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GAZETE KAGIDINDA BASKI BASINCININ NOKTA KAZANCINA ETKISININ
DEGERLENDIRILMESI

Cengiz SAHIN®, Zafer 0ZOMAY?, Bekir KESKIN®

OzZET

Basim sanayinde yaygin olarak kullanilan Ofset baski sisteminde baski basinci ve nokta kazanci kaliteyi
dogrudan etkiler. Nokta kazanci baski basinci ile dogru orantilidir. Basing arttikga nokta kazanci da
artmaktadir. Son yillarda kalite kavraminin 6n planda tutulmasi baski makinelerinde optimizasyonu
zorunlu kilmistir.

Bu calismada, baski kazaninin baski alti malzemesine uyguladigl basincin nokta kazancina etkisini
belirlemek amaciyla, Heidelberg GTO 36 x 52 cm baski makinesi ile 90 gr/m? lll. hamur kagida her 10.000
tabakada bir baski basinci arttirilarak 80.000 tabaka kagida baski yapilmistir. Her 10.000 tabaka
baskidan sonra, baski basinci 25 newton birim oraninda arttirilarak basincin baskiya etkisi arastirilmistir.
Baski basinci disinda diger batin etkenler ideal degerlerde sabit tutulmustur. Her 10.000 baskida bir
alinan numunelerden yapilan dlgiimler sonucu elde edilen verilerden grafikler olusturulmustur. Sonugta
baski basinci arttikga nokta kazancinin arttigi, 6zellikle %40’lik tram degerlerinde nokta kazancinin
ortalama %10 arttig tespit edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Baski, Basing, Nokta Kazanci, Offset
EVALUATION OF WEIGTING PRESSURE’S EFFECT ON DOT GAIN IN NEWSPRINT PAPER
ABSTRACT

Weighting pressure and dot gain in Offset printing system which is commonly used in printing industry
affect the quality directly. Dot gain is in direct proportion to weighting pressure. As long as the pressure
increases, dot gain also increases. In recent years prioritizing the quality term requires the optimization
in printing machines.

In this study, printing has been done to 80.000 sheets of paper by increasing weighting pressure in each
10.000 sheets of paper to 90 gr/m? lll grade paper pulp via Heidelberg GTO 36 x 52 cm printing machine
for the purpose of determining the effect of pressure, which printing boiler applies to material under
print, to dot gain. After each 10.000 sheets of paper printing, weighting pressure is increased in the
proportion of 25 newton unit and the effect of this is studied. Other all elements are kept fixed in ideal
values except weighting pressure. Graphs are created from the data obtained as the result of
measurements implemented on samples taken from each 10.000 printing. In the end, it is determined
that dot gain increases approximately 10% in especially 40% tram values and dot gain increases while
the weighting pressure is increasing.
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Girig

Ofset baski sistemi diger baski sistemlerinden daha sonra ortaya ¢ikmis olmasina ragmen
guniimuzde en fazla tercih edilen baski sistemidir. Sagladigi avantajlar ve gelisen teknolojiye gosterdigi
uyum tercih edilmesinde en o6nemli etkenlerdir. Baski oncesi, baski, baski sonrasi asamalarinda;
bilgisayar ve gelisen makine teknolojisi kullanimi artmakta bu da kaliteyi arttirmakta, zaman kaybini
onlemekte ve ¢ok yonli tasarruf saglamaktadir (Keskin,2010).

Ozellikle gazete, kitap, dergi, brosiir gibi yiksek tirajli ve yiksek kalite beklenen Uriinlerin
cogaltilmasinda kullanilan ofset baski sistemi giin gectikgce karton ambalaj sektorinin de degismezleri
arasinda yerini almistir. Kullanim kolayligi ve sagladigi baski kalitesi agisindan ofset baski yaygin olarak
kullanilan baski sistemidir.

Baskida kalite standardinin yakalanmasi igin degisik yontemlere basvurulmaktadir. Renk
yonetim sistemi de bunlardan biridir. Bu sistem; miirekkep, hazne suyu, kalip, blanket ve baski basinci
olarak makinedeki degiskenlerin kontrol altinda tutulmasini saglamaktadir.

Geleneksel ofset baski sisteminde en yaygin kullanilan kaliplar aliminyum kaliplardir. Ozasol
kalip da denilen bu kaliplar 0,20 ile 0,60 mm arasindaki kalinliklarda tretilmektedir. Tasarimi bitmis olan
is kontak kopya sasesinde pozlanarak veya direk bilgisayardan kaliba (CTP) sistemiyle hazirlanmaktadir.

Sektorde artan rekabetle birlikte kalite beklentileri de yikselmektedir. Kalite standardi
glinimuizde zorunlu hale gelmistir. Bu amagla ISO tarafindan belirlenen 12647-2 Ofset baski standardi
kullaniimaktadir. Bu standartta tabaka ofsette, heatset baskida, renk ayrimi, prova ve baski esnasinda
kullanilacak olan standartlar ve toleranslar bulunmaktadir. Baski kalitesi degerlendirilirken Griiniin
orijinalle tram nokta degerleri bakimindan benzerligi de kalite unsurlari arasinda gosterilmektedir. Baski
alti malzemesine goére belirlenen baski basinci, nokta kazancini 6nemli 6lglide etkiler (Hird,1995; Dereli
ve Mert, 1987; Dejidas ve Destree, 2005). Nokta kazanci; kalipta gorintiyd olusturan noktalarin, baskida
murekkebin dagilmasi, kagidin emici 6zelligi ve baski basinci gibi nedenlerle, boyut degistirmesi-
bliyiimesi olarak tanimlanabilir.

Ofset baski tekniginde kaliptaki nokta, mutlaka baskida siser ve genisler ve bu durum ‘nokta
kazancl’ olarak adlandirilir. Nokta sismesi, baski kontrol seridindeki Sekil 1. de goriilen renk tram
sahalarindan (% 80, % 40 ) densitometre 6lgiimu ile tespit edilir. % 40’lik bélge orta tonlardaki, % 80 ‘lik
bolge ise koyu bolgelerdeki nokta kazancini ortaya gikarir (Sahin,2012).

Sekil 1. Nokta kazanci 6lgiim alani (Sahin,2102)
%40 %80 %40 %80 %40 %80 %40 %80

MAGENTA YELLOW BLACK

Nokta sismesine; baskida kullanilan kagidin yapisi ve yiizey 6zellikleri, forsa ayari, ortam sicakhig
ve nem orani, nemlendirme suyunda alkollin kullanilip kullanilmamasi, baski blanketinin kalitesi ve
durumu nokta sismesini etkileyen temel faktorlerdir. DIN ISO 12647-2’ ye gére ofsette nokta sismesi
degerleri Tablo 1.” de verildigi gibidir (Sahin,2102).
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Tablo 1. ISO 12647-2" ye gore ofset baskida nokta kazanci degerleri

Parlak Mat LCW
Kuse

Rotasyon

Siyah (B)

13 |19 |13 |22
13 |11 |13 |11 |16 |11 |19 12 19 12

13 |11 |13 11 16 |11 |19 12 19 12

Sari (Y) 13 |11 |13 11 16 |11 |19 12 19 12

Literatiir Arastirmasi

Asagida bu konu ile ilgili yapilan ¢alismalar ve sonugclari 6zetlenerek ¢alismanin literatirdeki yeri
belirlenmistir.

Unal ve Oguz, calismalarinda kaliteli ofset baski Uretimlerinin yapilabilmesi icin, baski
uygulayicilari tarafindan ISO 12647-2 standardinin bilinmesi ve uygulanmasi gerektigi gorisini
belirtmistir. Bu maksatla, baski uygulayicilarinin, kontrol seritlerini tanimasi gerektigi ve bunlarin
izerinden densitometreyle veya basilacak isin 6zelliklerine gére gerekiyorsa spektrofotometre ile dogru
olgiimler yapabilmeleri gerektigi gorisi Gzerinde durmuslardir. Baski sirasinda yapilan bu olg¢timlerin
sonucunda, ISO 12647-2 Standardinda belirlenmis olan densitometrik ve spektral degerlere, toleranslar
icerisinde ulasiimasi gerektigini belirtmislerdir (Unal ve Oguz,2003).

Simseker ve Oguz, ¢alismalarinda tramli islerin standartlara uygun olarak baski alti malzemesine
aktarilabilmesi icin havali blanket kullaniimasi gerektigini belirtmislerdir. Baski makinesindeki forsa
ayarinin Ozenle vyapilarak, kullanilan temizleme maddelerinin 6zel olmasi gerektigi (zerinde
durmuslardir. Bu sayede standartlarin Ustlindeki nokta sismesi ve blanketin ezilmesinin 6énlenecegi,
blanketin uzun 6murll olacagi sonucuna varmislardir (Simseker ve Oguz, 2003).

Unal ve Oguz, yaptiklari bir diger calismada; Tram noktasinin hi¢ degismeden ayni sekilde kaliba
aktarilmasinin mimkiin olmadigini, tram noktasinin her yerinde densite degerinin ayni olmamasindan
dolayl nokta kenarlarinda isik yansimasi ve nokta deger kaybi yasanabilecegini belirtmislerdir (Unal ve
0guz,2003).

Ugur ve Kose'ye gore, baski makinesinin kalitesini belirleyen en onemli faktérlerden biri de
merdanelerin fonksiyonunu en (st dizeyde vyerine getirmesidir. Kauguk merdanesinin gorevi
mirekkebin esit bir sekilde dagilmasini saglamaktir. Kauguk merdanesinin kalitesi ise; esnekligi ve ylizey
duzglnlagi ile degerlendirilir (Ugur ve Kése,2003).

Oktav ve ark. gore; konvansiyonel aliminyum kaliplari ile 150-200 bin kaliteli baski
yapilabilmektedir. Bu miktar arttikca 6zellikle %1 — 5 araligindaki tramton degerlerinde fiziksel etkiler
nedeniyle deformasyonlar olmakta ve dolayisiyla baski kalitesi de bozulmaktadir (Oktav, Ozcan ve
Yenidogan, 2009).

Unal H.’ye gore ofset baskida forsa degeri kauguklarin yapilarina gére degisir. lyi bir baski elde
etmek icin en az forsaya minimum silindir basinci denir. Bu basing kauguklarin sikistirilabilme o6zellikleri
ile baglantilidir. Bu nedenle ofset baskida forsa degeri icin tek bir basing degeri verilmez (Unal,1994).

Ozsoy, ¢alismasinda, ofset baski siirecindeki parametrelerin (tram sikhgi, tram agisi, tram sekli,
ton degeri artisl, baski alti malzemesi, zeminlerin renk degerleri) icin uygun degerlerin kullanilmasinin,
tretimde istenilen sonuca varilmasi igin 6nemli bir unsur oldugunu belirtmistir. Bu degerlerdeki herhangi
bir degisikligin imajin gorsel karakteristiklerini olumsuz sekilde etkileyecegini vurgulamistir. Uretim
siirecinde dogru sonuglara ulasilabilmesi igin parametrelerin uygun degerlerde olmasi gereklidir (Ozsoy,
2007).
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Selimbeyoglu ve Kose’'ye gore nokta kazanci basim isleminin kaginilmaz sonucudur. Geri
donlstmli kagitlarda bu yayihm %40 ve %60 lik orta ton bdlgesinde daha fazla olabilmektedir. Bu
durum genel bir koyulasma ve detay kaybina neden olabilmektedir. Kaliteli kuselenmis kagitlarda, 175-
200 inglik gorintid normalken, geri dontsimli kagitlarda sorun yaratmaktadir. Nokta kazancini azaltmak
icin kullanilan kagida en uygun tram siklig segilmelidir (Selimbeyoglu ve Kése, 2003).

Oktav ve Buyukpehlivan, calismalarinda ofset baskida baski oncesi hazirhgin ve baskinin
optimum parametrelerle ve uygun fiziksel kosullarda yapildigi takdirde 70 Ipc tram sikligindaki %1 lik
noktalarin bile plrizsiz kagit ylzeyine bozulmalara ugramadan basilabildigini belirtmistir. Ayrica CTP
kaliplarda goriintiilerin kenar keskinliginin daha net bir sekilde saglandigini ve bu durumun kagit
ylzeyinde baskili baskisiz sinir netligine direkt etkisinin oldugunu vurgulamistir  (Oktav ve
Buytlikpehlivan, 2009).

Literatir incelendiginde ofset baski sisteminde parametrelere uyuldugunda ve gerekli fiziksel
sartlar saglandiginda kayipsiz, ideal degerler araliginda baskilar elde edilecegi goriilmektedir.

Materyal ve Metod

3.1. Kullanilan Cihaz ve Ekipmanlar
3.1.1.Densitometre

Densitometre kagittaki ve pigment yogunluklarindaki mirekkep tabakasinin kalinhigini dlger.
Baski endiistrisinde kalite kontrol islemleri icin kullanilan 6nemli bir ekipmandir (Unal,1994).
Densitometre sayesinde hassas oOlgcimler vyapilarak kalitenin vyikseltilmesi ve mevcut kalite
standartlarinin korunmasi mimkiindiir. Bu ¢alismada Techkon Spektroplate ve Techkon Spectrodens
kullanilarak élgimler yapilmistir.

3.1.2. UGRA 1982 kalip kontrol skalasi

Bu kontrol skalasi, UGRA ve FOGRA tarafindan kalip hazirlamak ve basili materyallerin ayrintili
olarak incelenmesi igin gelistirilmis olan bir skaladir. UGRA kalip kontrol skalasi, yarim ton bir skala ve
tire elemanlardan olusmaktadir. Bu hassas serit 174 mm uzunlugunda ve 14 mm genisliginde olup
kalinligi 0.1 mm dir (Sekil 2) (Unal,1994).

Sekil 2. Ugra-82 Test Skalasi (Unal,1994)

3.2. Kullanilan Yontem

Ugra 1982 kalip kontrol skalasi yerlestirilerek 32 x 45 cm ebadinda bir test sayfasi hazirlanmistir.
ideal kalip poz siiresi belirlenerek kalip pozlandiriimis, banyo islemi gerceklestirilmis ve kalip baskiya
hazir hale getirilmistir.

Baskiya hazir hale gelen kalipla, 90 gr/m? Ill. hamur kagida, Heidelberg GTO 36 x 52 cm tek
renkli baski makinesinde siyah baski miirekkebi kullanilarak, 80.000 tabaka baski yapilmistir. ilk olarak
baski ideal baski basincinda (300 Newton/saat) daha sonra baski basinci her 10.000 tabakada 25
Newton birim oraninda arttirilarak baskilar gerceklestirilmistir.

3.2.1. Kalip pozlandirma ve banyosu

Deneme baskilari igin kullanilan kalip pozlandirma ve banyo parametreleri asagida verilmistir.
Kalip cinsi : Pozitif ozasol kalip
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Ebadi :35x50cm

Kalinhg: : 0,30 mm

Tipi : Alfa Ozasol Kalip

Banyo : Salentgraph pozitif kalip developeri
Sicakhik :23°C

Banyo orani : 1/4 banyo konsantresi / su

Zamk : Teknova

3.2.2. Baski islemi

Baskiya hazir hale gelen kalplarla, 90 gr/m? Ill. hamur kagida (mekanik hamur tiriine, %70
purizsizlige ve %6 nem oranina sahip), Heidelberg GTO 36 x 52 cm tek renkli baski makinesinde siyah
mirekkep kullanilarak, baski yapilmistir. ilk olarak ideal baski basincinda, daha sonra baski basinci her
10.000 tabakadan sonra 25 Newton arttirilarak baski yapilmistir. Bu esnada hazne suyu pH’i 4,8 de sabit
tutulmustur. Forsa disinda diger bitin etkenler ideal degerlerinde tutularak baski yapilmistir. Yapilan
baski denemelerinde 10.000 baskida bir alinan numuneler 6lgllerek grafikler gikarilmistir. Baski
atolyesinin sicakhgl termometre ile kontrol edilerek 22°C, nem orani ise higrometre ile % 58 olctlmistir.
En iyi sonuca ulasabilmek amaciyla gerekli ortam kosullari saglanmaya c¢alisiimistir. Kullanilan
mirekkebin teknik 6zellikleri;

Isik Hashigi :8
Alkol : Negatif
Alkali : Negatif
Nitro : Negatif
Ortiiculiik : Pozitif
Yapisi : Bitkisel yaglar / murekkep regineleri
Renk : proses renkler
Tack :7,5-8,5 (400 rpm/32°C/Inkometer)
Kati madde 1% 100
Yogunluk :1,0.-.1,1 g/ml
Kuruma Mekanizmasi : Oksidasyon / penetrasyon
Viskozite :70-100 Pa.s. (23°C, PK5,1°/Haake)
Alevlenme Noktasi :>100 °C

seklindedir.

Bulgular

Yapilan baskilardan olciilen nokta sismesi degerleri ve bu degerlerden elde edilen grafikler
asagida verilmistir.
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Grafik 1. %20 lik Noktanin Baski Degerleri

%20 lik noktadan elde edilen baski basinci verileri Grafik 1 de sunulmustur. Grafik
incelendiginde 10.000inci baskida %20 lik nokta degerinin 33 oldugu tespit edilmistir. ilk 10.000 baski
300 Newton basingla yapildiktan sonra devam eden her 10.000 baskida baski basinci 25 Newton
arttinlmistir. 325 Newton basingla yapilan baskilardan elde edilen nokta sismesi degeri 34 olarak
Olcllmustir. 20.000inci baskidan 50.000inci baskiya kadar bu deger 34 olarak sabit kalmistir. 60.000
baskidan itibaren 80.000 baskiya kadar bu degerin 35 olarak 6lglldigli tespit edilmistir.
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Baski sayisi

Grafik 2. %40 lik Noktanin Baski Degerleri

Grafik 2. de %40 hk noktanin baski degerleri incelendiginde 10.000 baskida 62 ile baslayan
nokta degeri baski basinci arttirildikca yapilan baskilarda yikselmektedir. 20.000 baskida 64, 30.000
baskida 65, 40.000 ve 50.000 baskida iki birim yikselerek 67, 60.000 ve 70.000 baskilarda 68, 80.000
baskida ise 69 olarak gdzlenmektedir. Orta ton olarak kabul edilen bu tram yogunlugunda, disik (20%)

ve yilksek (80%) yogunluktaki tram degerleri ile karsilastirildiginda en fazla degisimin bu tonlarda oldugu
gozlenmektedir.
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Grafik 3. %80 lik Noktanin Baski Degerleri

%80 lik noktanin baskidan 6lgtilen degerlerinin verildigi Grafik 3'de de gorilduga tizere yiksek
yogunluktaki tramlarda nokta kazanci degisimi Grafik 1 ve Grafik 2’de verilen orta ve diisiik yogunluktaki
tram degerlerine gore daha sinirhdir. 10.000 baskida 92, 20.000 baskida 93, 30.000 baskida 94 yine
40.000 ve 50.000 baskilarda 94, 60.000 baskidan itibaren 80.000 baskida dahil olmak Uzere 95 olarak
gozlenmektedir.
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Grafik 4. Tram Degerlerinin Baskidaki Degisimlerinin Ylizdesel Degisim Orani

Grafik 4. incelendiginde %20 lik tram degerlerinden elde edilen 6lglimler sonucunda ortalama
%6 lik bir degisim oldugu goriilmektedir. Orta yogunluktaki tonlar olarak kabul edilen %40 hk tram
degerlerinde ise %11 civarinda bir degisim oldugu tespit edilmistir. En az degisimin %3 ile yuksek
yogunluktaki tram degerlerinde (%80) oldugu gbzlenmistir. Bu grafik gazete kagidina yapilan baskilarda
yiiksek baski basincinin en fazla orta tonlarda nokta kazancina sebep oldugunu gostermektedir.
Sonug

Baski basing degeri arttirilarak yapilan baskilardan alinan élglimler ve grafikler sonucunda; baski
basincinin tram nokta kazancini dogrudan etkiledigi gézlenmistir. Kullanilan baski alti malzemesinde, ISO
12647-2’de belirtilen nokta kazanci degerleri géz 6niinde bulundurulmustur. ideal baski basinc
degerinden yiksek deger ile yapilan baskilarda en fazla degisimin %11 ile orta yogunluktaki tonlarda
(%40) oldugu gozlenmistir. Daha sonra %6 ile dislik tonlarda (%20) ve son olarak %3 ile yiksek
yogunluktaki tonlarda degisimin oldugu tespit edilmistir. Orta yogunluktaki bolgelerdeki bu degisim
detay kaybina ve genel bir koyulasmaya neden olmaktadir.
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Bu ¢alismada baski basincinin nokta sismesi degerlerine etkisi deneysel olarak tespit edilmistir.
Bu calisma 1siginda, yapilan baskilarda orta yogunluktaki degerler (%40) olarak kabul edilen tramlarin
oldugu bolgelerde nokta kazancini ISO 12647-2 standart degerlerinde tutabilmek igin 300-325
Newton’luk basing degeri ile baski yapilmaldir. Kullanilacak olan blanketin sikistirilabilme vb 6zellikleri
de dogrudan bu duruma etkiyecektir.

Miurekkebin yapisi, kagidin emiciligi vb nedenlerden dolay! ofset baskida nokta kazanci belli
oranlarda kaginilmaz olarak yasanmaktadir. Nokta kazancini ve kalite Gzerindeki olumsuz etkilerini en
aza indirgemek igin; baski forsasi, kullanilacak olan baski alti malzemesine gore ISO standartlarinda
verilen standart nokta sismesi degerleri gz 6niinde bulundurularak belirlenmeli ve bu degerde sabit
tutulmalidir. Ayrica makinede blanket Ozellikleri iyi belirlenmeli ve blanket Uzerinde biriken kagit
tozlarinin 10.000 baskida bir alinmasi gereklidir. Ancak bu sekilde baski basincinin Urin kalitesi
Gzerindeki olumsuz etkileri 6nlenecektir. Bu sayede ulasiimak istenen kalite yakalanmis ve kalitenin
surekliligi saglanmis olacaktir.
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