kisimlar1 daha az kuvvetlidir (Filmden kopyada gelen hata olabilir).
- Islatmanin ¢ok fazla olmasi,

- Islatma suyunun ¢ok asidik olmasi,

- Miirekkebin sert olmasi,

-Parlak satihl1 boya verici merdane kullanilmasi,

- Forsa ayarsizliklar1 [4].

Evliyagil’e gore, (2003), ofset baskida ,“Tram, olusumundan kagit {izerine
aktarihisina kadar her asamada olaganiistii bir duyarlilig1 gerektiren bir 6gedir.”
Evliyagil; “Ofset baskida su veya boya degerlerinin iyi ayarlanmamasi durumunda
bask1 yoneticisinin tram sisti veya tram silindi seklinde tanimladigi tram incelmesi ya

da tram biiylimesi denilen sonuglarin ortaya ¢ikacagini” belirtmistir [5].

Kansu (1997), yaptig1 ¢alismada “ofset baski kalite kontroliinde miirekkebin siddeti,
yogunlugu ve boyar renk karigimlarini 6lgmenin 6nemli oldugunu” belirtmistir. Bu
islemler i¢in yaygin olarak kullanilan aletlerin Spektralfotometre, Colorimetre ve
Densitometre oldugunu sdylemistir. Kansu’ ya gore “Renk yogunlugu 6l¢liimiiniin
basim sanayisindeki temel amaci miirekkep film kalinlig1 ve tram nokta yogunlugunu
Olemektir.” Kagit ve baski miirekkebinin renk 6zelliklerinin baski boyunca ayni
kaldigin1 varsayarsak, biitiin baskilarda bu iki deger 6nemlidir diyen Kansu bu
sebeple densitometrenin baski prosesini yonlendirmek i¢in uygun bir cihaz oldugunu

vurgulamistir [6].



Yilmaz (2002), “Ofset baski miirekkep kontroliinde kontrol stripleri ve densitometre
kullanim1” isimli ¢aligmasinda gercek baski kalitesinin belirlenmesi i¢in uzun zaman
bir kriter olmadigini; baski kalite kriteri olarak hafif miirekkepleme, ¢izikler gibi
kotii kriterler oldugunu belirtmistir. Daha sonra bu kriterlerin degiserek yerini nokta
kazanci, renk kabulii (trapping), solid ton, yogunluk (densite), renkli reprodiiksiyon
ve bask1 boyunca standart baskiya bakilmasi gibi kriterlere biraktigini vurgulamistir.
Baskida en sik karsilasilan sikayet olarak; “ baski ile orijinal arasindaki renk fark: ve
renklerin kullanildik¢a degisimi ” oldugunu sdyleyen Yilmaz, ¢alismasinda; “baski
boyunca degismeyen ve bozulmayan kaliteli renk {iretiminin su iic 6geye bagl
oldugunu” belirtmistir: “Miirekkep film kalinligi, nokta biiyiikliigli ve trapping bu ii¢

ozellik densitometre ile tespit edilebilir.” demistir [7].

Unal (1994),“Bask1 esnasinda kaliptan kaucuga transfer edilen goriintiilerin kagit
iizerinde olusturdugu; ¢iftleme, kayma, nokta sigmesi gibi problemler baski kalitesini
olumsuz etkiledigini ifade etmistir”. Goriintii kalitesizligine neden olan tiim bu
problemlerin kalip kontrol skalas1 ve baski kontrol uyarici seritleri ile tespit edilmesi
gerektigini belirten Unal; esas ve iyi bir baskinin gerceklesmesi icin baskida dnemli
olan unsurlar olarak; kagit tiirii ve baski kalitesi, miirekkep tiirli, renk sayisi, renk
yogunlugu, nokta biiyiimesi gibi faktorleri gostererek bu faktorlerin baski kalitesini

belirleyen faktorler oldugunu séylemistir.

Unal’ a gore baski esnasmda baski problemlerinden olan kalip korelmesi,
gorlintiilerin ~ silinmesi  gibi problemler yasaniyorsa bunlarin sebeplerini  ve

¢cozlimlerini agagidaki gibi 6zetlenmistir:

- Hazne soliisyonundaki asir1 zamk

- Hazne soliisyonu asir1 asidik

- Miirekkep cok kisa veya suya direnci zay1f
-Forsa basinci asinmaya neden olacak kadar fazla

- Kalip diizgiin bir sekilde hazirlanmamus.



Coziimleri;

- Hazne soliisyonu degistirilmelidir.

-Hazne suyu pH’ 1 arttirilmali ve soliisyon degistirilmelidir.

- Baski alanlar1 ovulmalidir. Eger gerekli ise miirekkep degistirilmelidir.
- Blanket kontrol edilmelidir. K6tii ve sismis ise degistirilmelidir.

- Cozlimii bulunamadiysa kalip yeniden ¢ekilmelidir [8].

Hacioglu (2002), III. Hamur gazete kagitlar1 ve SC kagitlar tizerine yaptigi baski
denemelerinde baskida sar1 renkte renk yayilmasi ve baski kontrol seritleri iizerinden
gozle yapilan kontrollerde ¢evresel kayma, nokta sismesi ve ciftleme tespit etmistir.
Aragtirmaci yaptigi calismalar ¢ercevesinde baski kalitesine olumsuz yonde etki eden
faktorlerin giderilmesi, kaliteli bir baski elde etmek ve baskiyr kontrol altinda
tutabilmek i¢in; tram siklig1 seciminde bask1 yapilacak malzemelerin yiizey yapisinin
g6z onilinde bulundurulmasmi, kalip pozlandirma isleminde spektral 1s1ma araligi
degerlerini, baski esnasinda kontrol skalalari {izerindeki tanimlanmis alanlardan
densitometre ile dlglimler yapilmasi gerektigini ve bu degerlerin standart degerlerle
karsilagtirilmas: gerektigini,  miirekkep su dengesinin saglanmasinda ¢esitli
kagitlarda hazne suyu pH degeri olarak 4 - 6, 5 - 6, 4 - 7 aras1 degerlerin kullanilmas1
gerektigini, baski yapilacak kagitlarin emicilik ve yiizey Ozelliklerine gore parlak
kagitlarda diisiik, odunsuz kagitlarda yiiksek, odunlu kagitlarda ise orta ayardaki

yapiskanlik degerine sahip olan miirekkeplerin kullanilmasi gerektigini belirtmistir

[9].

Simseker (1994), Alcolor ve Konvansiyonel nemlendirme sistemlerini karsilastirdigi
calismasinda, bu iki sistemi miirekkep su dengesi, maliyet, ylizey gerilimi,
nemlendirme suyu miktari, miirekkep ve kagida etkileri gibi 6zellikleri bakimmdan
karsilastirmistir. Calismasinda, Alcolor nemlendirme sisteminin yiiksek maliyet gibi
birtakim dezavantajlar1 olmasina ragmen sistemde kullanilan alkoliin sagladigi
avantajlar nedeniyle tercih edilebilecegini belirtimistir. Bunlar avantajlar; miirekkep

su dengesinin kolay kurulmasi, suyun iist yiizey geriliminin diisiiriilerek iyi ve yeterli



bir 1slatma saglanmasi ile az nemlendirme suyu ve daha az miirekkep kullanimi,
cabuk buharlagma ile makinenin sogutulmasi, ¢abuk kuruma saglanarak miirekkep
bozulmadan kaliteli baskilar elde edilmesi gibi sebepler ve bu sistemle yapilan

baskilarin orijinale daha yakin hatta orijinal kalitesinde baski1 verebilmesidir [10].

Celik (1998), calismasinda “baski esnasinda ofset baski kalibina etkiyen maddeler
olarak; miirekkep, hazne suyu, hazne suyu katki maddeleri, kalip temizleme
soliisyonu, ton giderici” gibi kimyasallar1 saymistir. Bu maddelerden kaliba en ¢ok
etkiyeni miirekkep ve hazne suyu olarak belirten Arastirmaci; fazla asidik hazne
sularinin kalipta nokta kiiciilmesi ve asmmmalara neden olacagini, hazne suyu fazla
bazik olunca da merdanelerde miirekkeplesme meydana gelecegini belirtmistir.
Ayrica miirekkep tiretiminde kullanilan boyarlarin (pigmentler) 6zellikle de metal
boyarlarin kalipta asindirict etki yaptigini, “miirekkebin kalitesine bagli olarak
kalibin emiilsiyonunda silinmeler ve gren tabakasinda asinmalarin ortaya ¢ikacagini”

vurgulamigtir [11].

Selimbeyoglu ve Kose (2003), Geri doniisiimlii kagitlarda baski kalitesi ile ilgili
yaptiklar1 ¢alismada, nokta kazancinin basim sektoriinde kag¢inilmaz oldugunu ve
geri donilisiimli kagitlarinda yiiksek emiciliklerinden dolay1 tram noktalarinda veya
tonu olusturan noktalarda genis bir yayilim gosterebilecegini belirtmislerdir. Ton
alanlarindaki bu koyulagmanin genel bir koyulagsmaya ve sonug olarak detay kaybina
neden olabilecegini vurgulamiglardir. Nokta kazancini azaltmak i¢in en uygun tram
sikligin1  se¢gmenin  gerekliligini  vurgulamiglardir. Tram sikligmin genellikle
kuselenmemis kagitlar icin bir ingte 120-133 Ipi, kuselenmis kagitlar icinde 133-150
Ipi olmas1 gerektigini sOyleyen yazarlar, ¢ikis ¢Oziliniirliigii olarak 150 Ipi degil
kullanilan tram sikligina gore ¢ikig alimmasmim gerekliligini belirtmislerdir. Geri
doniisiimlii kagitlarda kuselenmemis yilizeylerde santimetrede 40 - 54’ likk (100-133
satir/ing) ve kuselenmis kagitlarda ise santimetrede 54 - 60’ lik tram degerlerinin

(133-150 satir/ing) bagarili sonuglar verecegini belirtmislerdir [12].

Gengoglu ve Sahinbaskan (2005), Ofset baskida film ve kaliplarin 6lgtimii ile ilgili
yaptiklar1 ¢aligmada, modern matbaacilikta dlcme ve degerlendirmenin 6nemli bir

yeri oldugunu bu Ozelliklerin degisik firmalarin gelistirdigi 6lgme cihazlariyla



rakamsal degerlerle tespit edildigini belirtmiglerdir. Bu avantajla matbaacilikla ilgili
standartlar gelistirilerek diinyada bu standartlarin uygulandigint vurgulamiglardir.
Yazarlar; “Ortaya ¢ikacak bu standartlarm bilinmesi ve uygulanmasi ile miisteri,
reklam ajansi ve matbaa arasinda yasanan anlagsmazliklar en alt seviyeye indirilerek
yapilan {retimin kalitesi tarafsiz bir kritere gore degerlendirilebilir” gorisiinii

savunmaktadir [13].

Beytut (1996), yaptigi ¢calismada farkli pH’ lardaki hazne sular1 ile yapilan baskilari
karsilagtirmig, 15000 ve 30000°1lik baskilarda pH 3-4 iken yapilan baskilarda % 3’liik
tram ton degerinde biiyiik fark olmakla birlikte, % 10 ile % 50’lik tram ton degerleri
arasinda onemsenecek bir fark olmadigmni tespit etmistir. Hazne suyu pH degerinin
5,0° m altina distiigiinde ofset baski kaliplarmm grenini ve emiilsiyonunu
asindirdigini belirterek bu durumun oniine gecebilmek i¢in hazne suyu pH degerinin
5,0’ 1n altina disiiriilmemesi gerektigini vurgulamustir. Beytut, “Hazne suyu pH
degerinin degismesine etki eden baslica faktorler olarak; kagit tozunun nemlendirme
suyuna  karigmasini,  blanket temizliginde  kullanilan  solventlerin  1iyi
temizlenmemesini, miirekkep ile suyun karigmasmi, hazne suyu teknesinin

temizlenmemesini” gostermistir [14].

Kose (2006), Renk yonetim sistemlerinde kullanilacak prova sistemleri ile ilgili
calismasinda “Renklerin dogru olarak elde edilebilmesi ile renk giivenilirliginin ve
tekrarinin saglanabilmesi i¢in, baskinin siirekli kendini tekrar etmesinin gerekli
oldugunu” belirtmistir. Baskinin ISO standartlarinda belirtilen nokta kazanci ve
densitede yapilmasi ve bunun siirekliliginin saglanmasi gerektigini belirten yazar, bu
sartlar saglandiktan sonra baski profili ¢ikarilarak renk yOnetimi olusturulmasi

gerektigini vurgulamistir [15].

Literatilir aragtrmasi degerlendirildiginde matbaacilik alaninda c¢ok fazla bilimsel
yaym olmadig1 goriilmektedir. Ayrica yapilan arastirmalarin daha ¢ok teorik oldugu,
deneysel caligmalarla desteklenmesi gerektigi ortaya ¢ikmaktadir. Kalitenin genis bir
kapsami olmasi nedeniyle yapilan ¢aligmalar igerisinde baski esnasinda ozasol
kaliplarda tram nokta kayiplart ile iligkili olan ¢aligmalar mevcut olmakla beraber bu

caligmalar daha dar kapsamli ve teoriktir. Baski esnasinda ozasol kaliplarda tram



nokta kaybi ile ilgili bir ayrintili deneysel bir ¢alismanin olmamasi nedeniyle bu
calismanin bu konudaki eksikligi tamamlamaya yardimci olacagi ve yapilacak olan
calismalara 151k tutacagi diisiiniilmektedir. Hedeflenen c¢alismada deneysel
yontemlerle elde edilen verilerin ortaya konularak matbaacilik sektoriiniin hizmetine

sunulmasi amaglanmaktadir.

Bu amagla, ofset baskida ozasol kaliplardaki tram nokta kayiplarmimn belirlenmesi
icin degisik parametreler kullanilarak baski denemeleri yapilmistir. Hazne suyu,
miirekkep, forsa ve baski esnasinda kullanilan diger kimyasallarin kaliba etkilerinin
incelendigi, kaliteli baski sonuclar1 almak i¢in dikkat edilmesi gereken unsurlarin
arastirildigi bu yiiksek lisans tezi ile, literatiirdeki bir boslugun doldurulmasi

hedeflenmistir.
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3. OFSET BASKI SISTEMIi

Ofset baski sistemi; matbaacilikta kullanilan diger baski sistemlerine kiyasla daha
sonradan ortaya ¢ikmis olan bir yontem olmasina ragmen sagladigi yiiksek kalite
standardi, ekonomik olmasi, kullanimdaki esneklik, degiskenlik ve ¢esitlilik gibi
faktorler ile mevcut gelismisliginin sagladigi avantajlar nedeniyle giiniimiizde en

fazla tercih edilen bask1 sistemi haline gelmistir.

Baski plakasinda ve baski alanlarinda yag ceken bir emiilsiyon tabakasi vardir.
Miirekkep su kabul etmeyen ve su tutmayan bir yapidadir. Karakter olmayan baski1
alanlar1 hidrofilik 6zelliktedir. Karakter olan alanlar ise bu yagh miirekkebi tutan

emiilsiyon ile baskiy1 ger¢eklestirir [2].
3.1. Ofset Baski Sisteminin Gelisimi

Ofset baski sisteminin temelini olusturan Alois Senefelder, 1700’li yillarin
sonlarinda yaptig1 calismalar1 yaymlamakta ¢ektigi glicliikler nedeniyle bir ¢ikis yolu
ararken “Tas baski” da denilen “Litografiyi” bulmustur. Diiz baski olarak
isimlendirilen bu bask1 sisteminde kalip olarak kire¢ tasi kullanilmistir. Basilmak
istenen is gozenekli kire¢ tasi ilizerine yagli miirekkeple yazildigi zaman suda
eritilmis arap zamki ile miirekkebin yayilmasini 6nlenmis oluyordu. Yagli miirekkep
ve arap zamkinin bir kismi tasa niifuz etmisti. Kuruduktan sonra tasin yiizeyi
temizlenip siinger ile 1slatilir, miirekkeplendirilmis olan merdane kalip lizerinden
gecirilirdi. Merdanedeki yagli miirekkep tas kalip yilizeyindeki birinci islemde
miirekkeple isaretlenmis olan ve miirekkep emmis olan kisim tarafindan kabul edilir,
sadece 1slatilmis olan diger alan tarafindan ise kabul edilmezdi. Bu sayede tas kalip
iizerinde istenilen sekil ortaya ¢ikarilmis olup baski yoluyla baski alti malzemesine
nakledilirdi. Litografi denilen bu sistem Ofset baskinin temelini olusturmaktadir
[16].

Ofset baski sistemi 1905 yilinda Amerikali Ira Rubel ve 1907 yilinda Alman Casper
Hermann‘in tas baski sisteminden esinlenerek yaptiklar: bir dizi ¢caligmalar sayesinde
ortaya ¢ikmustir. Baski kalib1 olarak tas kaliplar yerine ¢inko kaliplar kullanilarak

ginlimiiz ofset baski sisteminin ilk adimlar1 atilmistir. 1907 yilinda Hermann
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Almanya’da ilk tabaka ve rotatif ofset baski makinelerini ii¢ silindir sistemiyle
dretmistir. Birinci Diinya Savasi’na kadar tabaka ofset ve rotatif ofset ile ilgili
caligmalar devam etmis ancak savasin c¢ikmasiyla birlikte savas sonrasina kadar
durmak zorunda kalmistir. Savastan sonraki yillarda yapilan uygulamalar, ofset baski
sisteminin kalitesini ve hizin1 arttirmaya yonelik olarak ortaya ¢ikmustir [17]. Bunlar;
gelisen teknolojiyle birlikte makinelerin daha hassas bir bi¢imde ¢alismasini, baski
kalitenin artmasmi, genis baski yelpazesi ve maliyet artilariyla birlikte ofset baski
sisteminin, matbaacilik sektoriinde en yaygm kullanilan baski metodu olmasmi

saglamistir.
3.2. Ofset Baski Sistemi Ve Calisma Prensibi

Ofset baski sistemi “diiz baski sistemi” olarak da bilinmektedir. Ofset baskiya diiz
bask1 denmesinin nedeni kalip {izerinde basan ve basmayan kisimlarin hemen hemen
ayn1 yiikseklikte olmasidir. Litografi yonteminde kullanilan bu sistem giiniimiiz ofset
kaliplarinda da kullanilmaktadir. Baski kalib1 ile baski alti malzemesinin dogrudan
bir temasini olmamasi1 nedeniyle bu baski sistemi ayni zamanda “endirekt baski

sistemi” dir [18].

Ofset bask1 sisteminde diger baski sistemlerinde oldugu gibi basan kisimlar algakta
veya yliksekte degil, basmayan yani karakter olmayan kisimlarla ayni yiiksekliktedir.
Ayni yiikseklikte olan kalip tizerinde karakter olan ve olmayan kisimlarmn ayrimi,
yagin suyu itmesi prensibiyle (yag ve suyun birbirine karigmamasi) saglanmaktadir.
Diiz kalip iizerindeki Kkarakter olan ve olmayan kisimlarm ayrimi ofset baski

sisteminin temelini olusturmaktadir.

Baski kalib1 yiizeyinde su ve emiilsiyonun tutunabilmesi amaciyla ince grenler
olusturulur. Bu yiizey 1s18a duyarl bir emiilsiyon tabaka ile kaplanir. Baski i¢in kalip
hazirlanirken kalip {izerinde baski yapmasi istenmeyen yerlerdeki 1siga duyarl
emiilsiyon tabakasi 6zel metotlarla temizlenerek kalip tizerinde baski yapmasi
istenen emiilsiyon tabakasi birakilir. Bu sayede kalip lizerinde su tutacak piiriizlii bir
yiizey ve yag1 kabul ederek baskiy1 gerceklestirecek olan emiilsiyonlu bir yilizey

olusturulur. Burada kalip iizerinde poz goren yerler banyoda dokiilerek su tutarken



12

poz gérmeyen kisimlarda ise emiilsiyon kalarak yag bazli olan miirekkebin tutunmasi

saglanmaktadir.

Ofset bask1 kalib1 bu sekilde hazirlanip makineye takildiktan sonra dncelikle kaliba
su verilerek kalipta karakter olmayan kisimlarin ince bir nem filmiyle islanmasi
saglanir. Bu asamada kalip yiizeyinde karakter olmayan piiriizlii kisimlar su alir.
Karakter olan emiilsiyonu kisimlar ise suyu kabul etmeyerek kuru kalir. Daha sonra
kalip tizerine miirekkep verilir. Ofset baski miirekkebi yag bazli yapisi nedeniyle
islak yiizeylere tutunmaz baskiyr gergeklestirecek olan emiilsiyonlu yiizeylere

tutunur.

Bask1 yapacak kisim ile baski yapmayacak kismi keskin bir bigimde aymrmak i¢in
ofset baski miirekkebi ile uyumlu bir hazne suyu kullanilmasi gereklidir. Kalip
yiizeyindeki miirekkepli alanlar karakter olan kisimlar1 kauguga transfer eder.
Kauguktan da kagida transfer gergeklesir. Ofset baski sisteminin ¢alismasi asagida

Sekil 3.1’de gosterilmistir. .
Ilk Asama

Mirekkep Kaliba su verme
Unitesi
Nemlendirme
/ Unitesi
ikinci Asama '
Kaliba miirekkep verme N
Kahp / i
Silindiri
Kauguk Baski
Silindiri Silindiri

Sekil 3.1. Ofset baski sisteminin ¢alisma prensibi [19]
3.3. Kuru Ofset

Bu baski sisteminde ofset baski sistemi ile tipo baski sisteminin 6zellikleri bir arada

kullanilmustir. Kalip tizerinde karakter olan yerlerde tipo baski sistemindeki gibi
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yiiksekte, karakter olmayan yerler ise algaktadir. Bu nedenle bu baski sistemine

“Endirekt Tipo baski” da denilmektedir. Bu baski sisteminde su kullanilmaz.

Kuru ofset baski sistemi, Dycril, Nyloprint ve Letterfleks gibi fotopolimer yiizeyli
kaliplar kullanilarak ¢alisan bir baski sistemidir. Bu sistemi uygulamak i¢in kalip
kazani ile blanket kazani arasi biraz agilir ve nemlendirme tiinitesi (sistemi) iptal

edilir. Su kullanilmadig i¢in bu sistem “Kuru Ofset” olarak anilmaktadir.

Yiizeyi diizgiin olmayan ve suya karsi hassasiyet gosteren kagitlarin baskisinda,
miirekkep verisi ¢ok fazla olan karton {izerine yapilacak zemin baskilarda kuru ofset
sistemiyle daha az problemle baski yapilabilir. Metal miirekkeplerle baski yapilirken
su olmayinca boyarlar okside olmazlar. Ambalaj sanayisinde kullanilan lak baskisi,
kuru ofsette yapilirsa daha avantajli yapilabilir. Bu baski sisteminde laki kalin basma
imkan1 vardir. Tipo baskiya gore avantaji kaba kagitlar iizerinde plakanin asinmadan

bask1 yapmasini saglar [4].
3.4. Susuz Ofset

Bu sistemde Toray susuz ofset kaliplar1 (Toray Waterless Plate ) ile nemlendirme ve
nemlendirme sistemine gerek kalmadan baski yapilir. Konvansiyonel ofset baski
sisteminde kurulmasi zor olan su-miirekkep dengesini kurma gibi bir problem séz
konusu degildir. Sistemde su kullanilmaz. Bu sebeple temiz baskiya gegme siiresi
cok kisadir. Konvansiyonel ofsetteki gibi miirekkebin renk siddetinde azalma gibi bir
durum s6z konusu degildir. Baskida kagit firesi ¢ok az olacaktir. Kalip pozlandiktan
ve banyo asamasindan sonra kalip tizerinde karakter olacak yerlerdeki silikonlar
atilmistir. Karakter olan yerlerde fotopolimer tabaka ortaya ¢ikar. Silikon tabaka
miirekkep kabul etmezken fotopolimer tabaka miirekkebi alarak baskiy1

gerceklestirir.

Toray susuz ofset kaliplarinin bazi dezavantajlar1 vardir: kalip iizerinde bulunan ve
miirekkebi kabul etmeyen silikon tabaka toz, kir, mekanik etkiler ve miirekkep iginde
bulunabilecek parcaciklar nedeniyle cizilebilmesi gibi bazi olumsuzluklar vardir.

Cizilen bu yerler baski esnasinda miirekkep alarak bask1 yapar [20].
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3.5. Dijital Ofset Sistemleri
3.5.1. CTP teknolojisi

Teknolojinin ilerlemesiyle birlikte basim sektoriinde de bu dogrultuda biiyiik
gelismeler yasanmaktadir. Dijital ofset baski sistemi yasanilan teknolojik
gelismelerle birlikte ortaya ¢ikmistir. Computer to Plate (Bilgisayardan kaliba
pozlama) sistemi 1995 yilinda ortaya ¢ikmistir, bu sistem ofset baskinin teknolojiyi

ve miisterinin artan kalite arzusunu yakalamasinda ¢ok dnemli bir rol oynamustir.

CTP sistemi ile birlikte is direkt kaliba pozlanmaktadir, bu sistem baski 6ncesinde
yapilan banyo ve montaj gibi asamalar1 ortadan kaldirmistir. Montaj bilgisayar
ortaminda yapilarak direkt CTP makinelerine gonderilerek burada pozlanmakta ve
kalibin banyosu da bu makinede yapilarak kalip hazir hale gelmektedir. Bask1
asamasinda geleneksel kalip olarak kullanilan tif kaliplar ve ozasol kaliplar makineye
nasil takiliyorsa CTP ile hazirlanan kaliplarda ayni sekilde makineye takilmaktadir.
Hazne suyu degisikligi, kaucuk degisikligi, miirekkep degisikligi veya kalip alt1
besleme ayarlar1 gibi igslemlerde farkli bir uygulama s6z konusu degildir. Baski
yoneticileri geleneksel ofset baski sistemini nasil kullantyorsa bu sistemi de ayni

sekilde kullanmaktadirlar.

CTP sistemi bilgisayardan kaliba direk pozlama yaparak, is akis siiresini kisaltir, film
montaj gibi asamalar1 ortadan kaldirir. Bu sekilde hem zamandan hem de maliyetten
biiyiik tasarruf saglanmaktadir. CTP kaliplar yiiksek ¢oziiniirlikte, lazer teknolojisi

ile pozlandig1 i¢in kalitenin siirekli artmasi s6z konusudur.

Dijital ofset baski sisteminde kullanilan CTP kaliplarin olumlu yonleri asagida

verilmistir:
- Dabha kisa baski hazirlik siiresi gerektirir.

- Kaliplar ayn1 sekilde makineye takilip herhangi bir degisiklik olmamas1 nedeniyle

ustalar kullanmakta zorlanmazlar. Yeni bir makine ve sisteme ihtiya¢ duyulmaz.

- Baskida renkleri {ist {iste oturtmak i¢in yapilan ayar siireleri kisadir.
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Goriintii kalitesi 250 Ipi de % 2-98 lik degerlere ulagmaktadir.

Kaliplar konvansiyonel ofsete gore daha yiiksek tiraja dayanirlar.

Olumsuz yonleri ise agagidaki gibidir:

Kalip ebadindan kiigiik islerde, geleneksel yontemle cekilen kaliplar, bu sistemle

cekilen kaliplardan daha ucuz olmasi,

Matbaada kalip bozuldugu zaman, CTP pozlama makinemiz yoksa servis biiroya

bagli kalinmasi,

Disaridan film olarak gelen reklamlarin sisteme aktarilmasi ile ilgili sorunlarin

yasanmas,

Matbaada yapilan ¢aligmalarin argivlenmesi baslica olumsuz yonleridir [21].

3.5.2. Bilgisayardan ozasol kaliplara pozlama

Bu sistemde CTP sisteminin aksine UV 1s1ga duyarli normal ozasol kaliplara

pozlama yapilmaktadir. Maliyeti ¢ok yliksek olan lazer 151k kaynaklar1 yerine ¢ok

diisiik maliyetli metal halojen lamba kullanilir. Bu sekilde kalip hazirlamanin, film

montajdan kontak pozlandirma ile usulii ile yapilan klasik ofset kalip hazirlama

sistemine gére bazi avantajlar1 vardir ve bunlar asagidaki gibi 6zetlenebilir:

Film hazirlanmasi ve montaj i¢cin gerekli malzemeden, is¢ilikten ve zamandan

biiyiik tasarruf saglanir.
Film ve montajlarin arsivlenmesi sorunu ortadan kalkar.

Filmden kaliba geciste, montaj ve pozlandirma esnasinda meydana gelen kayiplar

ve hatalar ortadan kalkar.

Filmden kaliba ge¢iste meydana gelebilecek nokta kayiplar1 baski kalitesinde
biiyiik dl¢lide kazang saglanmaktadir. % 2- 98 arasindaki tram noktalarini elde
edebilme imkani elde edilir.

Roétus vb. islemlere ihtiyag duyulmaz [21].
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3.5.3. Bilgisayardan baskiya ofset sistemleri

Dogrudan goriintiileme (Direct Imaging - Bilgisayardan Baskiya) teknolojisi baski1
makinesine takilmis olan kalibin dijital olarak pozlanmas1 ve sonra baskiya gecilmesi
islemidir. Bilgisayardan kaliba pozlama sistemindeki pozlama makinelerinin ofset
baski makinelerine eklenmis hali denilebilir. Bu sistem sadece baski oOncesi

hazirhigm dijital olarak yapar.

Bu sistemde baski kaliplar1 olarak termal kalip kullamilir. Bu kaliplar bask:
tinitelerine monte edilmis olan CTP pozlama bolimlerinde 6nce pozlanarak daha
sonra baski gerceklestirilir. Her bir renk baski {initesi kendi pozlama sistemini
iizerinde tagimaktadir. Termal kaliplar makineye bos olarak takilmaktadir. Basilacak
is bilgisayar ekraninda agildiktan sonra baskiya gonderilir. Pozlama, makine tizerinde
gerceklesir ve tiim kaliplarin pozlanma siiresi 3.5 dakikada tamamlanir. Pozlama
tamamlandiktan sonra kalibi agmak iizere su merdaneleri kalip iizerine iner ve
boylece banyo islemi gerceklesmis olur. Boylece kalip iizerinde is ortaya ¢ikmis olur.
Pozlanmis kisimlar kalipta goriintliyli olusturur, poz gérmemis kisimlar ise su ile
yapilan kalip agma isleminde dokiiliip gider, metal agiga ¢ikar. Biitiin renklerin
kaliplar1 da ayni eksende pozlandiklar1 i¢in kalip ayarma gerek kalmadan baskiya
gecilir. 100 veya 150 baskidan sonra miirekkep su dengesi kurulur ve makinenin hizi

arttirilarak esas baskiya gecilir.

Bu tiir makineler DI teknolojisi ile calistirilabildigi gibi normal ozasol veya tif

kaliplar takilarak klasik ofset olarak ¢alistirilabilir [21].
3.6. Ofset Baski Sisteminde Baski Kalitesi

Kalite kavrami ¢ok genis kapsamli bir konudur. Matbaacilik alaninda baski kalitesi
denince, iiriiniin orijinalle olan benzerligi, nokta sigsmesi, trapping (miirekkep kabulii)
gibi unsurlar anlagilmalidir. Bu unsurlar1 takip edebilmek i¢in baski kontrol seritleri
kullanilmalidir. Baski teknikleri icerisinde ofset baski sistemi en yiiksek tram
sikliginda baski yapmaya imkan veren sistemdir. Bu nedenle yiiksek kalite gerektiren
islerde bu sistem tercih edilmektedir. Uriin kalitesi i¢in baski dncesi, bask1 ve baski

sonrasinda biiyiik bir dikkat ve 6zveriyle ¢aligilmalidir.
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Baski kalitesi bir biitiin olarak ele almmali ve toplam kalite birimler arasi
koordinasyon igerisinde uygulanmalidir. Uriin kalitesi igin baski esnasinda
densitometre ve spekral fotometre gibi kalite kontrol cihazlari, uygulayicilar
tarafindan kullanilarak, tretim kalitesi kontrol altinda tutulmalidir. ISO tarafindan
1996’ da hazirlanan ofset litografi siiregleri standartlarinda kullanilan, yogunluk
kavrami yerine 2004’ de hazirlanan versiyonda CIE L*a*b* degerleri referans olarak
almmigstir. Diger standartlar olusturulduktan sonra ton degeri artisinin (nokta sigmesi)
1996 versiyonuna gore % 3 oraninda azaltilmasi gerektigi sonucuna varilmistir.
Baskinin ideal kalitede bir baski sayilabilmesi i¢in standartlarda verilen 1ISO 12647-2
(2004) de verilen CIE L*a*b* renk degerlerine uygun iiretim ve ideal nokta sismesi

degerleri araliginda baski ger¢ceklesmis olmalidir (Cizelge 3.1).

Cizelge 3.1. ISO 12647-2 (1996) ‘ye gore degisik kagit gruplarinda baskida farkli
renklerin zeminton yogunluklari ve nokta sisme degerleri [9]

Densitometre Renk Zemin Ton Nokta Tolerans Nokta Tolerans
Yogunlugu Sismesi % Sismesi %
% 40 % 80

Parlakhig Cyan 1.55 16 +4 12 +3
Yiiksek Kagit

Magenta 1.50 16 +4 12 +3

Sar1 1.45 16 +4 12 +3

Siyah 1.85 19 +4 13 +3
Kuselenmis Cyan 1.45 16 +4 12 13
Mat Kagit

Magenta 1.40 16 +4 12 +3
(Mat Kuse) Sari 1.25 16 L4 12 13

Siyah 1.75 19 +4 13 +3
Kuselenmemis Cyan 1.00 22 +4 14 +3
Kagit

Magenta 0.95 22 +4 14 +3

Sar1 0.95 22 +4 14 +3

Siyah 1.25 25 +4 14 +3
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4. OFSET BASKI KALIPLARI

Giiniimiizde ofset baski sisteminde kullanilan kaliplar ¢ok degisik metallerle ve
degisik sekillerde iiretilmektedir. Ofset baski kaliplarini kullanilan metal sayisina
gore Tek Metalli, Cok Metalli olarak; tiretimde kullanilan materyale gore
Elektrostatik kagit kaliplar, Fotopolimer kaliplar ve Toray susuz ofset kaliplar1 olarak
siniflandirmak mimkiindir (Sekil 4.1).

OFSET BASKI
Tek Metalli Kaliplar Gok Metalli Kaliplar Kagit Kaliplar
l l l l l l l l Plastik folyolar
(Kiiclik ofsetler igin )
Cinko Aliiminyum Fotopolimer Elektrostatik Toray Bi-metal Tri-metal Quadro metal
kaliplar kaliplar kuru ofset  kaliplar susuz  Kaliplar kaliplar kaliplar
kaliplari ofset
kaliplan

Sekil 4.1. Ofset baski1 kaliplar [8]
4.1. Tek Metalli Kahplar

Ofset baski sisteminde kullanilan bu kaliplar, kullaninmi en yaygin olan kaliplardir.
Uretiminde bir metal kullanilan bu kaliplar ¢ok yiiksek tiraji olmayan islerde

kullanilmaktadir. Tek metalli kaliplarin gesitleri ve 6zellikleri asagida 6zetlenmistir.
4.1.1. Cinko kahplar

Cinko metali kullanilarak iiretilen bu kaliplar ofset baski sisteminde kullanilmis olan
ilk kaliplardir. Bu kaliplar, aliminyum kaliplara goére oksitlenmeye daha
uygundurlar. Cinko kaliplar1, ¢inko metalinin yapisi nedeniyle ¢ok ince grenlemeye
izin vermez. Bu nedenle tire olan ve kalite istenmeyen islerde kullanilirlar. Ince
traml iglerde kiigiik tramlarin kaba grenlerin igerisinde kaybolmasi s6z konusudur.
Bu kaliplar kaba grenler nedeniyle ¢ok fazla su ile galisirlar. Grenler kaba oldugu

icin ¢cabuk asimnir ve tiraji diisiiktiir. Bu kaliplar makineye takilirken belli bir miktar
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uzayabilirler. ~ Kalinliklar1 0,50 mm olup, baskidan sonra grenlenerek tekrar
kullanilabilirler [11,14].

4.1.2. Aliiminyum kaliplar

Aliminyum metali yap1 olarak ince grenlemeye izin vermesi nedeniyle bu metalle
iiretilen kaliplar ¢inko kaliplara gore daha kaliteli baski sonuglar1 vermektedir. Cinko
kaliplara gére daha az emiilsiyon ve su ile ¢alisma olanagi vardir. Bu kaliplarla,
cinko kaliplara gére %25-50 oraninda daha az nemlendirme suyu ile ¢aligilabilir.
Aliminyum kaliplar daha az su ile calistif1 icin nemlendirme suyundan
kaynaklanabilecek hatalar1 azaltir. Aliiminyum kaliplarin yiizeyi hava ile temas
edince ince bir oksit tabakasi ile kaplanir. Eger gerek duyulursa kalip iizerine 6zel
koruyucu tabaka atilabilir. Bu durumda emiilsiyon, asitlerden daha az etkilenecek ve
oksidasyona karsi daha direngli olacaktir. Aliminyum kaliplar 0,20 ile 0,60 mm
arasindaki kalinliklarda tretilirler. Sertlik ve kalinliklarma gore birkag defa

grenlenerek tekrar kullanilabilirler [11,14].

Cinko plaka ile aliiminyum plakay1 birbirinden ayirt eden 6zellikleri ¢izelge halinde

inceleyecek olursak asagidaki tabloyla karsilasiriz:

Cizelge 4.1. Cinko plaka ve Aliiminyum plakanin 6zelikleri [4]

ALUMINYUM PLAKA CINKO PLAKA

- Cok hafiftir (Ozgiil agirhik 2,7) - Daha agir bir metaldir (Ozgiil agirlik 7)
- Giimiis beyaz1 rengindedir. - Donuk ve koyu rengi vardir.

- Cok ince nokta alir. - Ince noktalar1 alamaz.

- Asitten hemen etkilenmez. - Asitten ¢abuk etkilenir.

- Cabuk okside olmaz. - Cabuk okside olur.

- Giizel bir goriliniim verir. - Iyi gériiniim vermez.
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4.1.3. Fotopolimer kahliplar

Bu kaliplar genellikle 4 tabakadan olusur. Bu katmanlar; emiilsiyon koruyucu tabaka,
1518a duyarli polimer tabaka, emiilsiyon tabakasi tasiyict kisim ve alt temel tasiyici

(Polyester veya Aliiminyum) tabandir.

Fotopolimer kaliplarin basan kisimlar1 yiiksektedir. Bu nedenle bu kaliplarla bask1
yapilirken ofset baski sisteminde kullanilan nemlendirme iinitesi devreden ¢ikarilir.
Fotopolimer kaliplar 300-400 nm aras1 mavi 1siktan etkilenir. Isiga hassas tabaka 60’
lik tram ve % 5 - 95 aras1 degerlerde tram ton degeri basabilir. Fotopolimer bask1
kaliplart 0,43 mm veya 2,00 mm’ lik kalinliklarda {iretilebilirler. Bu kaliplar plastik
sirtlt veya aliminyum sirth olarak satilirlar. Normal ofset baski kaliplarina gore daha
pahalidirlar. Kuru ofset baski tekniginde kullanilan, cinsine gdre alkol veya su ile
banyo edilebilen iki tip fotopolimer kalip vardir. Kalibin hazirlanisina gére 2 ile 10
milyon aras1 baski yaparlar. Yiiksek tirajli ve ince ton gegisli islerde kullanilirlar
[14].

4.1.4. Toray susuz ofset kaliplar

Bu kaliplar, ofset baski kaliplar1 igerisinde en kaliteli baski sonuglarmni veren
kaliplardan biridir. 120-150°lik tram ve % 2 - 98 arasi tram ton degerlerinin
basilmasma izin vermektedir. Tabaka ofset baski sisteminde 150 000 web ofset
baski1 sisteminde ise yaklasik olarak 250 000 baski tirajina ulasabilirler. Bu kaliplar
susuz olarak calisir bu sebeple ofset baski sisteminde kullanilan nemlendirme
initeleri iptal edilmelidir. Bu kaliplar dis etkilerden toz nem kiif ve mekanik
etkilerden ¢ok cabuk etkilenirler. Bu durum en iistteki silikon tabakadan kaynaklanir.
(Sekil 4.2) Bu nedenle kalibin kullanildigi ortama ve miirekkebe dikkat edilmelidir.
Kullanilacak olan miirekkebin kaliteli olmasi ve igerisinde toz zerrecikler
bulundurmamasma dikkat edilmelidir. Aksi takdirde bu pargaciklar kalibin ist
kismidaki hassas olan silikon yiizeyi ¢izer. Cizilen bu kisimlar miirekkep alarak
baski yapar. Bu durum Toray susuz ofset baski kaliplarinin en olumsuz yoniidiir. Bu
durum yapilan arastirmalarla agilmaya ¢alisilmaktadir [8,14]. Toray susuz ofset bask1

kaliplarinin hazirlanmasi Sekil 4.2° de anlatilmastir.
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/ Seffaf Koruma Filmi

Silikon Kauguk Tabaka

Isiga Duyarh (Fotopolimer ) Katman

<+—— Tasiyici Aliminyum Tabaka

Pozlandirma

Seffaf koruyucu film tabakasi Gzerinden
pozlandirma yapilarak 1sik gbren yerler
silikon ylizey ile sikica baglanir.
Pozlandirma isleminden sonra seffaf
koruyucu tabaka kaldirilir.

Banyo Asamasi

Bu asamada banyo kalip vyilzeyine
surdlir. Kalip Uzerinde poz gdrmeyen
yerlerdeki silikon tabaka ¢dzullr banyo ile
kabarir. Sadece poz géren basmasi
istenen kisimlardaki silikon kalir.

Banyo Sonrasi

Banyo ile kabarip ¢oziilen silikon tabaka
bu asamada ovularak atilir. Alttaki
kisimda is1ga duyarli fotopolimer tabaka
ortaya cikar. Is olmayan yerlerde kalan
silikon tabaka ise baski esnasinda
murekkep itici olarak gorev yapar.

Baski Agsamasi

Hazir hale gelen kalp ile baski
gergeklestirilir.

Sekil 4.2. Toray susuz pozitif ofset baski kaliplarinin hazirlanmasi [22]
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4.2. Cok Metalli Kaliplar

Ofset baski sisteminde tek metalli kaliplarin diginda birde 2, 3 ve 4 tabakadan olusan
birden fazla metalin bir araya getirilmesiyle tiretilen kaliplar vardir. Bu kaliplarin bu
sekilde tretilmesindeki amag baski kalitesini arttirmak ve tiraji yiikseltmektir. Bu
nedenle su miirekkep dengesini daha iyi bir sekilde kurmak amaciyla; nemlendirme
suyunu tutan krom tabakasi ve miirekkep tutucu olarak bakir tabakasi kullanilmistir.
Bu sayede en az 500 000 tiraja ulasabilirler. Bu kaliplar grenlenmeden kullanilir.

Yiiksek tirajli olan igler igin ideal kaliplardir [14, 23].
4.2.1. Bi metal kahplar

Bu kaliplar iki metalden olustuklar1 i¢in “Bi metal” denilmektedir. Nemlendirme
suyunu tutucu olarak 0,05 mm kalinliginda krom, miirekkep tasiyici tabaka olarak da
bakir veya piring kullanilir. Nemlendirme islemini krom tabakasi ve miirekkep
tasima isini bakir veya pring metalleri yaptigindan grenlemeye gerek yoktur.
Ortalama 500 000 baski tiraj1 vardir. Bu kaliplarin olumsuz yonleri, tekrar
kullanilamamalari, normal ofset kalibi gore ¢ok pahali olmalar1 ve diizeltme

imkanmin ¢ok kisitli olmasidir [14].

Bakir- krom baski kaliplari

Bu kaliplarda krom tabakasi nemlendirme suyunu tutar. Bakir tabakasi ise miirekkebi
tasir. Bu baski1 kaliplar1 150 000 baski yaparlar. Kalinliklar: 0,50 mm dir (Sekil 4.3)
[14].

Krom Tabakasi
Bakir Tabakasi

Sekil 4.3. Bakir- krom baski1 kaliplar1 [14]

Pirin¢ — krom baski kaliplari

Bu baski kaliplarinda krom tabakasi nemlendirme suyunu tasirken piring tabakasi ise

miirekkebi tagir. Kalinliklar1 0,50 mm, bask: tirajlar1 ise ortalama 200 000
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civarmdadir. Tyi sarilabilmeleri nedeniyle rotasyon ofsette tercih edilirler (Sekil 4.4)
[14, 23].

ciiiiiiiezaiezaiezaesoesse | Krom Tabakasi

W Piring Tabakasi

Sekil 4.4. Piring — Krom baski kaliplar1 [23]

Bakir — nikel baski kaliplari

Bakir-nikel baski kaliplarinda bakir tabakasi kalibin tasiyict tabakasidir ayrica
miirekkebi tagir. Nikel tabakasi ise nemlendirme suyunu tasir (Sekil 4.5). Kalliklari

0,50 mm tirajlar1 ise ortalama 150 000 civarindadir [14].

PECE IS A7 Y leel Ta ba kasl
N ar Tteres

Sekil 4.5. Bakir — Nikel bask1 kaliplar1 [14]

4.2.2. Tri metal baski kaliplar

Tri metal baski kaliplari 3 metalden olusurlar. En altta tasiyici tabaka olarak
aliiminyum, ¢inko ya da demir sac kullanilir. Uzerine miirekkep tastyici tabaka
olarak bakir tabakasi bulunur. En iistte ise nemlendirme suyunu tasityacak olan krom

tabakas1 bulunur (Sekil 4.6). Baski tirajlar1 yaklasik olarak 1,5 milyon dur [14].

Krom Tabakasi
Bakir Tabakasi

--------------- Aluminyum Tabakasi

Sekil 4.6. Tri metal baski kaliplar1 [14]
4.2.3. Quadro metal kahplar

Quadro metal kaliplar 4 ayr1 metal tabakasindan olusur. Tasiyic1 olan aliiminyum
tabakasinin lizerine miirekkep tutma 6zelligine sahip bakir tabakasi, onun da {izerine
0zel bakir tabakasi bulunur. Bu tabaka miirekkebe karsi ¢ok hassastir. Baski sirasinda

bu ozel bakir tabakasi asindiginda alttaki bakir tabakasi baskiyr devam ettirir. En
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iistte ise su tutma 6zelligine sahip krom barakasi bulunur (Sekil 4.7). Quadro metal

kaliplar yiiksek tirajlarin kaliplaridir, ortalama 2 - 3 milyon baski1 yaparlar [14].

Krom Tabakasi

Ozel Bakir Tabakasi

Bakir Tabakasi

Aluminyum Tabakasi

Sekil 4.7. Quadro metal kaliplar [14]
4.3. Elektrostatik Kahplar
4.3.1. Elektrostatik aliiminyum baski kaliplar

Herhangi bir grenleme yontemi kullanilarak elde edilmis olan aliiminyum kaliplar
kullanilir. Kaliplarin yiizeylerinde 15182 duyarli madde bulunmamaktadir. Bu
kaliplarin yiizeyleri 6zel fotografik bir malzeme ile kaplanmustir. Isik gecirmeyen

orijinallerden film ¢ekmeden direkt kalip elde edilmektedir [23].
4.3.2. Elektrostatik kagit kahiplar

Elektrostatik kaliplar kisminda degerlendirilmesi gereken bir de Elektrostatik kagit
kaliplar, kagit tabanli olup iist ylizeyleri ¢inko oksit ile kaplanmis olan kaliplar
mevcuttur. Bu kaliplar, tire islerde genelde kurum i¢i yazigsmalarda kullanilan
evraklarin basiminda kullanilirlar. 500 - 5000 ve 10 000 baski tirajina sahip ¢esitleri
vardir. Cesitli genisliklerde ve rulo seklinde degisik kalitelerde iiretilirler. Rulo olan
cesitlerinin standart genislikleri 210 mm, 254 mm ve 317 mm’ dir. Boylar1 istenen
ebatta kesilir. Banyolar1 kamera icerisinde otomatik olarak yapilir. Banyo olarak

toner kullanilir. Glines 15181 ve asir1 sicaklar bu kaliplarm bozulmasina neden olur.

Elektrostatik kaliplar kullamlacak yerin nemine gore segilirler. Ulkemiz igin 15° C -
25° C arasinda sicaklik ve % 60 - 65 bagil neme gore iiretilmis olanlar1 kullanilir.
Kaliteli sonuglar elde etmek i¢in kameranin bulundugu ortamin bu sartlara uymasi

gereklidir.

Elektrostatik kaliplarin goriintiiniin ortaya ¢ikmasi igin ncelikle 1518a hassas tabaka

olan (ZnO kapl1 yiizey) negatif ( - ) elektrik yiikii ile yiiklenir. Kaliba negatif elektrik
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yiiklemek icin oncelikle master (kagit kalip) korona kutusu denilen, i¢inde yiiksek
direngli (4000-7000 Volt) bir tel bulunan boliimden gegirilerek negatif elektrik
yiiklenir.

Kameraya takilan rulo halindeki kalip (A) kameraya girecek boyutta kesilerek (B)
pozlandirma levhasma gelir. Orijinal sasesine yerlestirilmis orijinal {izerine 1s1k
homojen bir sekilde vurdurularak yansiyan 1s1k 1ginlar1 bir objektif yardimiyla master
iizerine odaklanir. Bu sirada biiyiiltme - kiiciiltme yapma imkan1 da vardir. Orijinal
tizerinde Karakter olan koyu kisimlardan 1sik yansiyacak, karakter olmayan beyaz
kisimlar ise 15181 gecirerek kalip tizerine iletecektir. Kalip tizerinde 151k géren
yerlerdeki negatif yiik 151k etkisiyle notrlesecek, 151k gérmeyen yerler ise negatif
yiiklii olacaklardir. Bu asamada kalip iizerinde Kkarakter olan yerler negatif (-)
elektrik yliklenmistir. Kalip buradan sekildeki gelistirme {initesine (D) kismina
gecer. Burada pozitif elektrik yiiklii bir boyadan (Carbon Black) iiretilmis olan
elektrostatik toner, kalip yilizeyinde karakter olan yerlere (+) ve (-) zit yiiklerin
birbirini ¢ekmesi sebebiyle tutunur. Kalip daha sonra kurutma {initesinde (E) sicak

hava ile kurutularak ¢ikis tablasindan (F) alnir [11,14,23] (Sekil 4.8).

Sekil 4.8. Elektrostatik kagit kaliplarin hazirlanmasi [23]

Elektrostatik kagit kalip banyosu

Kalip daha sonra elektrostatik “etch” denilen fosfat, organik asit ve hidrosiyaniir
karigimidan olusmus bir agma banyosu ile kabul edilen sivi1 ile silinip kurutulur. Bu
kalipta karakter olan yerlerdeki tonerin kaliba daha iyi tutunmasmi saglayacak ve

gren tabakas1 gorevi gorecektir [11].
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4.4. Aliiminyum Ofset Baski Kahplan

Aliiminyum ofset baski kaliplari, miirekkebi tasiyan emiilsiyon tabakasi ile suyu
tagtyan grenlenmis aliiminyumdan olusur. Ofset baski sisteminde yaygin olarak
kullanilan bu kaliplar1 daha yakindan tanimak igin asagida aliiminyum metali

incelenmistir.

Aliiminyum

Aliiminyum kimyasal yapis1 “Al” yogunlugu 2,5, atom agirhgi 26,97 ve atom
numarast 13 olan bir elementtir. Periyodik cetvelin III A grubunda yer alir.
Aliiminyum metali gliimiis beyaz renkte olmakla birlikte, hava temas ettigi takdirde
oksitlenerek daha donuk bir goriiniim almaktadir. Bu oksit tabaka, havaya karsi
dayaniklidir. Is1 ve elektrigi iletir. Kolay islenen aliiminyum, yeryiiziinde ¢ok
bulunan ve demirden sonra en fazla kullanilan metal olma 6zelligini tasir. Ozgiil
agirhigi 2,7 olan hafif bir metaldir. Erime noktas1 650 ° C kaynama noktas1 1800 ° C’
dir. Saf aliminyum (% 99,996) ¢ok hassas ve dayaniksiz, silisyum ve demir igeren
ticari aliminyum ( % 99- % 99,6 )ise sert ve dayaniklidir. Kimyasal maddelere kars1
dayanikhidir, bu dayaniklilhigin sebebi ise kesildigi anda hava ile temasinda olusan
ince oksit tabakasidir. Aliiminyum metalinin yiizeyi oksijenin etkisiyle ince bir oksit
tabakasiyla kaplanir. Saf aliiminden aliiminyum iki sekilde elde edilir bunlar;

elektrolitik ve indirgeme yontemleridir [11,14].
4.4.1. Aliiminyumun ofset baski kalib1 olarak hazirlanmasi

Degisik sekillerde elde edilen aliiminyum icine ¢esitli 6zelliklere sahip olmasi i¢in
birtakim alagimlar karistirilir. Daha sonra aliiminyum haddelenerek istenen kalinliga
getirilir. Ofset baski sisteminde kullanilacak olan aliiminyum kaliplar 0,15 mm ile
0,60 mm kalinlik arasinda degisirler. Haddelenerek istenen kalinliga getirilen

aliminyum rulo veya istenen ebatlarda kesilerek hazirlanir ve satilir.

Haddeleme bir metal pargasini ters yonde donen ve paralel eksenli iki merdane
arasindan gegirerek o maddenin kalinligmi kalict olarak seklinin degistirilmesidir.

Amact bir yandan iirliniin boyutunu kii¢liltmek diger yandan metalurjik yapisi ile
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kristal dokusunu dolayisiyla kullanim ozelliklerini degistirmektir. Haddeleme iki
sekilde yapilabilir. Sicak haddeleme ve soguk haddeleme olmak {izere, yiiksek
sicaklikta yapilan haddeleme 6zellikle kalinliklar1 ve ylizeyleri kusursuz olmayan
yasst tirlinlerde, merkez ile kenar arasinda kalinlik farkliliklarina neden olur.
Uriinlerin kalnhig1 sicakta haddelenemeyecek kadar az olunca veya yiizey kalitesi
istendiginde aliminyum metali soguk haddelenir. Yiizeyi ayna parlakliginda
taglanmis merdanelerle c¢alisildiginda yiiksek kaliteli ve kusursuz goriiniime sahip

tirtinler elde edilebilir [14].
4.4.2. Fabrikasyon olarak 1518a hassaslastirilmis (ozasol) aliiminyum kahplar

Ofset bask1 teknolojisi giintimiizde kaliteli ve ekonomik sonuglar vermesi nedeniyle
matbaacilik sektoriinde en yaygin kullanilan baski sistemidir. Bu kalitenin elde
edilmesinde fabrikasyon olarak hazirlanmis (0zasol) aliiminyum kaliplarin pay1 ¢ok
biiyliktiir. Bu nedenle diinyada en cok kullanilan kaliplardir. Ozasol kaliplar,
iizerinde su ve miirekkebin tutunabilmesi i¢in elektrokimyasal ve mekanik olmak
tizere iki sekilde grenlenirler. Cogunlugu grenleme isleminde sonra anodize edilerek
eloksal bir madde ile kaplanmistir. Cok ince grenlere sahip olduklar1 ve bu islemler
sayesinde ¢ok ince bir su tabakasi ile nemlendirilebilirler. Nemlendirme suyunun az
olmas1 nedeniyle miirekkep ve su karismaz, bu durum da kullanilan miirekkebin

renginin baskida orijinale ¢ok yakin ¢ikmasmi saglar (Sekil 4.9) [11].

is olan Alan

is olmayan alan
Aliminyum oksit

a Scale: —— 100 pm b Scale: —— 10pm

Sekil 4.9. Aliminyum ofset baski kalib1 [19]

Bu tip kaliplarin 1518a hassas tabakalarmin tiretilmesinde dogada 140 gesit bulunan
azo boyalarindan iki tanesi kullanilir. Fabrikasyon olarak 1s18a hassaslastiriimis

aliminyum kaliplarin 1518a duyarli tabakasmin iretilmesinde kullanilan bu
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boyalardan biri pozitif digeri ise negatif sonu¢ vermektedir. Bu kaliplarin
iiretilmesinde dikkat edilmesi gereken bir nokta da kaliplarin 1518a hassas tabakalar1
ile aliiminyum tagtyicilar1 arasindaki 6zel regine tabakasidir. Bu recine tabakasi
(hidrofil yiizey) 1518a hassas tabaka ile aliminyumun tepkimeye girmesini
emiilsiyonun bozulmasini engeller. Amag kaliplarin bozulmasmi engellemek, rahat
bir sekilde depolanabilmelerini saglamaktir. Fabrikasyon olarak hazirlanmis bu
kaliplar 20°C de % 50 nisbi nem igeren ortamlarda muhafaza edilmelidir. Degisik

firmalar tarafindan tiretilen bu kaliplar 12 ile 30 ay arasinda muhafaza edilebilirler.

Bu kaliplar pozitif ve negatif olmak iizere iki sekilde iiretilirler. Aralarinda
emiilsiyon tabakalarmin hazirlanmasinda kullanilan azo boyasi disinda iiretim ve
kullanim bakimindan herhangi bir farklilik yoktur. Burada 6nemli olan bir nokta
vardir o da bu kaliplarin agilmasinda kullanilan banyolaridir. Pozitif aliminyum
kaliplarin banyolar1 bazik, negatif aliiminyum kaliplarin banyolar1 ise alkol esasl
banyolardir [11].

4.4.3. Aliiminyum baski kalibinin iiretilmesi

Soguk haddeleme yontemiyle, istenen genislik, kalinlik, sertlik, esneklik, ve yiizey
diizgiinliigiine sahip aliiminyum levhalar iiretilir, bobin haline getirilir. Uretilen bu
bobinleri agirliklar1 2 ile 5 ton arasnda degisir. Kalite kontroliinden gecen

aliminyum bobinler {iretime alinirlar.

Uretime alman bu aliiminyum bobinler su asamalardan geger:

i) Temizleme

Bu ilk asamada aliiminyum kalibin yiizeyinde bulunabilecek olan leke, yag vb. biitiin
pislikler alkali bir banyoda temizlenir. Temizleme asamasinin iyi yapilmasi, sonraki

islemlerin basarili olmasi i¢in ¢ok 6nemlidir.

ii) Grenleme

Aliiminyum levha bu asamada baski kalitesini dogrudan etkileyen bir agamadan

gecer. Grenleme baski kalitesinde biiytlik etkisi olan bir 6zelliktir. Yiiksek elektrik
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akimi altinda 6zel bir elektrolitik banyo igerisinde grenleme islemi gergeklesir. Bu
islem sirasinda aliiminyum levha yilizeyinde aliiminyum pargalar1 ¢oziilerek, levha
yiizeyinin matlagsmas1 yani gozle goriilemeyecek kadar kiigiik mikro gdzeneklerin

olugsmasi saglanmis olur.

iii) Mekanik ve kimvasal etkilere karsi direnc kazandirma (Anodlama)

Grenlenmis levhanin yiizeyi yeterli sertlik ve dirence bu iglemden sonra ulagacaktir.
Anodlama islemi sayesinde levha mekanik etkilere karsi dayaniklilik kazanir.
Anodlama islemi, grenlenmis aliiminyum levhanin oksit ile kaplanmasidir.
Aliiminyumun 6zel bir elektrokimyasal banyo igerisinden yiiksek elektrik akimi
altinda gegirilmesi ile yapilir. Bu islemin iy1 yapilmasi halinde; iyi grenleme ve oksit

tabakasinin sertligi alliminyum baski kalibina yiiksek bask1 dayaniklilig1 kazandirir.

iv) Isiga duvyarh tabaka ile kaplama (Emiilsiyon )

Mekanik ve kimyasal etkilere karsi dayanikli hale getirilmis aliiminyum levha bu
asamada emiilsiyon dedigimiz 1s183a duyarl bir tabaka ile kaplanir. Bu sayede kalip
1518a kars1 hassaslastirilir. Emiilsiyonun bilesiminde; fotokimyasal maddeler, regine,
boyar maddeler, indikator vb. vardir. Emiilsiyon tabakasmin aliiminyum kalip

iizerinde gerektiginden kalin olmasi aliiminyum kalibin 1518a hassasiyetini etkiler

[23].

Emiilsiyon tabakasi kalip iizerine iki katman halinde siiriiliir. {1k siiriilen mat katman
ikinci katmana gore ¢ok ince bir tabaka halinde kaplanip, 1s18a olan hassasiyeti diger
katmana gore daha azdir. Ayrica dis etkiler kars1 daha dayaniklidir. Bu katman,
montaj esnasinda kalibin 1siktan etkilenme siiresini uzatmakta, kalib1 korumakta ve

kalibin 6mriiniin uzamasini saglamaktadir [11].

v) Kontrol

Aliminyum kalip iizerine siiriilen emiilsiyon katmanmin kalitesi, kalinligi ve

homojenligi kontrol edilir.
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vi) Kesme

Bu asamada aliiminyum bobin istenilen boyutlarda kesilir. Her 1 metrelik kesim igin
+ 0,5 mm tolerans birakilabilir. Koselerdeki agi toleransi ise £ 1° dir. Kesim
esnasinda kesilen yerlerde c¢apak ve egilip biikiilmeler olugsmamasmna dikkat

edilmelidir.

vii) Paketleme

Aliiminyum bask1 kaliplar1 paketlenmeden 6nce lazer ismlariyla kontrol edilerek
hatali olanlar ayrilir. Baski kaliplar1 degisik boylarda kesilir. Paketlemeden once

stirtinme nedeniyle emiilsiyon tabakasina zarar gelmemesi i¢in kaliplarin arasina

yumusak ve diisiik gramajli kagitlar konur. Paketleme islemi 151k gecirmeyen
kagitlarla yapilir (Sekil 4.10) [23].
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Sekil 4.10. Fabrikasyon olarak hazirlanmis aliiminyum kaliplarin (0zasol) iiretim
asamalar1 [23]

4.4.4. Aliminyum ofset baski kaliplarinda grenaj

Ofset baski sisteminde kalip iizerine uygulanacak olan su ve diger kimyasallarin

tutunabilmesi i¢in kaliplarin yilizeylerinin buna uygun hale getirilmesi gerekir.

Matbaacilik sektoriinde bu isleme “Grenleme” (Grenaj) denir. Grenaj islemi, kalip
iizerinde gozle goriilemeyecek kadar kiiclik cukurcuklarm olusturulmasi olarak

tanimlanabilir. Agilan bu c¢ukurcuklara ise “Gren” denir. Grenleme islemi 6zel
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makinelerde 6zel tekniklerle yapilr. Bu islem baski kalibinin, baski kalitesi
acisindan biiyiilk 6nem tagimaktadir. Yapilan gren isleminin kalitesine gore isin

kalitesi ortaya gikacaktir.

Grenaj isleminin kalitesi kullanilan metale gore degisiklik gosterebilmektedir. Cinko
kaliplar ile aliminyum kaliplarin baskilar1 arasinda biiyiik kalite fark:
gbzlemlenebilir. Tramly, kaliteli ve yiiksek tirajli islerde, aliminyum kaliplar, tire ve
kalite beklenmeyen diisiik tirajhi islerde ise ¢inko kaliplar tercih edilmektedir. Bu
kalite farkinin sebebi Cinko metali ile Aliiminyum metali arasindaki gren olusma
farkidir. Alliminyum kaliplarda metalin yapis1 nedeniyle ¢ok ince bir grenleme
yapilabilmekte, ¢inko kaliplarda ise daha kaba bir gren tabakasi ortaya ¢ikmaktadir.
Bu durum ¢inko kaliplardaki kaba grenlerde kii¢iik tramlarin kaybolmasina, bu kaba
grenlerin baskida kolay asmmasma ve daha fala su almasi nedeniyle baskida
miirekkebin renginin solmasina ve kagida gegen isin kalitesinin diismesine neden

olmaktadir.

Grenleme islemi kullanilacak olan baski kalibinin tiiriine gére degisik bigimlerde ve

degisik makinelerde yapilir. Grenleme islemi iKi sekilde yapilir. Bunlar:
I) Mekanik Grenleme
- Bilyeli grenleme
- Fuir¢ali grenleme
I1) Elektrokimyasal Grenleme

I-Mekanik grenleme

Mekanik grenleme islemi baski kalibinin mekanik etkiyle piiriizli bir hale

getirilmesidir. Bu islem iki bigimde yapilmaktadir.

a) Bilyeli Grenleme

Bilyeli grenlemede kullanilan bilye tipleri, fiziksel boyutlar1 sertlikleri ve
yogunluklariyla degisiklik gdosterirler. Genellikle porselen cam ve c¢elik bilyeler
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grenleme islemlerinde kullanilirlar. Bunun yaninda 6zellikle gelik bilyelerin kiigiik
bir boyut ve ince gren yapabilecek agirhiga sahip olarak cesitli listiin 6zellikleri
vardir. Sert olmalar1 nedeniyle uzun Omiirli ve diizlesmeye karsi direnglidirler.
Bilyelerin oksitlenme ve pas tabakasiyla kaplanma egilimi, bilyelerin sodyum
dikromat veya trisodyum fosfat c¢ozeltisi icinde tutulmasiyla giderilmektedir.
Kullanim esnasinda asinma yoluyla bilyelerin boyutlarinda kiigiilme meydana
gelmektedir. Bu durum sik sik kontrol edilmelidir [11, 14]. Ulkemizde kullanilan tif
kaliplar genellikle bilye yontemiyle grenlenmektedir [24].

b) Fircali Grenleme sistemi

Firgali grenleme islemi sulu ve kuru olmak iizere iki farkli sekilde yapilabilir.

Fabrikasyon olarak 151ga hassaslastirilmis olan kaliplar bu yontemle grenlenebilir.

Kuru firga ile grenlemede grenlenecek aliiminyum baski levhast kromlanmis ¢elik
silindir arasindan gegirilir. Ince metal fir¢alar sayesinde aliiminyumun yiizeyi agilir
ve diizensiz bir sekilde her yone piiriizler olusturulur. Baski makinesinde iyi sonug

almak i¢in fir¢a yOniiniin silindirlere paralel olmas1 gerekir.

Sulu firgalama yontemi kuru fircalama yonteminden daha ¢ok tercih edilen bir
yontemdir. Bu yontemle 0,10 — 0,30 mm kalinliginda aliiminyum levhalar

grenlenebilir. Bu yontem bilye ile grenleme yonteminden daha iistiin bir yontemdir.

Bu yontemlerin disinda Kum bombardimani (kum piiskiirtme) ile grenleme gibi
mekanik yontemler de mevcuttur. Ancak bu yontemler pek kullanilmamaktadir [11,
23].

11- Elektrokimyasal grenleme

Elektrokimyasal grenleme yonteminde, aliiminyum levha iletken bir asidik banyoya
sokulur. Daha sonra bu banyoya yiiksek elektrik akimi verilerek aliiminyum levha
iizerinde gren olusturulur. Bu islem swrasinda aliiminyum levha {izerinden,
aliminyum oksidi c¢ok ince bir tabaka halinde ayristirarak greni olusturur.
Aliiminyum levha iizerinden aliiminyum molekiilleri ayrilirken levha yiizeyinde

matlagma (gren), ayrilan molekiillerin biraktig1 mikro ¢ukurcuklar ile olugsmustur.
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Elektrokimyasal yontemle yapilan grenleme mekanik yontemlerle yapilan
grenlemeden ¢ok daha ince olur. Bu sebeple, bu metotla grenlenmis kaliplarda daha
ince bir gren tabakasi, bunun sonucu olarak da daha hassas bir baski neticesi elde
edilmis olacaktir. Ayrica gren yapisinin inceligi nedeniyle ¢cok az nemlendirme suyu
kullanilmaktadir. Bu durum baskida kullanilan miirekkebin orijinal rengine c¢ok

yaki bir baski sonucu edilmesini saglamaktadir.

Glinlimiizde fabrikasyon olarak hassaslastirilmis olan aliiminyum kaliplarin

grenlenmesinde kullanilan en gelismis ve en yaygin yontem bu yontemdir.

Mekanik veya elektrokimyasal yolla grenlenmis levhalarin yiizeyi elektroliz yolu ile

birka¢ mikron kalinliginda aliiminyum oksit tabakasi ile kaplanarak sertlestirebilir.

Elektrokimyasal metotla {iretilip elektroliz yolu ile sertlestirilmis aliiminyum
kaliplarin gren tabakasi ¢ok ince ve dayanikli olur. Aliiminyum oksit tabakasinin
sertligi ve dogru gren yapisiyla bu kaliplar oldukca yiiksek tirajli baskilar yapabilir
[8, 11].

4.45. Fabrikasyon olarak hassaslastirilmis pozitif kahplarin baskiya

hazirlanmasi

Bu yontem giliniimiizde diinyada en ¢ok kullanilan yontem olarak kabul edilebilir.
Isin, kalibin ve pozlandirma cihazinin durumuna gére ideal poz siiresi belirlenerek
kalip pozlandirilir. Kalip {izerinde poz goren yerler 1s1k etkiyle renk degistirirler. Bu
pozlanan yerler 1518 etkisiyle ¢oziiniirler. Daha sonra banyo asamasinda zehirsiz
alkali bir banyo ile bu kisimlar atilirlar. Isik etkisiyle ¢oziiniip atilan yerler disinda
kalip iizerinde poz gérmeyen yerlerde emiilsiyon kalir. Bu kisimlar baskiy1
gerceklestirecek (is olan) olan kisimlardir. Baski esnasinda miirekkep alip aktarma
gorevini yerine getiriler. Ozasol kalip hazirlanmasinda sirasiyla su islemler takip

edilir:

i) Pozlandirma islemi

Bu asamada pozitif olarak hazirlanmis olan montaj, baski kalibiyla emiilsiyonlu

kisimlar ¢akigsacak bicimde yapistirilir. Kalip kopya sasesine alinarak vakum
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uygulanir. Kalip ile montaj arasinda kalacak hava bosluklari, kaliptan kiiciik
noktalarin kaybina neden olacaktir. Bu nedenle bu asamada iyi bir vakumlama
gerceklesmelidir. Vakumlamadan sonra ideal bir poz siiresi ile kalip pozlandirilir.
Pozlandirma esnasinda kaliba fazla poz verilirse u¢gma, az poz verilirse banyoda tam

olarak agilmama problemleri yasanacaktur.

ii) Banyo islemi

Banyo malzemesi belirtilen oranlarda su ile karistirilarak bir tampon ile kalip
yiizeyine stiriiliir. Kalip dairesel hareketlerle ovularak banyonun homojen olarak
dagilmas1 saglanir. Kalip daha sonra bir rakle yardimiyla siyrilarak banyo artiklar
temizlenir. Net goriintii elde edilinceye kadar banyo islemi devam eder. Kalip tam
olarak agilip net goriintii elde edilince, su ile yikanarak temizlenip kurutulur. Kalip
gereginden fazla banyo edilirse kaliptan tram ugacak, gereginden az banyo edilirse
tam olarak agilmayacaktir. Banyo islemi elle 6zel kiivetlerde yapilabilecegi gibi bu is

i¢in iiretilmis makinelerde de yapilabilir.

iii) Fikserleme islemi

Bu asamada kalip tam olarak agildiktan sonra banyo malzemesinin kaliba etkisini
durdurmak amaciyla diisiik oranli asidik bir malzemeyle (asir1 seyreltilmis fosforik
asit veya nitrik asit) ile silinmesi gereklidir. Banyo isleminden sonra kalip
kurumadan fikser dokiilerek bir tampon yardimiyla kalip yiizeyine homojen olarak
dagitilir. Sonra suyla yikanarak temizlenir. Bu sayede kalip {izerindeki is
sabitlestirilmis olur. Kaliplar fikserlenmeden de baski yapilabilir, ancak fikserlenen

kaliplarin daha fazla baski yaptiklari tespit edilmistir.

iv) Karartma boyasi siirme

Kalip iizerine bir miktar karatma boyasi siiriilerek kalipta is olan yerlerin daha net
olarak goriilmesi ve kontrol edilmesi miimkiindiir. Bu sayede kalipta karakter olan
yerler, 1siktan korunacak ve rotiis asamasinda is daha net bir bigcimde goriilerek rotiis

yapilacaktir. Karartma boyas: siiriildiikten sonra kalip su ile yikanir.
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v) Rotus islemi

Rotus islemi kalip iizerinde basilmasi istenmeyen (bant izleri, film kenarlari, astrolon
tizerindeki kir vb.) yerlerin korrektor ile temizlenmesi islemidir. Korrektor; dimetil
formamit, siklo hegsanon, sodyum silikat ve sodyum hidroksit karisimindan
meydana gelen emiilsiyon sokiicii bir karisimdir. Temizleme isleminde kiigiik agizli

fircalar kullanilir. Korrektor kalip iizerinde kurumadan hemen silinmelidir.

vi) Zamklama islemi

Son olarak kalip yiizeyi gum arabik ve sodyum benzuat karigimi zamk adi verilen bir
madde ile kaplanwr. Zamklama isleminin amaci; kalibin hava ile temas ederek

oksitlenmesini engellemektir [23].

4.4.6. Fabrikasyon olarak hassaslastirllmis negatif kahplarin baskiya

hazirlanmasi

Negatif filmlerin ve montajlarin kopya isleminde kullanilirlar. Kalipta poz goren
yerlerdeki emiilsiyon sertleserek banyo asamasinda dokiilmeyecek duruma gelir. Poz
gormeyen yerle ise banyo agsamasinda dokiilerek buralarda aliiminyum yiizey ortaya
cikar. Kalipta karakter olan yerlerdeki emiilsiyon miirekkep alip verme, karakter
olmayan yerlerdeki aliminyum ylizey ise su alip verme islemini gerceklestirir. Bu
yontem daha ¢ok kiigiik ofsetlerde gazete ve harita basiminda kullanilirlar. karakter
olmayan alanlar tamamen koyu oldugu i¢in rétiis islemine ¢ok fazla gerek duyulmaz.

Negatif filmlerin maliyeti pozitif filmlerden daha azdir.
Negatif kopya islemi su asamalardan gecerek yapilir:

i) Pozlandirma islemi

Pozitif kopya yontemi gibidir. Poz siiresi Oonceden yapilan testlerle bulunarak
pozlama yapilir. Kalibin az pozlandirilmas: goriintiide u¢ma yapar, kalibin fazla

pozlandirilmast durumunda ise kalip banyoda tam olarak a¢ilmaz.
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ii) Banyo islemi

Bu kaliplarda kullanilan banyo emiilsiyonun 6zelligi nedeniyle alkol esaslidir. Banyo
islemi pozitif kaliplar gibidir. Kalipta poz goren yerler sertleserek kalir; bu kisim
baskiy1 gergeklestirecek alandir, poz gormeyen yerler ise banyoda c¢oziinerek

dokiiliir.

iii) Fikserleme islemi

Bu asamada yapilan islem pozitif kaliplardaki gibidir.

iv) Karatma bovasi siirme

Bu asamada yapilan islem pozitif kaliplardaki gibidir.

v) Rotus islemi

Rotus igslemi pomza tasi veya Ozel emiilsiyon sOkiicii maddelerle kalip iizerinde

yapilir.

Vi) Zamklama islemi

Bu asamada yapilan islem pozitif kaliplardaki gibidir [11, 23].
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5. HAZNE SUYU

Ofset baski sisteminin temel ¢alisma prensibi; kimyasal ve fiziksel agidan degisik
akiciliktaki iki farkli stvinin (su ile miirekkebin) baski kalib1 tizerinde degisik yiizey
gerilimleri nedeni ile karigsmamasi prensibidir. Baskiya hazir hale getirilmis bir ofset
bask1 kalib1 dikkatli olarak incelendiginde baski kalib1 iizerindeki miirekkep almasi
istenmeyen (gorintiisiiz baski yapmayan) bolgeler bos olup nem filmi tutacak
ozelliktedir. Baski yapmasi istenen (goriintiilii baski yapan) bolgelerde miirekkebi
cok 1yi bir sekilde tutacak Ozellikte emiilsiyon denilen madde ile kaphdir. Baski
kalibinin belirtilen bu o6zellikleri nedeniyle baski yapan (miirekkepli) ve bask1
yapmayan (miirekkepsiz) bolgeler birbirinden ayrilir. Bu ayirim kullanilmakta olan
baski kalibinin  yapisi, nemlendirme suyu ve mirekkep dengesi ile

saglanabilmektedir [9].

Ofset baski sisteminde baskinin diizgiin gergeklesmesi i¢in karakter olan alanlar ile
issiz olan alanlarin birbirinden ayrilmasi gereklidir. Kalip lizerinde karakter olmayan
alanlarin miirekkep almamasi i¢in hazne suyu ile nemlendirilmesi gerekmektedir.
Hazne suyu; zamk, fosforik asit, amonyum bikromat gibi maddelerin su igerisindeki

¢Ozeltilerinden olusur.

Baskiya girilirken kalip 6nce nemlendirme merdaneleri ile ince bir film halinde
nemlendirilir. Daha sonra kalip iizerine miireckkep merdaneleri indirilerek kaliba
miirekkep verilir. Kaliba 6nce su verilerek kalip tizerinde karakter olmayan
kisimlarin miirekkep almasi engellenmis olur. Kullanilan nemlendirme suyu degisik
bicimlerde baskiyr etkiler. Suyun bir kismi miirekkebe karisir, bir kismi kauguk
yoluyla kagida gider, bir kismi ise buharlasir. Bu nedenle kullanilan suyun kalitesi ve

miktar1 baskinin kalitesini muhakkak etkilemektedir.

Baski iglemi sirasinda baski kalibina ¢ok fazla nemlendirme suyu verildiginde temas
yizey gerilimi fazla olacaktir. Baskiya bu sekilde devam edildigi siirece kalip
tizerinde miirekkep alan bolgelerde fazla su zerrecigi tutarak miirekkebin renk siddeti

diisecek gri, zayif ve silik (soluk) baski meydana gelecektir. Az su verilince ise kalip
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iizerindeki miirekkep almayacak bdlgelerinde suyun az olmasi nedeniyle miirekkep

almaya bagladig1 ve tonlanmig baskilarin meydana geldigi goriilecektir [17].
5.1.Su

Su kimyasal olarak H,O olarak, Latince “Aqua” , Yunanca ise Hydro olarak
adlandirilir. Su, kimyasal tanimi ile (H20), renksiz, tatsiz, kokusuz ve ¢ok iyi ¢oziicii
ozelliklere sahip olan bir sividir. Diinyamizdaki su miktar1 1,4 milyar km?® tiir.
Sularin % 97,5 1 okyanuslarda ve denizlerde tuzlu su olarak % 2,5 1 nehir ve géllerde
tatli su olarak bulunur. Tatli su kaynaklarmin % 90 kadar1 kutuplarda bulunmaktadir.

Bu nedenle kullanilabilir olan tath su kaynagi ¢ok smirhdir.
Diinyada kullanilan ve igilen sulara degisik bigimlerde rastlanmaktadir.
Bunlar;

- Meteor sular1 (yagmur, kar sulari),

- Yer alt1 sular1 (artezyen, kuyu, kaynak sulari),

- Yeryiizii sular1 (nehir, gol sular1) dir.

Tabiatta bulunan sular igerisinde havadan ve topraktan alinmis ¢ok degisik maddeler
bulunur. Bu maddelerin miktarlar1 Suyun bulundugu bélgeye baglidir. Sulara karisan
maddeler karbondioksit (CO;), hava, ¢esitli metal tuzlar1 (Sodyum, Potasyum,
Magnezyum, Kalsiyum vb tuzlar1 ) bitkilerin ¢iirlimesinden olusan organik maddeler,
amonyak ve erimis haldeki diger bir takim maddelerdir. Sularin igilebilir olmasi i¢in

zararli maddelerden ve bakterilerden temizlenmesi gerekir [25].

Baski isleminde nemlendirme sivisi olarak kullanilacak suyun bir kismini yeralt1 ve
kaynak sular1 teskil etmektedir. Bu sularm kalitesi temin edildigi veya ¢ikartildigi
cografik bdlgelerdeki su havzalarinin jeolojik yapismna (katmanimna) gore
degismektedir. Bu yiizden sularin igerisinde ¢éziinmiis ya da siispansiyon halinde,
mangan, ¢inko, bakir, kursun veya kadmium tuzlari ile birlikte kalsiyum ve

magnezyum bilesikleri bulunmaktadir. Bu nedenle degisik su havzalarindan temin
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edilen sular arasinda su sertligi farkliliklar1 goriilmesi nedeniyle bu sular direkt

olarak nemlendirme suyu olarak kullanilamazlar.

Ofset baskida kullanilan hazne suyunun baski kalib1 {izerinde ¢ok Onemli etkileri
vardir. Kalibin issiz alanlarinin devamli suya karsi ilgi gostermesi hazne suyunun
diizgiin bir sekilde hazirlanmasina baghdir. Bu da suyun asitlik derecesini (pH)
kontrol etmekle miimkiindiir. Suyun pH derecesi yani su sertligi (p), yogunlugu, (H)
hidrojen molekiillerini ifade eder [9, 17].

5.2. Su Icerisindeki Maddeler

Dogada kimyasal olarak saf su bulunmaz. Saf su olarak nitelendirilen yagmur sular1
bile yabanci maddelerle ve gazlarla kirlenmistir. Kullandigimiz sularin igerisinde
daima ¢Oziinmiis halde veya siispansiyon halinde yabanci maddeler bulunur. Bunlar
anorganik yada organik, kat1 veya sivi maddeler, ¢6zlinmiis gazlar olabilir. Bir
suyun sertligi i¢indeki i¢erisindeki ¢oziilmiis kalsiyum ve magnezyum bilesiklerinin
miktarina gore belirlenmektedir. Kalsiyum ve magnezyum hidrojen karbonatlar
gecici sertligi veya karbonat sertligini, yine bu elementlerin karbonattan bagka
tuzlari, karbonattan kaynaklanmayan sertlik olan kalic1 sertligi olusturmaktadir. Her
iki sertlik ise sertlik biitiiniinii olusturmaktadir. Karbonat sertligi ve sertlik biitiinii

baskida 6nemli rol oynarlar [14].
5.3. Su Sertligi

Baski isleminde baski kalitesini etkileyen faktorlerden biri de kullanilmakta olan
suyun igerisindeki cesitli maddelerin olusturdugu toplam sertliktir. Su sertligi, suda
¢oziinmiis halde bulunan iyonlardan kalsiyum, magnezyum, demir, mangan ve
aliminyumun toplu etkisini gésteren bir terimdir. Normal bir su i¢cin bu maddelerden

kalsiyum ve magnezyum onemlidir [26].

Suyun sertligi su i¢erisindeki ¢oziinmiis kalsiyum ve magnezyum miktarina gore ¢ok

yumusaktan ¢ok serte dogru smiflandirilabilir (Cizelge 5.1).



Cizelge 5.1. Su sertliginin smiflandirilmasi [9]
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Alman sertlik derecesi °dH ile gosterilir. Bir litre su 10 mg Kalsiyum oksit igerir ve 1

Alman °dH (1 °dH) sertligindedir [9].

Ofset nemlendirme suyu 8-12 °dH sertliginde olmalidir. 15 °dH sertliginden daha

sert sulardaki kalsiyum ve magnezyum miirekkepteki yag asitleri ile birleserek

sabunlagma meydana getirebilir. Bu durumda bu tip sabunlar issiz alanlarin

miirekkep alarak baski almasina neden olabilir. Suyun sertligi yumusatma metotlar1

ve tuz ¢ikartma ile azaltilabilir. 3 °dH’m altindaki sular ise merdanelerde kirlenme ve

paslanmaya neden olabilir [8].

Diger maddeler su igerisinde ¢ok az miktarda bulunmaktadir. Su sertligi iki bigcimde

smiflandirilabilir.

I. Toplam sertlik

Biitiin toprak alkalilerinin meydana getirdigi sertlige toplam sertlik denir. Yiiksek

toplam sertlige sahip bir suyun kullanilmasi durumunda, miirekkep merdaneleri

kabuk baglama egilimi gosterir. Kabuk baglamanin nedeni zayif ¢oziiniirliige

sahip kalsiyum bilesiklerinin kaucuk merdanelerin gézeneklerine yerlesmesi ile

olusmaktadir. Bu durum zamanla hidrofil hale gelerek miirekkep iletimini biiyiik

oOl¢lide sekteye ugratirlar. Bu problemleri iki sekilde gidermek miimkiind{ir.

baskida optimum sertlik 8°dH-12°dH arasinda olmalidir) [19].

Kullanilan musluk suyunun yumusatilmasi veya deiyonize edilmesi ile (ofset
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- Disiik ¢oziiniirliige sahip kalsiyum tuzlarinin olusumunu engelleyen 06zel

nemlendirme ¢6zeltisi katkilar1 kullanilabilir.

Il. Gegici sertlik

Suda ¢6ziinmiis Ca ve Mg bikarbonat tuzlarinin meydana getirdigi sertlik olarak
kabul edilir. Isitildiklar1 zaman bozunan kalsiyum magnezyum bikarbonatlar
gecici olarak sertlik veren maddelerdir. Bikarbonatlar 1sitma sonucunda

karbonatlara doniiserek sar1 ve kahverengi bir ¢okelti olustururlar.
Is1

Ca (HCOg) b— 5 CaCO;3;+ H,0+ CO,

Su sitildigr zaman bir kistm karbondioksit gaz halinde sudan ayrilwr. Bunu
sonucunda sudaki bikarbonatlarin bir kismi1 karbonata doniisiir ve olusan karbonat
suya sertlik veren kalsiyum ve magnezyum iyonlariyla birleserek suda zor ¢oziinen
CaCOj3 halinde ¢oker. CaCO3z, MgCO3 den daha zor ¢oziindiigii i¢in once CaCOs3
sonrada Mg CO3 ¢oker [6, 13].

I11. Kalic sertlik

Bikarbonat tuzlar1 disinda Ca ve Mg bilesiklerinin olusturdugu sertlige verilen
addir. Genelde toprak alkali metallerin silikat, kloriir, siilfat ve nitratlarindan ileri
gelir. Suyun 1sitilmasi ile giderilemeyen sertliktir. Ayrica suda ¢6ziinmiis olan
kalsiyum tuzlarmin olusturdugu sertlik kalsiyum sertligi, magnezyum
bilesiklerinin olusturdugu sertlik ise magnezyum sertligi olarak ifade

edilmektedir.
Sertlik degisik birimlerle ifade edilir. En ¢ok kullanilan sertlik birimleri sunlardir:

- Alman Sertlik Derecesi AS° : 1 litre suda 10 mg CaO bulunuyorsa, bu suyun
sertligi 1 AS® dir.

- Ingiliz Sertlik Derecesi IS°: 0,7 litre suda 10 mg CaCOj3 varsa bu suyun sertligi
1 FSe dir.
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- Fransiz Sertlik Derecesi FS° : 1 litre suda 10 mg CaCOs3; veya buna esdeger

sertlik veren bir madde varsa bu suyun sertligi 1 FS® dir.

Ppm (Parts per million) ; 1 litre sudaki sertlik veren maddelerin mg olarak miktarini
ifade eder [11, 14].

5.4. Suyun pH Degeri

Kimyasal olarak H;O olarak tanimlanan Su, sadece Hidrojen ve OKksijen
atomlarindan olusmaz. Suyun igerisinde serbest halde Hidrojen ve Hidroksil iyonlari
da mevcuttur. Iyon, kimyasal olarak elektrik yiiklii atomlar veya molekiillere verilen
isimdir. Hidrojen iyonu (H+) pozitif yiikli, Hidroksil iyonu (OH- ) negatif yiikliidiir.
Saf su icerisinde her ikisinin de oran1 aynidir. Hidrojen iyonlar1 fazla olursa eksi
(asidik) bir s1vi, Hidroksil iyonlar1 fazla olursa alkalik (bazik) bir sivi meydana gelir.
Bir stvinin ne kadar alkalik veya asidik oldugunu anlamak i¢in; normal olarak zayif
olan Hidrojen-Iyon bilesimi 6lgiiliir. Normal sehir suyu hemen hemen nétr diir.
Ornegin bir litre ndtr su igerisinde oda sicakliginda milyonda 10 gram (10/1 000
000=0,0000001=10") Hidrojen iyonu bulunur. En giiclii olan alkali icerisinde ise
milyonda 10 gram bir pay1 vardir. Bu muazzam germe araligi 1/1 den 1/ 100 000 000
000 000 grama kadar, ancak onluk katlar1 ile gosterilebilir. Bu sebeple arastirmacilar

uluslar arasi1 bir skala iizerinde anlagmislardir.

Bazi1 maddeler asidik bazi maddeler ise alkali olabilir. Sirke limon asitli maddelere,
camasir sodast ise alkali maddeye Ornektir. Asit veya alkali degeri tasimayan
maddelere ise nétr denir. Su nétr bir maddedir. Asit ve alkali ise birbirinin zitt1
terimlerdir. Tim maddelerin asitligi veya alkali degeri ayn1 degildir. Birbirinden
farklidir. Bu nedenle pH Olgiimleri i¢in pH 6l¢egi kullanilir. Su nétr bir madde
oldugu i¢in bu dlgegin tam ortasinda yer alir. Suyun asitligi veya alkaliligi pH ile
ifade edilir. Notr su pH 7,0 degerindedir. p harfi negatif lizeri rakami ve H harfi de
hidrojen iyonu i¢in kullanilir. Kuvvetli bir asitte fazla miktarda hidrojen iyonlar1
vardir. Alkali bir eriyik igerisinde ise Hidroksil iyonlar1 fazla Hidrojen iyonlar1 daha

azdir ve bu sivinm pH degeri asidik sivinimn tizerinde olur.



43

pH 0Olgegi logaritmik bir dlgektir. Asagidaki sekilde goriildigi gibi pH skalast 0,0
dan baglar 14,0 ‘a kadar gider. 0,0’ dan 6,0’ a kadar olan kisim asidik, 7,0 nétr, 8,0
ile 14,0 aras1 degerler ise alkali 6zelliktedir. pH degerindeki 1 birimlik degisiklik
asitlik veya alkalilikte 10 kat, 2 birimlik bir degisiklik 100 kat, 3 birimlik degisiklik
ise 1000 kat bir degismeyi gosterir. Bu skalada pH 4,0 degerindeki bir asit, pH 5,0
degerindeki bir asitten daha giiclii bir asittir. Bu yanlis anlagilmamalidir. Bunun
sebebi bir rakaminin yeri sifirlar ile birlikte boliim ¢izgisinin altinda olmasidir. Yine
pH 4,0 degerindeki asit, pH 5,0 degerindeki asitten bir kat degil, 10 kat daha kuvvetli
bir asittir. Yani pH degeri 4,0 olan bir asit pH degeri 5,0 olan bir asitten 10 kat, 6,0
olan bir asitten ise 100 kat daha kuvvetlidir (Sekil 5.1) [17, 23].

= g8 9 10 11 12 13 14
[ e | | | | | . | |
i 1 e — | | | |
1 2 3 4 &5 6 7 T — >
N+lr T - ‘
< I DU S R Y T U SR >
|
Daha asidik 1000x 100x 10x 0 10x 100x 1000x Daha alkalik

Sekil 5.1. pH skalasinda asidik bazik degerler [8]

Ofset baski i¢in kullanilacak suyun pH degeri 4,8 ile 5,3-5,5 arasinda olmalidir.
Yapilan deneylerde en iyi sonu¢ bu degere araliklarinda alimmigtir. Nemlendirme
suyunun bu sekilde ayarlanmas ile suyun iist ylizey gerilimi ( suyun kalip iizerinde

yayillmasina karsi koyan kuvvet ) azalir ve kalip {lizerindeki issiz alanlarda ince bir

nem filmi elde edilir [8, 27].

Suyun fazla asidik olmasi ile aliminyum kalip yiizeyi asit ile reaksiyona girerek
kalip ylizeyi agmir. Bu esnada kalip yiizeyinde Kkarakter olan alanlarda zayiflama,

tram noktalarinda kii¢iilme ve ugma meydana gelir.

Suyun fazla alkali (bazik) olmasi durumunda ise miirekkep i¢indeki yaglar, su

icerisinde ¢oziiniir. Suyla miirekkep arasindaki sinir yiizey gerilimi azalir ve su ile



44

miirekkep kismen birbirine karigmig olur. Bu durumda miirekkebin renk siddeti
azalir, daha silik agik tonlar meydana gelir, igsiz alanlar kismen miirekkep alip
baskida tonlama gergeklestirir. Ayrica tram noktalarinin kenar keskinlikleri de yok
olur [8].

5.4.1. pH Degerinin Olciilmesi
Gilintimiizde pH degerini 6l¢mek i¢in yaygin olarak kullanilan iki ydontem vardir:

i) Elektrometrik 6lciim

Laboratuarlarda kullanilmakta olan elektrometrik araclarin hemen hemen hepsi ayni
prensiple ¢alismaktadir. Bu aletlerde kullanilan elektrotlardan biri cam, digeri ise
doyurulmus Kalomel (HgCl) elektrotudur. Elektrotlar su igerisine daldirildig:
zaman, hidrojen iyonlar1 konsantrasyonu ile alakali olarak olusan elektrigi potansiyel
farkina gore ayarlanmis olan alet {izerinden direkt olarak suyun pH degeri okunur.
Bu tarz aletlerin fazla hassas olmalar1 ve elektrik ile calismalari, arazide
kullanilmalarina engel olabilmektedir. Son yillarda pillerle ¢alisan daha az hassas
olan elektrometrik aletler {iretilmeye baslanmistir. Bu durum da Kolorimetrik

cihazlarin yerini zamanla Elektrometrik cihazlara birakmasina neden olmaktadir.

ii) Kolorimetrik (renk karsilastirilmasi) olcim

Bu yontemle suyun pH derecesini bulmak i¢in ¢esitli indikatorler kullanilir. Bu
indikatorler pH derecesinin belli sinirlar igerisindeki degerleri i¢in renk degistirirler.
Degisen renge gore suyun pH derecesi belirlenir. Bu yontem Elektrometrik yonteme
gore daha az hassastir. Ozellikle renkli bulanik sularda hassas olarak pH degerini
tespite olanak tanimaz. Bu nedenle Elektrometrik yontem en fazla kullanilan yontem
olarak &ne ¢ikmaktadir. Indikatdrlerin kullanilmasinda kataloglarindaki hususlara
dikkat edilmelidir [17] (Resim 5.1).
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Resim 5.1. Indikatérlerin gesitli pH degerlerine gore renk degisimleri [17]
5.4.2. Suyun asidik veya bazik 6zellikte olmasinin sebepleri ve etkileri

Suyun fazla asidik olmasmin sebepleri asagidaki nedenlerle ifade edilebilir:
- Yiiksek tirajli olan islerde kagit tozlarinin su haznesine karigmasi asidik 6zellige
etkiyebilir. Ciinkii kagit tiretiminde kullanilan sap ve kagidin ana maddesi olan

seliiloz, asidik ozelliktedir.

- Firmalar tarafindan hazirlanan hazne suyu yerine, ¢esme suyu tercih edilmesi
asidik Ozellige neden olabilir. Ciinkii bu sularin aritma islemlerinde kullanilan

sap ve klor suyun sertlik derecesini etkilemektedir.

Karsilagilan diger bir sorunda; suyun asidik yonde degil de alkali (bazik) ortam
yoniinde bozulmasidir. Suyun bazik yonde bozulmasi halinde, su sabunsu 6zellik
kazanacak ve baskida kalib1 yeterli su ile doyuramayacaktir. Bu durumda kalibin is
olan olmayan kisimlarinda yeterli su bulunmayinca bu alanlarin miirekkep kabul
etmesine neden olacaktir ki bu olaya “ton tutma” denir. Nemlendirme suyunun ideal
pH degerinde olmasi i¢in ¢esme suyu mutlaka hafif asidik nemlendirme suyuna

doniistiirilmelidir.

Nemlendirme suyunun normalden fazla asidik olmasi halinde asagidaki

olumsuzluklar meydana gelir;
- Aliiminyum baski kalibmin yiizeyi tahris olur.
- Tram noktalarinin kiigiilerek deger kaybetmesine neden olur.

- Tahris olan kalip ylizeyinde yeterli miktarda su tutulamadig: i¢in kalipta ton

meydana gelmesine sebep olur.
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Miirekkebin tasidigi kurutucu madde ile asitler reaksiyona girerek, sonucta

oksidatif kurumay1 zorlastirir.

Nemlendirme suyunun normalden fazla bazik olmasi durumunda ise asagida

belirtilen olumsuzluklar meydana gelir:

Miirekkebin tasidigi yaglar alkali tarafindan ¢6ziilir ve sabunlagsma (yag

asitleri tuzlar1) meydana gelir.

Yag asit molekiillerinin bir tarafi su, diger tarafi miirekkep ¢ekici Ozellikte
oldugundan su ile miirekkep arasindaki smir yiizey gerilimi onemli derecede

azalir. Miirekkep ve su kismen birbirine karisir, silbbyelesme meydana gelir.

Alkalik nemlendirme maddeleri, aliminyum kalib1 baski yapan béliimlerinin
plastik tabakasini tahris edebilir. Bu da istenmeyen boliimlerde baski izlerine

neden olabilir.

Altin yaldiz ve UV miirekkeplerin 6zel baglayici yapisi oldugundan alkalik
nemlendirme suyu ile bazi hallerde daha uygun miirekkep nemlendirme suyu

dengesi saglar.

Tram noktalar1 siser ve goriintiisiiz bolgeler ton yapar [17].

5.5. Hazne Suyu Konsantreleri

Hazne suyu konsantreleri siiratli baski makineleri ve gelisen kagit teknolojisinin

ihtiyacin1 karsilayacak diizeyde gelismistir. Ideal miirekkep su dengesinin

olusumunda hizli bir nem filminin olusmasna dikkat edilmeli ve miirekkebin suyu

ozelliligi de ayn1 zamanda korunmalidir. Bu denge hazne suyunun ve miirekkebin

fiziko-kimyasal 6zelliklerine, miirekkebin reolojisine ve baski esnasinda miirekkep

ve suyun birbiri ile temas yogunluguna goére ayarlanir. Miirekkebin fiziko-Kimyasal

yapisi reolojisi biinyesinde baglayici tipleri, boyarlar (pigmentler) ve katki maddeleri

ile ayarlanir. Hazne suyu ise kullanilan konsantreler sayesinde belli pH ve iletkenlik

degerlerine ayarlanir. Konsantre igerisinde bulunan katki maddeleri sayesinde de
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stirekli ve ince bir film meydana getirir. Hazne suyu konsantreleri en az su kullanimi

ile dengenin kurulmasi baski agisindan da son derece 6nemlidir [14, 17].
5.6. Hazne Suyuna Ilave Edilen Maddeler

Ofset baski sisteminde istenilen kaliteye ulagmak i¢in kullanilan nemlendirme
suyunun baski esnasinda; nemlendirme sistemine, kaliba, baski alt1 malzemesine ve
kullanilan miirekkebe uygun 6zellikte olmas1 gereklidir. Sehir sebeke suyunun ofset
baskida istenen kaliteye ulasmak i¢in yeterli olmadig1 kesindir. Bu sebeple suya
cesitli katki maddeleri eklenmektedir bunlar fosfor asidi, arap zamki asetik asit gibi
maddelerdir. Degisik sertlikte sularm nemlendirme suyu olarak kullanilabilmesi i¢in
ist ylizey gerilimlerinin diisiiriilmesi gereklidir. Bu nedenle, suyun iist yiizey
gerilimini diisiirmek baski sirasinda iyi bir nokta kazanci elde etmek ve kalip

iizerinde 1yi bir nem filmi olusturabilmek i¢in suya katilan ilave maddeler sunlardir:
- Su,
- Yiizey gerilimini diistiren maddeler,
- Koruyucu (tampon) maddeler,
- Bakteri onleyici maddeler,
- Kalip koruyucu maddeler,
- Karistiric1 maddeler [14].

Hazne suyu konsantresinin asil gorevi, baski esnasinda iyi bir nem filmi olusturmak
ve hazne suyunun pH degerinin sabit kalmasini saglamaktir [9]. Bu sebeple baski
sirasinda kullanilan hazne suyu igerisine katilacak konsantre maddeler asagidaki

gereksinimleri karsilamalidir:

- Baski kalibinin karakter olmayan alanlarinin optimum islatma ve ¢ok az su ile
kisa siirede miirekkep- su dengesinin kurulmasini saglamalidir, bu sayede daha

kaliteli baskilar elde edilecektir.
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- Baski kalibin1 korumalidir; kisa duruslardaki baski kalibnin iizerinde ince bir
koloidal film tabakasi olusturarak kalibi korur ve bu sayede baski gecilirken

problemsiz ve hizli bir bigimde gegilir.

- Daha iyi baski kontrasti, miirekkebin dengeli su almasini saglar. Bu durum
ozellikle baski kalitesinde kendini gosteren daha iyi miirekkep taginmasi, nokta

keskinligi ve transfer 6zelliklerini de beraberinde getirir.

- Daha az korozyon (metalik malzemelerin gevreleriyle olusturduklar1 reaksiyonlar)
riski, blinyesinde bulunan korozyon 6nleyici maddeler ile temas ettigi metallerde

olusacak korozyon riski en aza iner.
- Daha az kagit tozu, kalip ve merdanelerdeki kagit tozu birikmelerini onler.
- Daha az bozuk verme; temiz baskiya daha ¢abuk ge¢ildigi i¢in fire orani azalir.

- Bakteri ve yosun olusumunu Onler, icerisindeki bakteri dnleyici katki maddeleri

sayesinde bakteri ve yosun olusumunu engeller.

- pH’m iletkenlik giicii % oraninin ve miirekkep merdanelerinin boya transferinde

onemini iki tarafli sunar [14, 17].
5.7. Hazne Suyu pH Degerinin Baski Kahbina EtKkisi

Ofset bask1 sisteminde; hazne suyunun pH degeri baski kalibmni, baski 6mrii ve baski
kalitesi konusunda etkilemektedir. Bu konuda yapilan c¢alismalardan elde edilen
sonucglara gore; ofset baski sisteminde baski kalitesi bakimmdan en iyi sonuglar
hazne suyu pH degerinin 4,8-5,3 degerleri arasinda oldugu zaman elde edilmistir [8,
27]. 4,8 ile 5,3 aras1 hazne suyunun en iyi yayilmay1 gosterdigi ve karakter olmayan
yerlerin ince bir nem filmiyle 1slandig1 degerlerdir. Bu durum ofset baski sisteminde

kaliteyi olumlu yonde etkilemektedir.

Hazne suyu pH degeri asidik degerinin artmasi, aliiminyum bask1 kalibinin yiizeyini
asindiracak ve tram noktalarmin kiigciilmesine sebep olacaktir. Ayrica agman kalip

iizerinde yeterli su tutunamadigi i¢in ton tutma gerceklesebilir.
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Hazne suyu fazla bazik olursa, miirekkebin biinyesindeki yaglar hazne suyu
icerisinde ¢oziinecek ve sabunlagsma meydana gelecektir. Yag asitlerinin bir tarafi
miirekkep bir tarafi su tutucu oldugu i¢in bu durum su-miirekkep dengesini bozacak
su ve miirekkep kismen birbirine karigsacaktir. Su miirekkep itme gérevini tam o larak
yerine getiremedigi i¢in tram noktalar1 sisecek karakter olmayan, goriintiisiiz
bolgeler ton tutacaktir. Bazik nemlendirme sular1 baski kaliplarinin karakter olmayan

yerlerinin yaglanmasina neden olur. Bu nedenle ofset baskida nemlendirme sulari

hafif asidik olmalidir [11].

Farkli pH 6zelliklerine sahip hazne sularindan asidik 6zellikte olan hazne sulari
kaliba daha cabuk niifuz ederek baski kaliplarinda tram-noktalarin daha g¢abuk

sismesine neden olmaktadir [28].
5.8. Hazne Suyu Sertliginin Ofset Baski Kalibina Etkileri

Ofset baski sisteminde kullanilan hazne suyunun sertliginin 15 AS®° den fazla olmasi
durumunda miirekkep merdaneleri parlaklasir ve miirekkep alamaz. Bu durumun
sebebi zor c¢oziinen kalsiyum bilesiklerinin merdane gdzeneklerine birikerek
tikamasidir. Gozeneklerin tikanmasi sonucu merdaneler hazne suyuna alisir ve
miirekkep aktaramaz. Nemlendirme suyunda bulunan kalsiyum iyonlar1 kismen
hazne suyundan veya kagit ve miirekkep boyarlarindan ¢oziinerek hazne suyuna
karisir. Kalsiyum miktar1 arttikga parlama orani da artar. Parlamis merdaneleri
temizlemek i¢in G6zel temizleme sivilar1 veya seyreltilmis nitrik asit kullanmak

gereklidir.

Nemlendirme suyu metallere elektrokimyasal veya fiziksel etki eder. Metallerin
yiizeyleri bilesim olarak veya yogunluk olarak birbirinden faklidir. Hazne suyuna
degen bdyle bir metal pil olusturur. Birbirinden farkli kisimlar birbirlerine gore
negatif ya da pozitif elektrod gorevi yaparlar. Metalinde degdigi hazne suyu
icerisinde birtakim tuzlar varsa bunlar elekrod gorevi gdren iki kisim arasinda
elektrik iletirler. Metalin i¢inde de elektrik kisa devre oldugundan elektroliz hizla
ilerler. Metalin bu kisimlar1 ve 6zellikle katot gorevi goren kisimlar asmacak ve

yiizeyi karincalanacaktir.
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Kendi tuzlarina batirilmig olan tiirli metallerin bu ¢dozeltilere gore elektrod
potansiyellerinin bilinmesi bu tiirlii durumlarin incelenmesinde temel bilgiyi
olusturur. Kendi tuzlarinin molar ¢6zeltisine batirilmis olan aliiminyum metalinin
elektrik potansiyeli 1,27 Volt’ tur. Suda ¢dziinmiis olan CO;’nin de etkisi vardir. Bu

etki suda yalniz asit etkisi halindedir.
CO; suda ¢oziindiikten sonra;
CO, + HHO ———— HCO3 + H*

biciminde iyonlarmma ayrisacaktir. Bu durumda H" iyonlar1 da metale etkiyecektir.
Metallerin elektrokimyasal olarak veya yalniz asinmalarina “korozyon” denir.
Metalleri korozyona kars1 koruyabilmek i¢in metalin miimkiin oldugu kadar homojen
olarak elde edilmesi veya su igerisine bazi maddeler katilarak zararli maddelerin

etkisi dnlenmelidir [11].
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6. MUREKKEP

Miirekkep; herhangi bir seklin, yazinin veya resmin baski materyali {izerine
aktarilabilmesi i¢in kullanilan, igerisindeki boyar maddeler sayesinde renk veren bir

maddedir.

Miirekkepler; boyar madde olan pigmentin, tasiyici ve baglayici olan vernik
icerisinde dagilmasiyla olusan bir yapidir. Her baski sistemi, kendine has 6zelliklere
sahiptir ve farkli sistemlerle galisir. Bu nedenle kullanilan miirekkeplerde 6zellikleri
bakimmdan birbirinden farkli olmak zorundadir. Ayrica miirekkepler ¢ok farkl
ylizeylere baski yapmak i¢in kullanilmaktadirlar (cam, kagit metal vb). Farkli
yiizeylere uygulanan miirekkep baski materyalinin yapisina bagl olarak farkli
Ozellikler tasimak zorundadir. Bu nedenle iiretici firmalar iiretim esnasinda ve
kullanicilar da iiretim asamasinda bu hususlar1 goz Onilinde bulundurmak

mecburiyetindedir.

Miirekkepleri yag bazli ve solvent bazli mirekkep olmak iizere smiflandirmak
miimkiindiir. Ofset bask1 sisteminde; iiretim esnasinda ofset baski tekniginin calisma
prensibi nedeniyle yag bazli miirekkepler kullanilmak zorundadir. Bunun yaninda

flekso, serigrafi ve tifdruk baskida ise solvent bazli miirekkep kullanilmaktadir.
Baski miirekkepleri 4 ana maddeden meydana gelir:
- Boyarlar (pigmentler)
- Baglayicilar ve tastyicilar
- Coziciiler
- Katk1 ve dolgu maddeleri [8, 29].
6.1. Miirekkebi Olusturan Maddeler
6.1.1. Boyarlar

Miirekkebe rengini veren ve miirekkebin temel 6zelliklerini belirleyen en 6nemli

maddedir. Miirekkebin ortiicii, yar1 ortiicli, saydam olmasi, 151k ve kimyasal madde
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dayanimi gibi temel Ozelliklerini belirleyen eleman boyarlardir. Boyarlar

ozelliklerine gore anorganik ve organik boyarlar olarak siniflandirilabilir.

Anorganik boyarlar; dogada saf olarak bulunmazlar ve giiniimiizde yapay olarak
iretimleri miimkiindiir. Bunlar 15183a karsi yiliksek derecede dayanikli olup asit ve
alkalilere kars1 duyarhdirlar. Anorganik boyarlarin bazilar1 kuvvetli ortiicli olmalari
nedeniyle tercih edilebilirler. Onemli anorganik boyarlara 6rnek olarak milori mavisi,

titandiosit, tonerdehydrat, ¢inko oksit ve litopon sayilabilir.

Organik boyarlarin ana maddeleri petroldiir. Cesitli kimyasal asamalardan gegerek
tiretilen bu boyarlarin ana maddeleri “azo boyar maddeleri” dir. Kimyasal yollarla
uretilen bu boyarlar anorganik boyarlara oranla daha diisiik bir ortiicii 6zellige
sahiptir. Dogal organik boyarlar hayvansal ve bitkisel iiriinlerden iretilmektedir.
Organik boyarlara 6rnek olarak; ftalosiyanin, benzidin sarisi, lithol kirmizist, toluidin

kirmizilart verilebilir.

Anorganik ve organik bovarlar arasindaki farklar

- Organik boyarlarin renkleri daha saf ve parlaktir.

- Organik boyarlarin boyama giicii daha yiiksektir.

- Organik boyarlar anorganik boyarlara gore daha pahalidir.
- Anorganik boyarlarim 1s1 ve 1s1k haslig1 daha yiiksektir.

- Anorganik boyarlar daha ortiictidiir.

- Anorganik boyarlarin 6zgiil agirliklar: daha fazladir.

Boyar madde; mirekkebin opak veya transparan olmasi, 15tk ve kimyasal
dayanikliligi, temel 6zelliklerini belirledigi icin rastgele secilmemelidir. Miirekkebin

kullanilacag: yere gore tercih yapilmalidir [8].
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6.1.2. Baglayicilar

Miirekkebin boyar maddeden sonra en 6nemli yapi tagi baglayicilardir. Baglayicilar
toz halinde bulunan boyarlar1 bir arada tutup baski yapmalarini saglayan tastyici
maddedir. Baskidan sonra bir kismi kagit tarafindan emilerek bir kismi da
oksidasyon yoluyla kat1 hale gelerek boyarlarin kagit tizerinde tutunmasini saglarlar.
Baglayic1 olarak vernik kullanilir. Mirekkebin kurumasi igerisindeki bu vernige
baglidir. Baski makinelerinin hizlarimin her gegen giin artmasi nedeniyle daha ¢cabuk

kuruyan miirekkeplere ihtiya¢ duyulmaktadir.

Vernikler iiretilirken recine veya mineral yag kullanilir. Tabaka ofset i¢cin regine
vernigi, web ofset i¢in ise hizindan dolay1 mineral yaglar kullanilir. Emici olmayan

kagitlar icin ise bezir yagi kullanilir.
6.1.3. Coziicii ve incelticiler

Teknolojinin gelismesiyle birlikte artan makine hizlar1 miirekkeplerde kuruma
sorunlarmin yasanmasima neden olmaktir. Bu sebeple mirekkep igerisinde
baglayicinin yani sira, akiskanlik ve yapigskanlik 6zelliklerini degistirmek i¢in ¢oziicii
ve incelticiler kullanilmaktadir. Bu maddelerin gorevi baglayicilart ¢dzerek
miirekkebi daha akigkan hale getirmektir. Bu amagla ofset baski sisteminde madeni
ve kuruyan yaglar ¢oziicii olarak kullanilirlar. Coziicii maddeler baski materyali

tarafindan emilirler veya buharlasarak sistemden ayrilirlar.

Coziictleri kullanildiklar1 yerlere ve kimyasal 6zelliklerine gore polar, zayif polar ve
polar olmayan olarak smiflandirarak hangi baglayici maddeye hangi ¢oziiciiniin

uygun oldugu belirlenebilir.
6.1.4. Katki maddeleri

Bu maddeler miirekkebe degisik 6zellikler kazandirmak amaciyla iiretim esnasinda
veya kullanim esnasinda karistirilirlar. Bu maddelere o6rnek olarak; kurumayi
hizlandirmak amaciyla kullanilan kurutucular, baski ylizeyinin siirtinmesini

ayarlamak amaciyla kullanilan mumlar, miirekkebe fiziksel 6zellikler kazandiran
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kalsit, talk, kaolen gibi maddeler, kabuk onleyiciler, kopiik Onleyiciler, yiizey

diizglinliigii saglayan dolgu maddeleri oksit dnleyiciler olarak sayilabilir.

Miirekkepler havadan isidan ve nemden etkilenen maddeler oldugundan ortama
uyum saglamasi bakimindan katki maddelerinin kullanilmasi bazen kagmilmaz hale

gelmektedir.

Kaliteli bir baski igin biitiin dengelerin saglanmis olmasi gerekli oldugu gibi
miirekkebin de ortama uyumu ve akiskanliginin ayarlanmasi gereklidir. Bu uyumu
geceklestirmek i¢in rastgele katki maddesi kullanilmamalidir. Miirekkebin kimyasal
ozelliklerinin korunmasi amaciyla miirekkebi kullanilan firmanin katki maddelerinin

tercih edilmesi yerinde bir karar olacaktir [8, 29].
6.2. Miirekkebin Fiziksel Ozellikleri

Miirekkeplerin kimyasal 6zelliklerinin yani sira fiziksel 6zellikleri de baski agisindan

cok biiylik 6nem arz etmektedir. Bu fiziksel 6zellikler sunlardir:
-Viskozite

-Tack

-Tiksotropi

6.2.1. Viskozite

Sivilarin akmaya kars1 gosterdigi dirence “viskozite” denir. Akiskanlik olarak da
tabir edilen viskozite; miirekkep iretilirken kullanilan baglayici tiirli, inceltici
miktari, ortam sicakligi gibi faktorlere bagli olarak degisiklik gostermektedir.
Miirekkep akici (akmaya karsi gosterdigi direng az) ise viskozitesi diisiik, yavas
akiyor veya akmiyorsa ise akmaya karsi gosterdigi direnci fazla yani viskozitesi

yiiksektir.

Miirekkebin akigkanligmni arttrmak icin inceltici pasta kullanilir. Miirekkebin

akigkanliginin fazla olmasi durumunda;

- Tramlar dolar,
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- Zemin baskilar1 iyi yapilamaz,

- Arka verme durumu ortaya ¢ikar,

- Kontrastlik ve keskinlik saglanamaz,
- Boncuklasma meydana gelir,

- Miirekkep kagida iyi tutunamaz.

Viskozite “Viskozimetre” ile 6lgiiliir. Tabaka ofset miirekkeplerinde viskozite 150 -
250 poise (dyn-cm/s) olmalidir. Web ofsette ise, sistem tabaka ofsete gore daha hizli
calistigindan dolay1 viskozite 50 - 120 poise (dyn-cm/s) olmalidir [8].

6.2.2. Tack

Miirekkebin bir diger fiziksel 6zelligi de tack 6zelligidir. Tack, miirekkebin bask1

aninda ayrilmaya kars1 gosterdigi direng (yapiskanlik) olarak tanimlanabilir.

Miirekkebin yapiskanlhigi baskiyr direk etkileyen Onemli unsurlardan birisidir.
Miirekkebin yapiskanligi az oldugu zaman miirekkep istenilen Glgiide baskiya
gecmeyecektir. Kaliba verilen miirekkep yeterli ol¢iide kaucuga ve baski alti
malzemesine ge¢meyecektir. Bu durumda ise yeterli kontrasthk elde

edilemeyecektir.

Miirekkebin yapigkanligi fazla oldugu zaman da baski istenilen bi¢imde
ger¢eklesmeyecektir. Bu defa miirekkebin yapiskanlik 6zelligi fazla oldugundan
dolay1 kagit iizerinde yolmaya neden olacaktir. Ayrica yiiksek tirajlarda
yapiskanligin kalipta nokta kaybma da neden olmasi s6z konusu olabilir. Bu konuyu
iyice aydinlatmak ve net olarak ortaya koymak i¢in yiiksek tirajli baski denemeleri
yapmak gereklidir. Miirekkebe keten tohumu yagi katildigi zaman yapiskanligi
azalacaktir. Yolmaya kars1 kullanilan pastalar da viskoziteyi ¢cok fazla etkilemeden

yapiskanligi diistirebilir.
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Miirekkebin yapiskanligi Inkometre, Takoskop veya bazi 6zel aletlerle dlgiiliir.
Tabaka ofset miirekkeplerinin yapiskanligi 200 devir/dakikada da 200- 250 Zug
olmalidir [8].

6.2.3. Tiksotropi

Kutusunda durgun halde olan miirekkep ¢ok katidir ve kolay kolay akmaz. Fakat
biraz karistirinca akmaya baslar. Miirekkebin bu sekil degistirme oOzelligine
“tiksotropi” denir. Miirekkebin tiksotropik yapist ve 6zellikleri akma sinir1, viskozite

ve kisalik degerleri ile 6lgiiliir. Kalin miirekkebin viskozitesi de fazladir [27].
6.3. Miirekkebin Ofset Baski Kalibina Etkileri

Ofset baskida miirekkeplerde cesitli nedenlerle renk sapmalar1 ve yayilmalari
yasanmaktadir. Bask1 atolyesinin nemi sicakligi aydinlatilmasi: giinese direkt maruz
kalip kalmamasi1 ve kullanilan kimyasallar, kagit, blanket gibi faktorler sonucu
etkilemektedir. Ancak ofset baskida renk yayilmasi ve sapmasini etkileyen en 6nemli
faktor yiliksek tirajdir. Bu yayilma ve kaybi 6nlemek ig¢in iiretimin her agamasinda
makine ve sarf malzemeleri nominal degerinde kullanilmali, bilimsel metotlar ve

teknik veriler gbz oniinde bulundurularak uygulama yapilmalidir [30].

Miirekkebin kaliba birtakim fiziksel etkileri vardir. Miirekkeplerin yapisinda toz
halinde yapilar bulundugundan dolay1r kalipta asindirict bir etki yapabilirler.
Ozellikle metal boyar kullanilan miirekkeplerde bu durum daha net olarak ortaya
cikabilir. Bu etkinin miktar1 miirekkebin kalitesine baghdir. Baski esnasinda
miirekkebin kalitesine bagli olarak emiilsiyon yiizeyde silinmeler goriilebilmektedir.
Bunun sonucunda bir miiddet sonra kalipta u¢gma dedigimiz durum ortaya ¢ikacak ve

kalip basmaz hale gelecektir [11].

Bu etkiyi ve miktarin1 net olarak ortaya koyabilmek icin yliksek tirajlarda baskilar

yapilarak miirekkebin kalip emiilsiyonu tizerindeki etkisi belirlenmelidir.
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7. MATERYAL VE METOT
7.1. Deneylerde Kullanmilan Cihaz ve Ekipmanlar

Bu ¢aligmada, ofset baski sisteminde baski esnasinda ozasol kaliplardaki nokta tram
kayiplarmnin belirlenmesi amaciyla, konuyla ilgili olan proseslerin baski esnasinda
kalip iizerindeki etkileri gézlenmis, yapilan deneylerden elde edilen hassas dl¢iimler

ve daha Once yapilan arastirmalardan da yararlanilmistir.

Ofset baskida ozasol kaliplardaki nokta-tram kayiplarmin miktar1 ve nedenlerinin
belirlenmesi amaciyla baski deneyleri yapilmistir. Yapilan calismalar test sayfasi
planlanmasindan baglayarak baski sonucuna kadar bir biitiinlik igerisinde
yiriitilmiistiir. Baski makinesi olarak Heidelberg GTO 36 x 52 cm baski makinesi
kullanilmustir. Bask1 islemi Gazi Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi Matbaasi’nda
yapilmistir. Test Olciimleri i¢in Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakiiltesi
Matbaa Egitimi Boliimii imkanlarindan yararlanilmistir. Deneylerde kullanilan
yontemler, kullanilan malzemeler ve ekipmanlarin kullanim amaglar1 ve 6zellikleri

asagida belirtilmistir.
7.1.1. FOGRA/UGRA 1982 kalip kontrol skalasi

Bu skalas1t FOGRA ve UGRA tarafindan, kalip olusturma ve basili materyallerin

ayrintili olarak incelenmesi i¢in gelistirilmis bir kontrol skalasidir (Sekil 7.1).

————gE==  EEEEEE
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Sekil 7.1. UGRA/FOGRA 1982 kalip kontrol skalasi [8]

UGRA kalip kontrol skalasi, yarim ton bir skala ve tire elemanlardan olugsmaktadir.

Bu hassas serit 174 mm uzunlugunda ve 14 mm genisliginde olup kalinlig1 0.1 mm
dir.

UGRA kalip kontrol skalas1 asagidaki grup ve pargalardan meydana gelmektedir:

- Yarmmton Skalasi
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- Mikrogizgi Alanlar1

- Tramton Skalasi1 (60 lik tram)

- Ciftleme ve Kayma Alanlar1

- Acik ve Koyu Ton Alanlar1 (60 lik tram)

Yarim ton seridi 4x6 mm ebatlarinda ve 13 yarimton basamaktan meydana
gelmektedir. 1k basamak 0.15 + 0.02 yogunlukta olup, ikinci basamak 0.30 + 0.02
yogunluktadir. Daha sonra her basamak 0.15 £+ 0.02 yogunluk artis1 ile devam
etmektedir. Bu sekilde 13 tane basamak vardir. Bu sekilde 13. Basamak 1,95 + 0.02
yogunlukta olacaktir. Sifir yogunluk bos temiz filmden ziyade bos olan densitometre
151k yoluna denk gelmektedir. Densitometre bu kisimdan sifirlanir. Skala bitigik
basamaklar arasindaki pozlamalarda 1,41 fark olacak sekilde ayarlanmistir. Bir iist

veya alt basamagin sonucunu bulmak i¢cin mevcut deger 1,41 ile carpilir veya
boliiniir (Sekil 7.2) [8, 12].

-
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Sekil 7.2. UGRA 1982 Yarimton skala [8]

Mikro ¢izgi alanlari, 12 tane pozitif negatif yar1 dairesel alandan olusmaktadir ve
genislikleri 4,5 mm dir. Bu dairelerin ¢izgi kalinliklar1 4 pm ile 70 pm arasinda
degisir. Pozitif ¢izgilerin ton degerleri %10 ile %17 negatif ¢izgi alanlar1 ise % 83 ile
% 90 arasidadir (Sekil 7.3) [8, 12].

Sekil 7.3. UGRA 1982 mikro ¢izgi alanlar1 [8]
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Tram ton skalas1 kisminda ki 60 lik tramlar; 5x5 mm boyunda, eliptik noktalardan
olusan 10 alandan ibarettir. Ilk alandaki nokta % 42,5 yogunluk, ikinci alandaki
nokta ise % 57,5 yogunluk degerlerinden olusmaktadir. Tram agis1 45° dir. Dairesel
noktalardan olusmakta olan diger seritlerle UGRA kalip kontrol skalasi arasindaki
nokta sekilleri farklarma bagli olarak UGRA kalip kontrol skalas1 baskidaki nokta

ton deger artisin1 ve nokta sistemini gosterir. Bu durum orta tonlarda % 1 daha
fazladir (Sekil 7.4) [8, 12].

S0% 100%

Sekil 7.4. UGRA 1982 Tramli alanlar [8]

Ciftleme ve kayma alanlar1; 0°, 45°, 90° acilar1 ve D alanindan olusmaktadir. Bu alan
kayma ve ciftleme hatalarinin baskida gozle kontrolii i¢in gelistirilmis olup, nokta

biiyiimelerini dogru 6l¢ebilmek igin bu alandaki tonun homojen olmasi gereklidir
(Sekil 7.5) [8].

Sekil 7.5. UGRA 1982 Ciftleme kayma alanlari [8]

Acik ve koyu ton alanlar1 5x5 mm boyutunda olan 60 ik traml yuvarlak noktali 12
boliimden meydana gelmektedir. Tram agis1 45 © “dir (Sekil 7.6) [8].
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05% 1% 2% % 5%

995% 99% 98% 97% 96% 95%

Sekil 7.6. UGRA 1982 Acik ve koyu ton alanlar1 [8]
7.1.2. Densitometre

Densitometre kagittaki ve pigment (boyar) yogunluklarindaki miirekkep tabakasinin
kalmligini lger [28].

Densitometre kullanim amaci; baski esnasinda renklerin yogunluk Olgtimleri
(densite), nokta kazanci, baski kontrasthigi Ol¢limii, gri ve renk balansi él¢limii,
trapping Ol¢limii, ¢iftleme-kayma Olciimii ve kalip Ol¢limiinden ibarettir.
Densitometre baski endiistrisinde kalite kontrol islemleri i¢in dnemli bir ekipmandir.
Densitometre sayesinde hassas Ol¢limler yapilarak kalitenin yiikseltilmesi ve mevcut

kalite standartlarmin korunmasi miimkiindiir [7, 8].

Bu c¢alismada Techkon Spektroplate Densitometresi kullanilarak 6lgtimler

yapilmaistir.
7.2. Kullanilan Yontem

6 adet UGRA 1982 kalip kontrol skalas1 kullanilarak 35 x 50 cm ebadinda bir test
sayfas1 hazirlanmistir. Ideal kalip poz siiresi belirlenerek kalip pozlandirilmis, banyo

islemi gerceklestirilmis ve baskiya hazir hale getirilmistir.

Baski asamasinda hazirlanan kalip; Heidelberg GTO 36 x 52cm baski makinesine
takildiktan sonra, 12 saat boyunca saatte 5000 bask1 hiziyla baski yapilmistir. Baski
esnasinda hazne suyunun pH degeri belirli araliklarla degistirilerek pH degisiminin

nokta-tram kaybi lizerinde etkisi belirlenmeye ¢aligilmistir.
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Baski1 esnasinda hazne suyunun pH degerleri asagidaki gibi kullanilmigtir:

Ik 3 saat (0-3 aras1) 5,5 olarak kullanilmistir. 3.-6. saatler arasinda hazne suyu, pH
degeri 4,5 olarak kullanilmigtir. 6.-9. saatler arasinda hazne suyu, pH degeri 3,0
olarak kullanilmistir. 9.-12. saatler arasinda hazne suyu, pH degeri 1,5 olarak

kullanilmastir.
7.2.1. Kahip pozlandirma

UGRA kalip kontrol skalalari, 3000 Watt 1gik giiciine sahip Daye pozlandirma
cihazinda, Lastre Presensibilizzate Offset kalib1 {izerine, belirli bir diizende
yerlestirildikten sonra yaklagik 760 mm vakum altinda belirlenen ideal poz siiresince

pozlanmustir.

Kalipta kalitenin korunmasi ve kalibin verimliligi bakimindan 6nemli olan ortam

sicaklig1 21-24 °C olarak, nem orani ise % 45-% 60 degerleri arasinda tutulmustur.
Kalip pozlandirma islemi asamalar1 asagidaki gibi gerceklestirilmistir:

1- Kalibin kopyaya hazirlanmasi

2- Pozlandirma

3- Banyo islemi

4- Zamklama

5- Kurutma

6- Kalip kontrolii

7- Baski
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Sekil 7.7. Bask1 denemeleri i¢in hazirlanmis kalip

7.2.2. Nemlendirme suyu

Hazne suyu ofset baski sisteminde ¢ok biiylik 6nem arz etmektedir. Ofset baskida,
meydana gelen hata ve Kalite kayiplarinda hazne suyu kalitesinin etkisinin yiiksek
oldugu gbéz onilinde bulundurularak hazne suyu hazirlanirken 6l¢iimlerin hassas
olmasia dikkat edilmistir. Hazne suyu hazirlanirken nemlendirme suyu olarak
Huber Group’un hazirlamis oldugu Michael Huber Miinchen GmBh hazne suyu
konsantresi, alkol olarak ise Shell firmasinin {irettigi isopropyl alkol kullanilmistir.

Nemlendirme suyuna % 4 hazne suyu konsantresi, % 10 oraninda alkol konulmustur.
7.2.3. Kahp Banyosu

Pozlandirma isleminden sonra kalip, makineden alinarak Salentgraph pozitif kalip
developeri, %4 oraninda kullanilarak 10 saniye boyunca kalip banyo kiivetinde banyo
edilmistir. Daha sonra kaliba fikserleme islemi uygulanip kalip suyla yikanmustir.
Son olarak zamklama ve kurutma islemleri de uygulanarak kalip baskiya hazir hale

getirilmistir.
7.2.4. Kalp pozlandirma ve banyo parametreleri

Kalip pozlandirma ve banyo parametreleri asagida Cizelge 7.1’ de verilmistir.
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Cizelge 7.1. Kullanilan baski kalibinin ¢ekim ve banyo parametreleri

Kalip cinsi Pozitif ozasol kalip

Ebad 40x51 cm

Kalinhg 0,15 mm

Tipi Lastre Presensibilizzate Ofset
Pozlandirma cihaz DAYE kalip pozlandirma cihazi

Isik cinsi ve giicii - Poz siiresi | 3000 Watt 40 birim

Banyo Salentgraph pozitif kalip developeri
Sicakhik 21-23 °C

Nem % 45- % 60

Zamk Teknova

7.2.5. Baski islemi

Baskiya hazir hale gelen kaliplarla, Heidelberg GTO 36 x 52 cm tek renkli baski
makinesinde Dyo Fresh SH-6571 process siyah miirekkebi kullanilarak, saatte 5000
bask1 hiziyla, bask1 yapilmustir. Bask: islemi 12 saat boyunca devam etmistir. {lk 3
saatte hazne suyu pH degeri 5,5 olarak alinmistir. 3.-6. saatler arasinda hazne suyu
pH degeri 4,5 olarak baski yapilmistir. 6.-9. saatler arasinda hazne suyu pH degeri
3,0 olarak baskiya devam edilmistir. 9.-12. saatler arasinda hazne suyu pH degeri 1,5

olarak kullanilmis, baski bu bi¢imde 12. saat sonunda sonlandirilmustir.

Baski islemi 135 gr/m? parlak kuse kagida yapilmistir. Forsa ayar1 bu kagida gore
ayarlanarak sabit tutulmustur. Baski atdlyesinin sicakli§i termometre ile kontrol
edilerek 23° C, nem orani ise higrometre ile % 55-% 60 civarinda 6l¢iilmiistiir. En iyi
sonuca ulasabilmek amaciyla gerekli ortam kosullar1 ve kullanilan malzemelerde
(kagit, kalip, miirekkep, blanket, hazne suyu, ortam sicaklifi, nem) degisiklik

olmamasi saglanmaya calisilmistir.
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8. BULGULAR

8.1. pH Degerleri Degistirilerek Yapilan Baski Sonuglar

Heidelberg GTO baski makinesi ile 135 gr/m*> kuse kagida yapilan baski
denemelerinde % 20’lik, % 50’lik, % 70’lik ve % 90’lik tram degerlerinin belli
araliklarla yapilan 6lgtimiinden elde edilen veriler; Cizelge 8.1, Cizelge 8.2, Cizelge
8.3 ve Cizelge 8.4°de verilmistir.

Cizelge 8.1. pH 1,5 degerine gore baski esnasinda tram-nokta degerleri

SURE 20% | 50% | 70% 90%
10.dk 18,3 48,2 68,0 89,6
20.dk 18,3 48,2 68,0 89,6
30.dk 18,5 49,0 68,4 89,7
40.dK 19,3 49,6 69,3 90,2
50.dk 19,2 49,6 69,3 90,3
60.dk 19,3 50,3 69,4 90,2
90.dk 19,2 50,0 69,4 90,4
120.dK 18,7 49,8 69,2 90,3
150.dk 19,1 50,1 69,2 90,1
180.dk 19,1 50,2 69,2 90,1

Cizelge 8.1’ de ilk 20 dakikada tram nokta degerlerinde herhangi bir degisiklik
gozlenmemektedir. 30. dakikadan itibaren 60. dakikaya kadar nokta degerlerinde
biiyiime gozlenmistir. 60. dakikadan itibaren orta ve biiylik tram nokta degerleri daha
kararli bir hale gelerek bu dakikadan itibaren tram nokta degerlerinde kayiplar
yasanmaya baglamustir. Biitiin tram nokta degerlerinin 50 — 90 dakikalar arasinda en
yiiksek diizeye ulastiklar1 ve daha sonra tekrar kiiclilmeye basladiklar1 goriilmektedir.
% 20’lik tram 90. dakikadan itibaren deger kaybedip tekrar yiikselmistir. % 20’lik
tramda diger nokta degerleri de 120. dakikadan itibaren daha kararli hale gelmistir.
% 50, % 70 ve % 90’lik tram nokta degerleri de 50. dakikadan itibaren deger
kaybetmeye baslamistir. Cizelge 8.1, Cizelge 8.2, Cizelge 8.3, Cizelge 8.4
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incelendiginde, tram nokta degerlerinde en fazla degisimin goriildiigii veriler hazne

suyu pH degeri 1,5 olarak kullanilan baskilardan olugsmustur.

Cizelge 8.2. pH 3 degerine gore baski esnasinda tram-nokta degerleri

SURE 20% 50% 70% 90%
10.dk 17,8 48,1 68,2 89,6
20.dk 17,8 48,1 68,2 89,6
30.dk 18,4 47,9 68,3 89,5
40.dk 18,5 47,7 68,3 89,8
50.dk 18,9 48,3 68,7 89,9
60.dk 18,5 48,0 68,4 89,9
90.dk 18,5 48,1 68,7 90,2
120.dk 18,7 47,8 68,8 90,2
150.dk 18,2 48,3 68,7 90,1
180.dk 18,2 48,3 68,7 90,1

Cizelge 8.2° de tram nokta degerlerinin Cizelge 8.1°¢ gore daha kararli yapiya
kavustuklar1 hazne suyu pH degeri 3,0 olunca nokta degerlerinin baski siiresince ¢ok
fazla bir degisim gostermedikleri goriilmektedir. Ilk 20 dakika boyunca tram nokta
degerlerinde bir degisiklik gozlenmemektedir. % 20 ve % 70’1ik tram nokta degerleri
30. dakikadan itibaren biiyilirken, % 50 ve % 90’lik tram degerleri 30. dakikadan
sonra deger kaybetmistir. % 20, % 50 ve % 70’lik tram nokta degerleri 50. dakikada
en biiylik degerlere ulasmistir. % 90’lik tram degeri 90. dakikada en biiyiik degere
ulasmis daha sonra deger kaybetmeye baslamistir. % 20’lik tram nokta degeri 50.
dakikadan sonra deger kaybetmeye baslamis ilerleyen dakikalarda daha kararli bir
hale gelmistir. % 50 ve % 70 ‘lik tram nokta degerleri 50. dakikadan itibaren deger
kaybetmeye baglamistir. % 90’lik tram nokta degeri 120. dakikadan itibaren deger
kaybetmeye baslamistir.
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Cizelge 8.3. pH 4,5 degerine gore baski esnasinda tram-nokta degerleri

SURE 20% 50% 70% 90%

10.dk 17,8 48,1 68,2 89.6
20.dk 17,8 48,1 68,2 89,6
30.dk 18,4 47,9 68,3 89,5
40.dk 18,5 47,7 68,3 89,8
50.dk 18,9 48,3 68,7 89,9
60.dk 18,5 48,0 68,4 89,9
90.dk 18,5 48,1 68,7 90,2
120.dk 18,7 47,8 68,8 90,2
150.dk 18,2 48,3 68,7 90,1
180.dk 18,2 48,3 68,7 90,1

Cizelge 8.3° de baskiya baglanan ilk 20 dakikada tram nokta degerlerinin
degismedigi gozlenmektedir. % 20’lik tram nokta degeri 30. dakikadan itibaren
deger kazanmaya baslayarak 50. dakikada en biiyiik diizeye ulasmis daha sonra deger
kaybetmeye baslamistir. % 50’lik tram nokta degeri 30. ve 40. dakikalarda deger
kaybetmis 50. dakikada ise en biiyiikk degere ulasmistir. Daha sonra tekrar deger
kaybetmeye baslamistir. % 70’lik tram nokta degeri baskinin 120. dakikasinda en
biiylik degere ulasarak daha sonra deger kaybetmeye baslamistir. % 90’lik tram
nokta degeri baskinin 90. dakikasinda en biiyiik diizeye ulasarak daha sonra deger
kaybetmeye baslamistir. Baski siiresince biitiin tram nokta degerlerinin 120. dakikaya
kadar inis c¢ikiglarla arttiklar1 daha sonra azalmaya kiigiilmeye basladiklar1
goriilmektedir. Baski siiresince degisim gosteren tram nokta degerlerinden % 20 ve
% 50’lik noktalar baski sonunda % 70 ve % 90°lik noktalara oranla daha az deger

kaybetmistir.
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Cizelge 8.4. pH 5,5 degerine gore baski esnasinda tram-nokta degerleri

30.dk 18,3 47,7 68,3 89,6
40.dk 18,5 48,3 68,4 90

50 dk 18,5 48,6 68,6 90,1
60.dk 18,6 48,3 68,8 90

90 dk 18,6 48,3 69 90,1
120.dk 18,7 48,7 69,2 90,3
150.dk 18,7 48,5 69 90,2
180.dk 18,6 48,5 69 90,2

Ideal hazne suyu degeri olarak kabul edilen pH 5,5 ile yapilan baskilardan yapilan
Olciimler Cizelge 8.4’ de verilmistir. Baski i¢in ideal kabul edilen hazne suyu pH
degeri kullanilarak yapilan baskilarda % 20’lik tramin yavas yavas suyu kabul ettigi
goriilmektedir. Yine % 50, % 70 ve % 90’lik tramlarm da suyu yavas kabul ettikleri

gozlenmektedir

Cizelgelerdeki sayisal degelere dayali olarak olusturulan grafikler Sekil 8.1, Sekil
8.2, Sekil 8.3 ve Sekil 8.4°te gosterilmistir.

PH Degerlerine Gore %20 lik Tramin degisimi

19,5

19,0 M
=~ 185 —+—PH1,5
& 4 —m—PH3,0
g 1807 PH4,5
|: .

17,5 —=PH 5,5

17,0

& B ¥ & ¥ & ¥ > & B
,\’Q '\9 ,,)Q D‘Q %Q Q__,Q QQ '\,.E) '\(?0 '\’%Q

Sekil 8.1. % 20’lik Tramin pH degerlerine gore baski esnasindaki degigimi
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Sekil 8.1 de 20°lik tram nokta degerlerinin pH degerlerine gore baskidaki degisimi
verilmistir. Burada diisiik asidik degere sahip olan pH 1,5 ile yapilan baskilarda
hazne suyu pH degeri kaliba daha hizli bir big¢imde niifuz etmekte ve daha fazla
nokta sismesine neden olmaktadir. % 20°lik tramm pH 1,5 ile yapilan baskisinda
tram nokta degerleri kararsiz bir yapida (inisli ¢ikisli) gézlenmektedir. Yine pH 3,0
ile yapilan baski sonuclari da kararsiz bir yapida goézlenmekte inis ve ¢ikislar
sergilemektedir. pH 5,5 ile yapilan baskilarda tram nokta degerinin kararli bir yap1

sergiledigi goriilmektedir.

PH Degerlerine Gore %50 lik Tramin degisimi

51,0
50,5

50,0 //\’_vé

49,5

Tram degerleri
I~
ca
wu
|

Sekil 8.2. % 50’lik Tramim pH degerlerine gore baski esnasindaki degisimi

% 50’lik tram ton degerlerinin pH degerlerine gore degisimi verilen Sekil 8.2°de pH
1,5 kaliba daha hizli bir bi¢imde niifuz ederek kalipta kontrolsiiz bir bi¢imde nokta
sismesine neden olmaktadir. Bunun yaninda pH 3,0 da pH 1,5 kadar olmasa da
kaliba hizli etkiyerek hizli bir nokta sismesine neden olmaktadir. Ancak daha sonra
doyma noktasina ulasip stabil hale gelmektedir. pH 4,5 ve pH 5,5 da baski siiresince

cok fazla bir degisim gdstermemekte kararli bir yap1 sergilemektedirler.



Tram degerleri

70,0
69,5
69,0
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Ph Degerlerine gére %70'lik Tramin Degisimi
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Sekil 8.3. % 70’lik Tramim pH degerlerine gore baski esnasindaki degisimi
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Sekil 8.3 ‘te hizli bir bigimde kaliba etkiyen pH 1,5 doygunluk noktasina eristikten

sonra zamanla deger kaybetmektedir. ideal degerlere yakim olan pH 4,5 ve pH 5,5 ise

daha kararli bir yap1 sergilemekte kaliba daha yavas etkiyerek doygunluk noktasina

ulastiktan sonra deger kaybetmekte ve stabil hale gelmektedirler.

Tram degerleri

90,6
90,4
90,2
90,0
89,8
89,6
89,4
89,2
89,0

Ph Degerlerine gore %90'lik Tramin Degisimi
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Sekil 8.4. % 90°lik Tramin pH degerlerine gore baski esnasindaki degisimi

% 90’ lik tram ton degerlerinin baskida pH degerlerine gore degisiminin verildigi

Sekil 8.4’te yiiksek asidik ozellikte olan pH 1,5 egrisi kararsiz bir yap1

sergilemektedir. Kalipta hizli bir nokta sismesine neden olan hazne suyuyla (pH 1,5)
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tram nokta degeri 90. dakikada en yiiksek diizeye ulasmakta ve daha sonra deger
kaybetmeye baglamaktadir. pH 4,5 ve 5,5 degerlerindeki hazne sular1 ise kaliba daha
yavas niifuz etmekte ve doygunluk noktasina eristikten sonra degerini

korumaktadirlar.

Yapilan deneyler sonucunda hazne suyu pH degerinin kaliplar i¢in dnemli oldugu bir
kez daha anlagilmistir. Elde edilen veriler ve grafikler beraber degerlendirildiginde
diistik pH degerine sahip olan asidik 6zellikte olan hazne sular1 kaliba daha erken
etki ederek noktalarin daha ¢abuk sismesine neden olmaktadir. Deneyler sonucunda;
hazne suyu pH degerinin asidikten Notr’e giderken yipratici etkisinin yaninda,
kalibin i¢ine niifuz etme hiz1 da ytiksektir. pH degeri 1,5 olan hazne suyu, pH degeri
ideal kabul edilen degerlere gore kalibin igerisine daha hizli niifuz ederek kalibin
tizerindeki nokta degerleri biiylimesi hizlanmistir. Asidik pH degerine sahip hazne
sular1 kaliptan herhangi bir emiilsiyon kopmasi ve dokiilmesine neden olmazken

kalipta is olmayan alanlardaki alliminyumun yipranmasina neden olmaktadir.
8.2. Fazla Forsa Degeri Ile Yapilan Baski Sonuclan

Forsa degerini Olgmek icin oOnceki bolimde verilen kalip ve pozlandirma
parametreleri kullanilarak yeni bir kalip hazirlanmistir. Heidelberg GTO 36 x 52
baski makinesi ile 150 gr/m? kuse kagida 1 birim baski basinci (forsa) degeri ile
baskiya baslanmistir. Daha sonra forsa her 10 000 baskida bir 0,75 oraninda
arttirilarak 8 saat boyunca, saatte 5000 baski hiziyla baski yapilmistir. Bu esnada
hazne suyu pH degeri 4,8 de sabit tutulmustur. Forsa disinda diger biitiin faktorler
ideal degerleriyle alinarak baski yapilmigtir. Yapilan baski denemelerinde forsa
degeri ideal degerden fazla verilerek yapilan baskilardan elde edilen sonuglardan
yapilan Ol¢iimlerin olusturdugu gradasyon egrileri asagida Resim 8.1, 8.2, 8.3, 8.4’

de verilmistir.

Resim 8.1’ de 1000. Baskidan olgiilen degerler, Resim 8.2 de 15000. Baskidan
Olgiilen degerler, Resim 8.3 de 30000. Baskidan olgiilen degerler, Resim 8.4° de
40000. Baskidan olgiilen degerler verilmistir. Siyah egri baskidan 6lgiilen degerleri,

gri tonlar ise ideal nokta sismesi degerlerini gostermektedir.
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100

Baskidaki tram ton degeri

0 20 40 60 a0 100

Filmdeki tram ton degeri
Resim 8.1. 1000. baskidan 6lgiilen degerler

1000. baskinin densitometre ile 6lglimiinden alinan Resim 8.1° de ag¢ik renkteki deger
araligi ideal nokta sismesi degerlerini vermektedir. Koyu renkli egri ise baski
orneginden yapilan dlgiimleri vermektedir. Resimde biiyiik tram nokta degerlerinin
ideal degerlere daha yakin oldugu gozlenmektedir. Bunun yani sira orta biiytikliikteki
tram degerlerinde ise nokta sismesi ideal degerlerden biraz daha fazladir. Kiigiik tram
nokta degerlerinde ideal nokta sismesinden c¢ok daha fazla bir nokta kazanci

gozlenmektedir.
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Filmdeki tram ton degeri

Resim 8.2. 15000. baskidan 6lgiilen degerler
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Resim 8.2° de baski basmci yiikseldikge biiylik tram degerlerinde tram nokta
kayiplarmin basladig1 gézlenmektedir. Bunun yani sira orta tram nokta degerlerinin
ideal degerlere biraz daha yaklastig1 gozlenirken kii¢iik tram nokta degerlerinde ise
nokta kayiplar1 gézlenmektedir.

100
80
&l
40
20

0

Baskidaki tram ton degeri

0 20 40 &0 80 100

Filmdeki tram ton degeri
Resim 8.3. 30000. baskidan 6lgiilen degerler

30 000. baskidan alman Olglimlerin verildigi Resim 8.3’ de biiyik tram
degerlerindeki kayiplar devam ederken, orta biiytikliikteki tram nokta degerleri de
ideal degerlere iyice yaklasmustir. Kiiciik tram degerlerinde ise Resim 8.2” ye gore az

da olsa bir nokta kazanci olustugu gozlenmektedir.
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Filmdeki tram ton degeri
Resim 8.4. 40000. baskidan 6lgiilen degerler
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Resim 8.4’ de baski1 basing degeri biraz daha arttirilinca kii¢iik nokta degerlerinde de
tram nokta kaybi yasanmaktadir. Orta ve vyiiksek tram nokta degerine sahip
kisimlarda ise bir miktar tram nokta kazanci yasandig1 gozlenmektedir.

Baski basing degeri arttirilarak yapilan baskilardan alinan Olgiimler ve grafikler
sonucunda bask1 basmcimnin tram nokta kayiplarina etkidigi gozlenmistir. Fazla forsa
ile yapilan baskilarda biiyiik ve orta biiyiikliikteki tram nokta degerlerinin zamanla
zayifladigr gozlenmistir. Kiigiik tram degerlerinde de az da olsa bir kayp s6z
konusudur. Bu durumda yiiksek fazla forsa ile yapilan baskilarda 6zellikle yiiksek

tirajl islerde sorun olusturmasi kaginilmaz bir sonug olarak ortaya ¢ikmaktadir.

Yiiksek tirajli islerde baski basincma bagli bu detay kayiplarmi onlemek igin;
kullanilan baski alt1 malzemesi ve ideal nokta sismesi géz Oniinde bulundurularak

forsa degeri belirlenmeli ve baski bu degerlere uygun bir bi¢imde yapilmalidir.
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9. SONUC VE ONERILER

Ofset baski sisteminde, ozasol kaliplarda baski esnasinda tram-nokta kaybinin
incelenmesi i¢in parlak kuse kagida yapilan baski denemelerinden elde edilen veriler
incelendiginde ve yapilan arastirmalar sonucunda; baski esnasinda kullanilan kagit,
miirekkep, hazne suyu, alkol ve kaliba uygulanan diger kimyasallar ile baski basinci

(forsa), kagit tozu gibi faktorlerin kalib1 etkiledikleri goriilmiistiir.

Yapilan deneyler sonucunda hazne suyu pH degerinin kalipta kalitenin korunmasi
icin ne kadar onemli oldugu bir kez daha anlagilmistir. Elde edilen veriler ve
grafikler beraber degerlendirildiginde diisiik pH degerine sahip olan asidik
Ozellikteki hazne sular1 kaliba daha erken etki ederek, hizli bir nokta sismesine neden

olmakta ve belirli bir siire sonra noktalar kiigiilmeye baslamaktadir.

Yapilan ¢alismada ofset baski sisteminde fabrikasyon emiilsiyonlu ozasol kaliplarda
baski siiresince pH degerine bagl olarak nokta-tram degerleri 6l¢iilmiistiir. Olgiimler
sonucunda % 20°lik, % 50’lik % 70’lik ve % 90’ lik nokta degerlerinin pH degerine
bagli olarak zamanla degismeler gosterdigi, pH diistiikce nokta degerlerinin de
zamanla kii¢tildiigii gézlenmistir. Bu sonuglardan yola ¢ikarak ofset baski sisteminde
hazne suyu pH degerinin asidik degerlere diistiikge zamanla tramlar1 zayiflattigi
sonucuna varilmistir. Asidik pH degerine sahip hazne sulari kaliptan herhangi bir
emiilsiyon kopmasi ve dokiilmesine neden olmazken kalipta karakter olmayan
alanlardaki aliiminyumun da zamanla yipranmasina neden oldugu diisiiniilmektedir.
Ayrica asidik olan hazne suyu kalibin gren yapisina da zarar vermektedir. Bu durumu
en aza indirgemek icin baski esnasinda hazne suyu pH degeri 4,5 - 5,5 arasinda

olmali ve bu degerler arasinda kontrol altinda tutulmalidir.

Baski basinci da baski esnasinda kaliteyi etkileyen ve kaliba etkiyen onemli bir
etkendir. Yapilan deneylerde fazla baski basincmin kaliptaki orta ve bilyiik
degerlerdeki noktalarin zamanla zayiflamasina neden oldugu gozlenmistir. Buradan
yola ¢ikarak yiiksek tirajlarda, fazla baski basing degerinin nokta-tram kaybina neden

olacagi sonucuna varilmistir. Bu durumu 6nlemek igin baski basinci, kullanilan baski
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alt1 malzemesine uygun standart nokta sismesi degerleri g6z o6niinde bulundurularak

belirlenmeli ve bu degerde sabit tutulmalidir.

Ofset baski sisteminde baski esnasinda kalip; miirekkep, kagit, hazne suyu, alkol gibi
maddelerle etkilesime girmekte, bunun yaninda kalibi temizlemek ve baskiy1
rahatlatmak, diizeltmek amaciyla kullanilan birgok kimyasal maddeyle temas

etmektedir.

Miirekkebin asir1 yapiskanlik 0©zelligi kalip tizerinde olumsuz etkilere neden
olabilmektedir. Bunun yaninda miirekkebin 6ziinii olusturan boyarlar toz halinde
bulunmalar1 nedeniyle (6zellikle metal boyarlar) baski esnasinda, bir miiddet sonra
siirtinmeden dolayr kaliba asindiric1 etki yapabilmektedir. Bu etki; miirekkebin,
kalibin, emiilsiyonun kalitesine bagli olarak degismekte ve miirekkep bu 6zellikleri

nedeniyle kalip lizerinde nokta-tram kaybina neden olabilmektedir.

Baski esnasinda hazne suyu igerisine katilan alkol, belirli bir oranda
kullanilmaktadir. Alkoliin fazla olmasi baskiyr olumsuz etkilemektedir. % 10
civarindaki alkol baskiya olumlu bir etki yaparken, fazlasi tram-nokta kaybma neden
olabilmektedir. Ayrica alkol ugucu bir kimyasal madde olmasi nedeniyle
buharlasarak havaya karigsmakta ve solunum yolu ile insan sagligini olumsuz

etkilemektedir.

Baski esnasinda kalibin ton tutmasmi onlemek amaciyla kaliba uygulanan ton
giderici, asidik bir Ozelliktedir. Bu madde, fazla kullanildigi zaman kalibin
asinmasina ve nokta kaybima neden olabilmektedir. Bu madde miimkiin oldugunca is

olan yerlere siiriilmemelidir.

Sonug olarak; ofset baski sisteminde baski esnasinda kullanilan bu maddelerin
kimyasal ve mekanik etkiler ile kalib1 etkilemesi kaginilmaz bir sonugtur. Yapilan
aragtirmalarda, hazne suyunun asidik olmasi nedeniyle, kullanilan miirekkebin
kimyasal ve fiziksel 6zellikleri nedeniyle, baski alt1 malzemesinin giyotinle kesilmesi
sirasinda ortaya ¢ikan kagit lifleri ve tozlar1 nedeniyle (6zellikle karton vb ¢ok lifli
baski alt1 malzemelerinde), baski yapilirken kalip ve blanket arasindaki basincin

etkisi ile kalip yiizeyinde tram-nokta kaybi, asinma meydana gelmektedir. Ozellikle
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tek renkli baski makinelerinde blanket alt1 beslemesinin ayarsiz oldugu durumlarda
nokta kayb1 ve agmmma daha fazla olmaktadir. Ayrica kalip temizlemek amaciyla
kullanilan kimyasallarinda zamanla tram-nokta kaybina neden olabilmektedir. Biitiin
bu kayiplarin miktarmi ve nedenlerini tam olarak ortaya koyabilmek igin her etken
icin ayr1 olmak sartryla cok yiiksek tirajlarda baski yapmak ve her bir parametre ayri

ayr1 gozlemlenerek baski sonuglarint degerlendirmek gerekmektedir.
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EK-1 Baski denemelerinde kullanilan ozasol kalip

81




EK-2 Olgiim yapilan baski 6rnegi

82



83

EK-3 Bask1 denemeleri i¢in kullanilan baski makinesi baskiya hazirlanirken
(Heidelberg GTO 36x52cm)




Kisisel Bilgiler
Soyadi, adi

Uyrugu

Dogum tarihi ve yeri
Medeni hali

Telefon

Cep tel

e-mail

Egitim
Derece
Lisans

Lise

Is Deneyimi
Yil

2008-...
2006-...

Yabanc Dil

Ingilizce

Hobiler

84

OZGECMIS

: KESKIN, Bekir

: T.C.

:27.08.1982, Adiyaman
: Bekar

:0(312) 2133569
105554657474

: barbaros0206 @hotmail.com.

Egitim Birimi Mezuniyet tarihi

Gazi Universitesi/ Matbaa Egitimi Bolimii 2005

Adiyaman Imam Hatip Lisesi 1999

Yer Gorev

Kadir Has Universitesi Ogretim Gorevlisi (Yar1 Zamanli)
Gazi Universitesi Ogretim Gorevlisi (Yar1 Zamanli)

Futbol, Bilgisayar teknolojileri, Miizik, Kitap, Seyahat.


mailto:barbaros0206_@hotmail.com

