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Bu ¢alismada, mekanik ofset baski makinalarina miirekkep akigmi kontrol
eden bilgisayar destekli bir kontrol sistemi adapte ederek baskida elde edilen renk
yogunlugu degerlerinin  orijinal  goriintiideki renk yogunlugu degerlerine
uygunlugunun saglanmasi amaglanmigtir. Halen kullaniimakta olan mekanik ofset
baski makinalarinda renk yogunlufu ayari, operator tarafindan tahmini olarak elle
yapilmaktadir. Caligma kapsaminda, baskist yapilacak film, tarayici ile taranmakta,
taramadan elde edilen RGB modundaki renk yogunlugu degerleri CMYK moduna
doniistiiriilmektedir. Miirekkep besleme vanalaninin agikliklarimi belirlemek lizere
CMYK modundaki her renk bileseni i¢in renk yogunluklarinin baski yoniine dik
olarak belirlenen goriintii dilimlerindeki ortalama degerleri hesaplanmaktadir.
Goriintiideki dilimlerin konumu ve genisligi gériintii genisligi boyunca dizilmis olan

miirekkep ayar vanalarinin taksimati ve konumuna bagli olarak belirlenmektedir. Her



CMYK renginin basiminda baski miirekkebi beslemesi yapan valflerin ac;lkllgl,“
kars1 gelen goriintii dilimindeki ortalama renk yogunlugu degerini saglayacak sekilde
mikrokontrolor kontrolli step motorlar tarafindan -saglanmaktadir. Gelistirilen
bilgisayar destekli kontrol diizeni 1985 model Man Roland 200 markah 52x74
tipindeki mekanik ofset baski makinasina uygulanmis elde edilen baskilardaki renk
yogunlugu degerleri orijinal filmlerdeki renk yogunlugu degerleri ile
karsilagtirnldiginda uygulanan bilgisayar destekli baski miirekkebi kontrol diizeninin
manuel kontrole gbre daha iyi renk yogunlugu sagladigi sonucuna ulagilmuistir.
Gelistirilen sistem ile ofset baskida miirekkep ve kagit israfi ile zaman kaybi

O6nlenmekte, baski kalitesi artmaktadir.

Anahtar Kelimeler: Ofset Baski Makinasi, Miirekkep Kontrol Unitesi, Bilgisayar
Destekli Kontrol, Otomatik Kontrol, Step Motor, PIC 16F84A.
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This thesis aims, adaptation of a computer controlled ink feeding scheme to
conventional offset printing systems in order to obtain better color density on the
prints which match to the color density of the original image. In conventional offset
printing systems, color density of the print is controlled manually by adjusting the
angular position of the main screw of the ink release valves. Master copy to be
reproduced is digitised by using a scanner. Digitised image of the master copy in
RGB mode is transferred into CMYK mode. Variation of color density in the
digitised image along the axis normal to the printing direction is determined by using
developed computer software. In order to control color density, printing ink flow
control is realized by microcontroller control of the step motors which drive the ink
release valves. By using developed computer program the image is divided into

slices lying along the axis normal to the printing direction. Mean color density of the



slices are computed for each color component of the CMYK image. Developedlv
control scheme is implemented on 1985 model Man Roland 200 brand 52x74 type
offset printing system. Sample printing runs has been carried by using manual
control and computer aided control schemes for ink flow. Color densities values
measured on the printed images of both control schemes, with the corresponding
values on the original copy show that color density values obtained by using the
presented computer aided ink flow control system is better than the color densities

obtained through manually adjusted ink control system.

Keywords: Ofset Printing Systems, Ink Feeding System, Computer Aided Control,
Automatic Control, Step Motor, PIC 16F84A.
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1.GIRIS

Insanligin var olusuyla beraber iletisim istegi, duygu ve diisiincelerini s6zlii
anlatimin diginda yazili anlatma ihtiyacim gerektirmigtir. Bu ihtiyag, 6nce resimlerle
baglayan sonra da ¢izgisel sekillerle harflere doniigen bir siire¢ olmustur. Resimlerin
¢izimi Once magara duvarlarina sonra tabletler seklindeki tas levhalara yapilmigtir.
Cizgisel sekillerin ¢ikmasiyla birlikte oymacilik gelismis, ates tuglalar1 iizerleri
gizilerek firinda pisirilmig, kayalar ¢ivilerle kazinarak oyulmustur. Yazmin ilk
sekilleri Misir, Orta Asya ve Mezopotamya’da goriilmiigtiir. Yazinin gelisiminin
yaninda yazi malzemelerinin de gelisimi matbaaciliin gelisimini hizlandirmagtir.
Baski malzemesi olarak hafif malzemelerin kullanilmas: (deri,, papirus, agag
levhalar, kumas, vb.) seri {iretimi gerektirmistir. Ilk gogaltma isleminde madeni
aletlerle oyulmus tuglalardan faydalamilmistir. Bunlari tzerine miirekkep stirtiliir
aktarilacak yere baski yapilirdi. Ayrica bunlardan sadece kazinarak literatiirde

olusturulurdu.

Tarihte matbaacilik esas olarak kullamlmaya Uygur Tiirkleri zamaninda
baglamigtir. Bu yiizden matbaaciigin ana yurdu Orta Asya olarak kabul edilir.
Uygurlar zamémnda kaliplar tahta levhalar tizerine oyularak yapilirdi. Insanlarda
bilimsel ¢aligmalarin artmasi, ¢alismalarin yaymlanmasi ve saklanmasi modern
matbaacilia dogru gecisi hizlandirdi. Onbesinci ylizyilla kadar kaliplar levhalar
lizerine kazilarak olusturuldu. Bu ylizyildan sonra standart harflerden gogaltilarak
metal hurufatlar gelistirildi. Hurufat baskida kullanilan resim,harf ve sekillere denir.
Hurufatlar matris denilen disi kaliplara metallerin eritilerek dékiilmesiyle meydana
geliyordu. Hurufatlarin dizilmesi yoluyla ilk denemeleri Alman Giitenberg denedi.
Kursun alagimimin  kullamilmas: ve kolay sekillenmesi tipo baski sisteminin

gelismesini sagladi.

Tiirkiye’de ilk olarak ¢agdas matbaaciligin temeli 1727 yilinda Celebi Zade
Said Efendi ve Ibrahim Miiteferrika’min girisimleriyle atilmigtir. 1905 yilinda tas



2
baskidan yola gikilarak ofset baski sisteminin temeli atildi. Kaliplar diiz levhalardan

olusturuldu. Kaliplarin hafif olmasi, kolayca hazirlanmasi, yedeklemede az yer
kaplamasi, baski hizinin fazla olmasi ofset baski makinelerinin gelisimini hizlandirdi.
Ayrica bu sistemde insan sagligiu etkileyen zararli maddeler minimuma
indirgenmigti. Ofset baski ile beraber diger bask: sistemlerde teknolojik gelismeler

gosterdi.

Gelisen Teknolojiye paralel olarak, kalite,ve verimliligi artirma konusunda
yapilan yarig, ofset baski sistemlerinde otomatik kontrol sistemlerini igeren
degisiklikler yapimasimi zorunlu hale getirmistir. Halen kullanilmakta olan ofset
baski makinelerinin ortalama % 90’ nim konvansiyonel ofset baski makineleri
olusturmaktadir. Bu makinelerde kontroller manuel olarak yapilmaktadir. Baski
makinelerinde kalite; elde edilen baskinin hatalardan arinmis olmast ve orijinale en
yakin renk degerlerinin elde edilmesidir. Ayrica hammadde, isgiicii ve enerji
maliyetlerinin minumuma indirgenmesi gerekmektedir. Geligmis ofset bask:
makinelerinde uygulanan otomatik kontrol diizenleri ile baski kalitesi kolaylikla
saglanabilmektedir. Konvansiyonel bir ofset baski makinesi ile gelismis bir ofset
bask: ‘makinesi mukayese edildiginde; hammadde, igcilik wve enerji- giderler,
kullanilan siire konvansiyonel ofset baski makinesinde ortalama doért kat daha fazla
olmaktadir. Renk degerleri ise orijinal renk tonundan o&nemli sapmalar
gGstermektedir. Bu tiir makinelerde tiim kontroller makine operatérii tarafindan elle

gerceklestirilmektedir.

Konvansiyonel ofset baski sistemlerinde her CMYK rengine ait baskida
miirekkep {initesinde bulunan vanalar araciliiyla akis kontrolti yapilmas: gereklidir.
Operatér tarafindan manule olarak géz karar: ile yapilan bu kontrol, baskis: yapilan
isin kalitesini 6nemli 6lgtide etkiler. Her rengin(CMYK) baskis1 ayr1 gerceklestigi
i¢in, yapilan her baskida miirekkep vanalarinin yeniden ayarlanmasi zorunludur. Her
baskida elde edilen sonucun yeterlilifi oparetor tarafmdaﬁ gbzle yapilacak
kontrollere bagli olmakta, bu durum 6nemli degiskenlik ve kalite bozulmalarina

i

neden olmaktadir.



Bu tez ¢aligmasinda, tilkemizde kullanilan ofset baski makinelerinin biiyiik
¢ogunlugunu olusturan konvansiyonel ofset baski makinelerine miirekkep akigini
kontrol eden bilgisayar destekli bir kontrol sistemi adapte etmek, bunun sonucunda
baskida elde edilen renk yogunlugu degerlerinin orijinal gériintiideki renk yogunlugu
degerlerine uygunlugunun saglanmas: amaglanmigtir. Manuel kontrol uygulanan
ofset baski sistemlerinde, operatdr, dogru renk yogunlugunu elde edebilmek igin,
belli sayida prova baski yapmak zorundadir. Bu durum kagit ve miirekkep kaybina
yol agar. GOz karann ile yapilan manuel ayarlarda farkli zamanlarda yapilan
baskilarda renk tonu farkliliklart kagimilmaz olacaktir. Miirekkep akis1 bilgisayar
yardimu ile kontrol edildigi durumda bu kayiplar 6nlenecek buna ek olarak bask: ayar
sliresi k1sa1acak, baski kalitesi artacak, bask: esnasinda ayar yapma zorunlulugu

ortadan kaldirilacaktir.

Her marka ofset baski makinesine uyarlanabilen bilgisayar kontrolli
miirekkep kontrol {initesi diisiik maliyetle kalite artirma konusunda 6nemli katkida

bulunacak, mevcut makinalarin daha etkin ve verimli kullanilmasimi saglayacaktir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI

Iletisim istegi ilk insanmin var olusuyla beraber ortaya ¢ikmus bu istek duygu
diisiince ve taleplerini yazili sekilde anlatma ihtiyacini getirmigtir. Matbaanin icad:
ilk insanin varolusuna dayanmaktadir. Geligimi ise kalitede ve zamana kars1 yapilan
yarisla yenilenerek gilinlimiize kadar gelmistir. Ancak gelismis ofset bask:
makinelerinin maliyetlerinin yiiksek olmasi kullanilan konvansiyonel ofset bask:

makinelerinin otomasyonunu gerektirmistir.

Tez ¢aligmast kapsaminda Ofset baski makinalarinin bilgisayarla kontrolii
hakkinda yapilmig arastirmalar taranmus, ulagilabilen galigmalarin igerigi bu boliimde

sunulmustur.

Sen(1997), tez ¢aligmasinda Bilgisayarla kontrol edilen ofset baski makineleri

incelenip aragtirilmistir.
Beytut (1993), Ofset Baski Teknolojisinin gelisimi aragtirilmistir.

Yiiksel(1999), Otomatik kontroliin temel esaslar incelenip gesitli modeller

tizerinde ayrmﬁh bilgi verilmektedir.

Ozer(2003), PIC’ in genel yapisi, programlamasi ve yapilan kontroller
hakkinda genis bilgi verilmektedir.

Microchip web sitesi, www.microchip.com, Microchip Data Sheets, PIC

lerin yapist ve step motorlar hakkinda bilgi icermektedir.

Oguz(1994), Bilgisayarli baski kontrol (nitelerine sahip ofset baski
makinelerinde baski islemleri, yiiksek lisans tez c¢aligmasimnda ofset bask:

makinelerinin kontrol tiirleri ve bilgisayarla kontrolii hakkinda bilgi igermektedir.
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Bodur(2000), Adm adim PIC micro programlama, PIC’lerin

programlamasi hakkinda ve PIC basic hakkinda bilgi vermektedir.

Dinger(2000), PIC Mikrokontroller adli kitap PIC’le yapilmus uygulama
devreleri ve projeleri hakkinda bilgi i¢ermektedir. PIC’lerin proglamlanmasi
hakkinda genis bilgi bulunmaktadir.

Is1k(2002), Mikrodenetleyici kontrolii thermohipoterm sisteminin tasariminy
ve tibb1 uygulamalar isimli tezde PICler ile yapilan kontroller hakkinda genis bilgi

icermektedir.
Kuo(1999), Otomatik Kontrol Sistemleri hakkinda bilgi igermektedir.

Leenhouts(1987), Art and Practice of step motor control, Step motorlarinin

siiriisii ve devere semalar: hakkinda pratik ve hazir bilgiler icermektedir.

Iovine(2000), PIC microcontroller project book . Microcontroller hakkinda

simiflarina gore devre Srnekleri ve genel bilgi vermektedir.



3.0FSET BASKI MAKINELERI

Ofset baski sistemleri 1905 yilinda “tas baski” esaslarindan yola ¢ikilarak
Casper Hermann tarafindan gelistirilmigtir. Aliiminyum ve g¢inko plakalar (kalip)
lizerine 6zel metotlarla olusturulan gériintii buradan kagit {izerine aktarilir. Kaliplarin
diiz olmasi, yani basktyr gerceklestiren ylizeyin ve baski yapmayan yiizeyin aymt

zeminde, ayn1 seviyede olmasindan dolay1 bu sisteme “diiz baski” denir.

3.1. Calisma Prensibi

Ofset Baski sistemi bir endirekt baski sistemidir. Birbirlerine paralel tig
biiyiik silindir bulunmaktadir. Bu silindirlerin birbirlerine olan senkronizasyonlar:
%100 mikemmeldir. Silindirlerden birincisine Plaka (Kahp) Silindiri, ikincisine

Blanket (Kaucuk) silindiri, i¢linciisiine Baski (Alt) silindiri denir.

merdanesi

Miirekkep

merdanesi Plaka

silindiri

Kaucuk

silindiri

Kagit

Baski (alt)
silindir

Sekil 3.1. Ofset Bask1 Sisteminin $ematik Goriiniimii

Baski agamasinda goriintii kagida aktarilirken sirasiyla su agamalardan geger.

I
Miirekkebi alan, kalip iizerindeki emisyon tabakasi goriintiiyli 6nce' blanket
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silindirine sonra da baski silindirinden gegen kagida aktarir. Gorlintii plaka {izerinde

diiz, blankette ters, kagit tizerinde diiz olarak ¢ikar.

Ofset baski makinelerinin ¢aligma sistemi, Suyun ve yagin heterojen bir
karigim olugturmasi prensibine dayanarak gelistirilmigtir.
Bu heterojen karisim aynmi mantikla ofset makinelerine uyarlanmistir. Baskida
kullanilan miirekkepler yagla kanstirilip, yagli mirekkep haline getirilerek, suya
kars1 yagin gosterdigi tepkiyi gostermesi saglanmigstir. Metal plaka iizerinde suyun ve

miirekkebin ayr1 ayri , birbirlerine karigsmadan tutundugu iki b6liim bulunur.

o Emisyon Tabakasi: Gorlintiiyli olugturan ve miirekkebi tagtyan kisimdir.
e Gren Tabakasi: Suyu tutan kisimdir. Ayrica emisyon tabakasim da itizerinde

tagir.

Makinede kalip silindiri, dobnmeye baslamasiyla beraber, 6nce suyu tagiyan su
merdaneleriyle temas eder. Suyu alan kalip silindiri goériintiiyii olusturmak {izere

miirekkep merdaneleriyle de temasa geger.

3.2.0fset Baski Makinesi Cesitleri

Ofset makineleri ¢esitlerine gére ii¢ ana kisimda incelenir. Bunlar;

iinitelerine, tabaka kagit baskisi yapan ve bobin kagit baskist yapan makinelerdir

3.2.1. Unitelerine Gore Makineler

Ofset makinelerinde basilmasi istenen orijinalin sahip oldugu renkleri
olusturabilmek i¢in, {i¢ ana renk ve bir de tamamlayict renk kullanilir. Bunlar sari,
kirmizi, mavi ve tamamlayici olarak da siyah renkleridir. (CMYK). Her renk igin
ayr bir tinite baski yapar. Bundan dolay: ofset makineleri bir bask: turunda yapacag,
baski rengi adedine gore siflandinlirlar. Bunlar tek tniteli ve ¢ok iiniteli

makinelerdir. I



3.2.1.a. Tek Uniteli Ofset Baski Makineleri

Kagidin yiizeyine her baskida sadece tek renk baski yapabilen bir ofset baski
makinesidir, (Sekil3.2. ve $ekil3.3.). Biinyesinde yalnizca ana merdanelerden olugan
bir kalip, kauguk ve bask: silindiri bulunur. Renkli bir igin baskisinda bu sistemde
yukarida belirtilen her bir renk i¢in (CMYK) ayrt ayn kalip olusturulup baskiya
girilir. Bundan dolay: diger ¢ok {initeli makinelere gore zaman kaybi en az iki kat ve

daha fazlas1 olacaktir,

Sekil 3.2 Tek Uniteli Ofset Bask: Makinesi
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Sekil3.3. Tek Uniteli Ofset Baski Makinesi

2.2.1.b. Cok Uniteli Ofset Baski Makineleri

Iki iiniteden baglayip sekiz ve daha fazla adette baski {initesine sahip olan
makinelerdir. Ayn1 anda tinite sayist kadar renklerin kagida baskisiu yapabilirler.
Kontrollii ve baski hiz1 yiiksek olup tek tniteli bir makinede ortalama 4 saatte biten
bir isi dort iiniteli bir makineyi ele alacak olursak 1 saatte tamamlar. Sekil 3.4. ve
Sekil 3.5. de iki kuleli ve ikiz merdane guruplarina sahip 4 renkli baski makinesi

goriillmektedir.
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Sekil 3.4. Cok Uniteli Ofset Baski Makinesi

Sekil 3.5. Cok Uniteli Ofset Baski Makinesi
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3.2.2. Tabaka Kagit Baskis1 Yapan Makineler

Adindan da anlasilacagi gibi bu makineler tabaka baski kagidiyla bask:
yapabilirler. Bobin baskis1 yapan baski makineleri hari¢ tiim tek ve gok {iiniteli ofset

baski makineleri tabaka kag1t baskisi yapan makineler sinifina girmektedir.

3.2.3. Bobin Kagit Baskis1 Yapan Ofset Baski Makineleri

Kagit bu makinelerde baskiya bobin olarak girer. Baski kagitta higbir
béliinme ve pargalanma olmadan sﬁrekﬁ olarak devam eder. Bobin baski sisteminde
amag hizli ve duraklamadan bir bask: elde etmektir. Makineden ¢ikan baskis1 bitmis
kagit ¢ikista kurutularak tabaklama, kirma ve katlama islemlerine tabi tutulur. Bobin
baski iki kistmda incelenir. Bunlar; web ofset baski makinesi ve siirekli form ofset

makinesidir.

3.2.4. Web Ofset Baski Makinesi

Genelde kullanim alan: olarak gazete, mecmua ve tiraji yliksek baski isleridir.
Arkali 6nlii baski yapar, (Sekil 3.6). Unite olarak ¢ok Gniteli sinifina girer. Gazete
baskilarinda tiim sayfalarin orijinalde olan renklerini bir defada baskisimi yaparak
katlanmig sekilde ¢ikarir. Renklerin oturmasinda ve netliginde tabaka ofset

makinelerine kadar etkili degillerdir.

<000 > | -

w‘i@%} ™

<O | =
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Sekil 3.6. Web Ofset Baski Makinesi
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Burada, (Sekil 3.6) 3 nolu {inite, bobin {initesi, 4 nolu tinite, diizeltme

Unitesi, 5 nolu {nite, kurutma fnitesi, 6 ve 7 nolu {inite, katlama Iiinitesini

gostermektedir,

3.2.5. Siirekli Form Ofset Baski Makinesi

Fatura, irsaliye ve buna benzer islerin baskisinda kullanilir. Diger
sistemlerden farkli olarak kagit {izerine numarator baskisi yapma &zelligine sahiptir.
Baskiya bobin halinde giren kagit baski ¢ikisginda 6zel aparatlar tarafindan,
yazicilarda kullanilan yan delikler delinmis, istenilen sayfa ebadinda perforajlanmig
(kagidin kirim ¢izgilerinden aralikli delinmesidir) bir sekilde makineden ¢ikar.

Stirekli form ofset makineleri de gok tiniteli makine gruplarina girer.

3.2.6. Kagit Giris-Cikig Unitelerine Gore Ofset Baski Makineleri

Ofset baski makinelerinde kagit baski silindiri arasindan gegtikten sonra
istifleme béliimiinde depolanir. Makinelerde kagidin istiflenmesi 2 tiirlii olusturulur.

Bunlar; zincir ¢ikis {initeleri ve tepsi ¢ikis iinitelerine géredir.

3.2.7. Zincir Cikis Uniteli Baski Makinesi

Baskiya giren kagit, ¢ikista merdanelerin doniis hizindan dolayi ileriye dogru
bir hareket yapar. Kagit hemen merdane ¢ikisinda, kagit tutucu tirnaklara sahip bir
¢ember tarafindan tutulur. Bu kagit tutucular merdanelerin turlariyla birebir orantili
caligirlar. Kagit tutucularla merdanelerin hizlan aynidir. Tutucular baski merdanesini
her zaman aym pozisyonda karsilar. Her bir tutucu zincirlere bagli olmak iizere
digliler {izerinde sonsuz déngil yaparlar. Bu ismi de baglh bulunduklar1 zincirden
almuiglardir. Zincir ¢ikig tiniteli makinelerin tepsi ¢ikiglardan farkli olarak asansor
{initelerde bulunmasidir. Asagidaki Sekil 3.7. de bir ofset baski makinesinin zincir

¢ikis tinitesi gosterilmektedir.
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Sekil 3.7. Zincir Cikis Uniteleri

3.2.8. Tepsi Cikig Uniteli Baski Makinesi

Genellikle kiigiik ofset makinelerinde ve tek iiniteli sistemlerde tepsi gikis
tinitesi kullanilir. Kagidin istiflendigi boliim tepsi niteligi tasidigindan dolayr tepsi
¢ikis ismi verilmigtir. Kagit baski silindirinin hemen Ontinde bulunan kagt
hazinesine yani tepsiye dogru merdanelerin doniistinden dolay1 kazandigi bir huzla
hareket eder.Tepsinin sonunda bulunan sipere g¢arpar ve asagi dogru kayarak

istiflenir. Kagid1 tagiyan tirnak veya tutucular mevcut degildir.

3.3. Nemlendirme Unitelerine Gére Ofset Bask: Makineleri

-

Bilindigi gibi ofset baskint temelini suyun fiziksel ve kimyasal &zelligi
olugturur. Suyun yag ile hem fiziksel, hem de kimyasal tepkimeye girmemesi
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baskinin gerceklesmesini saglar. Ofset makinelerinde glintimiizde iki tirlil

nemlendirme yapilmaktadir. Bunlar; su il nemlendirme ve sutalkol ile

nemlendirmedir.

3.3.1. Su ile Nemlendirme

Ofset bask: makinelerinin ilk icadindan bu yana kaliplarin nemlendirilmesi
icin su kullanilmaktadir, (Sekil 3.8). Gliniimiizde otomatik kontrolle ¢aligan
makineler hari¢ hala kullanilmaya devam edilmektedir. Bu makinelerin tek ve ¢ok
iinitelileri de mevcuttur. Dezavantaji kagit {izerine gecen nemin ge¢ kurumasidir.

Ayrica bu nemden dolay: silindirler arasindaki sikistirma kagitta agmalar yapar.

Plaka
kazan; Ko T o 4
Sekil 3.8. Su Ile Nemlendirme
a-Su haznesi d-Dagitict merdane
b-Ana su merdanesi e-Nemlendirme merdaneleri

c-Aktarici ara merdane
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3.3.2. Su+Alkol ile Nemlendirme

Sutalkol karigimi tniteye sahip makineler * otomatik kontrollii ofset
makinelerinde kullanilir, (Sekil 3.9. ). Alkol su ile kanstiktan sonra sutalkol
karisimina erken buharlasma 6zelligi kazandirir. Bu karigim 5’¢ 1 oraninda
gerceklestirilir. Karigim 5 &lgek su, 1 olgek alkoldiir, Makine tizerinde ugmasini
engellemek i¢in bir adet sogutma motoru mevcuttur. Karisgim 8 ile 10 derecede
tutulur. Bir kapta, bekletilmeden sogutma motorundan gegecek sekilde devir daim
ettirilir. Kagit izerinde uguculugundan dolay: baskisi ger¢eklesen is lizerinde agma
ve yirtilmalar olusmaz. Sekil 3.9. da goriildiigii tizere sisteme bagh iki kap
bulunmaktadir. Bu kaplardan birincisi su kabi digeri ise alkol kabidir. Sistem eksilme
gergeklestikge sogutma  initesine emici motorlar aracihiiyla su ve alkol

takviyesinde bulunacaktir.

Sekil 3.9. Su+Alkol ile Nemlendirme |
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4.0FSET BASKI MAKINELERINDE OTOMATIK KONTROL

Konvansiyonel ofset baski makinelerinde, bask: kalitesi genellikle mekanik
olarak ¢alisan kontrol sistemleri ile kontrol edilir. Gelistirilen kontrol sistemleri baski
kalitesini artirmaya y6neliktir. Baski makinelerinde kontrol edilen {initeler manuel ve
otomatik kontrollii olmak iizere iki kisimda incelenir. Baskiy: gergeklestiren merdane
gruplart ve mekanik aksamlar tiim ofset baski makinelerinde ayni yapisal 6zelliklere
sahiptirler. Ofset baski makinesi {i¢ ana merdane grubu ve bunlardan kalib: tizerinde
tagiyan merdaneye temas halinde olan miirekkep ve su merdaneleri bulunmaktadir.
Bu merdaneler 6ncelikle kaliba su ile nemlendirme yapar. Ttiim kalip nemlendikten
sonra goriintiiyli tagiyan kisima miirekkep merdaneleri tarafindan miirekkep aktarilir.
Gergeklesen her iglem tiim ofset baski makinelerinde aym sekilde yapilmaktadir.
Kalite saglama, iiretkenligi ve verimliligi artirma ¢abalar1 bask: hiz1 faktoriiniin 6n
plana ¢ikmasini saglamigtir. Baski hizini artirmak amaciyla ofset makinelerinde
manuel, elektronik ve bilgisayar kontrolll ¢esitli kontrol sistemlerinin uygulanmasi
gerekli olmugstur. Ofset makinelerindeki kontrol diizenekleri 6nce el ve géz ile
kontrol edilen mekanik tiirde gelistirilmis zamanla, insan faktoriinden gelen
degiskenligi ve hatalart minimum seviyeye indirgemek icin elektronik ve bilgisayar

kontrollii otomatik kontrol sistemleri uygulanmistr.

4.1. Manuel Kontrollii Makineler

Manuel kontrol sisteminde tiim kontroller ofset makinesinde birkag¢ tane
kumanda kolu iizerine birakilmistir. Miirekkep merdanesi, su merdanesi ve ana .
merdaneler, ana kumanda kolu ile hareket ederler. Bu kumanda kolu sirastyla ofset
baski prensibinin gerceklesebilmesi i¢in once; su (nemlendirme merdanesini)
harekete gecirerek kalip (baski plakasi) silindir ile temas ettirir, (Sekil 4.1). Boylece

kalip silindiri zemin yiizeyine suyu alarak nemlenir.
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z 1 z 1
: ( 3 (
Miirekkep
merdanesi J Mﬂrekke[?
merdanes
e
Su Su
merdanesi merdanesi
Plaka
silindiri Plaka
silindiri
Kauguk Kauguk
silindiri cilindiri
Baski (alt) Baski (alt)
cilindir cilindir

PARK KONTMTI
ST KONTIMTT

Sekil 4.1. Manuel Kontrollii Bask: Makineleri-Park ve Su Konumu

Kumanda kolunun ikinci agamasinda ise mirekkep merdaneleri  kalip
silindirine temas eder, (Sekil 4.1). Plaka iizerinde su olmayan kisimlar yiizeylerine

miirekkebi alarak baskiya hazir hale gelirler.

Son agamada ise ana silindirlerden olan kalip silindiri ile blanket silindiri
kumanda kolunun son hareketi ile aralarindaki milimetrik bogluk kapanir. Kalip
{izerindeki goriintii blankete aktarilir. Silindirler arasindan gegen kagit blankete
aktarilan goriintiiyii {izerine alarak baski gergeklesir.



18

> Su —bsu
merdanesi merdanesi
Miirekkep
merdanesi Miirekkep
Plaka merdanesi Plaka
Slllndll‘i . silindiri
% Kausuk Kauguk
silindiri silindiri
Kagit
Baski (alt) Baski (alt)
silindir silindir
MUREKKEP KONUMU BASKI KONUMU

Sekil 4.2. Manuel Kontrollii Makineleri Miirekkep ve Bask: konumu ™ --

Manuel kontrollii makinelerde miirekkebin, suyun ve hizin kontroli mekanik
kollar yardimiyla yapilir. Miirekkep merdanesi, miirekkep hazinesinden doéni
yaparak miirekkep alir. Aldig1 miirekkebi ise diger merdanelere ileri- geri hareket
yapan ara merdane yardimiyla aktarir. Miirekkep merdanesinin doniis hiz1 arttikga

aktardig1 miirekkep ¢ogalacak baski daha kolay gikacaktir.

Su {initesi de miirekkep tinitesi gibi aym: mekanik bir yapiya sahiptir.;Ana su
merdanesinin donil§ hizi bir kol yardimiyla artacak ara merdane aracilifiyla su
nemlendirme” merdanelerine aktarilacaktir. Makinenin hizi ise mekanik bir kol

yardimiyla potansiyometre hareket ettirilerek arttirilir. ,
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4.2, Otomatik Kontrollii Ofset Baski Makineleri

Bir sistemde denetim faaliyetlerinin insan girigimi olmaksizin 6nceden
belirlenen bir amaca gore denetimine ve ydnlendirilmesine otomatik kontrol denir.
Otomatik kontroli kullanmanin nedenlerini su sekilde siralanabilir;

e Otomatik kontrol, insamn fizyolojik yeteneklerini agsan ¢ok hizli, ¢ok hassas,
biiylik kuvvetler gerektiren uygulamalarda insanin hakimiyetini kolaylastirir.

o Otomatik kontroliin miihendislik sistemlerinde kullanilmasi, gerek teorik
tasarum, gerekse gerceklestirme ve uygulama bakimindan daha sade, daha
esnek, kolayca ayarlanabilen ve verimi yiiksek ¢6ziimlere imkan vermektedir.

o Bilgisayarlarin miihendislik uygulamalarinda yaygin bigimde kullanilmasi,
kontrol ve otomatik kontrol yOntemlerinin de daha etkin olarak
kullanilmasina neden olmustur.

Otomatik kontrol igin uygulanan genel blok semasi Sekil 4.3. de verilmistir.
Burada sistemde karsilagtirici, istenilen deger ile gergeklesen deger arasindaki farki
hata sinyali olarak verir. Kontrolr, bu hatay1 girig sinyali olarak alir ve hatanin
sekline ve kendi yapisal etkisine bagl: olarak bir kontrol sinyali {iretir. Motor elamani
bu sinyale gore sisteme diizeltme sinyali gonderir. Bu islem siirekli olarak bu sekilde

devam eder.

GIRI
v Kontrolér —» Motor ———p»  Sistem CIKI%
Elaman ’

(?lg:me- <
Sistemi

Sekil 4.3.0tomatik Kontrol Genel Blok Semas1

)
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Blok semasinda gosterilen on-off kontrol denetim sistemlerinde iki

konumlu denetim orgam hatanin degerine bagli olarak ya maksimum kumanda
sinyali ya da sifir kumanda sinyali verir. Denetlenen ¢ikis biiyiikligi degeri ayar
degerini astiginda denetim organi sifir kumanda (off), buna karsilik ¢ikis degeri ayar
degerinin altina diistiiglinde ise denetim organi maksimum kumanda verir (on) verir.
Bu degerlere 1 ve 0 da denir. Otomatik kontrollii ofset makinelerde sistem tamamen \
elektromekanik olarak ¢aligir. Mekanik kollarla ¢alisan iinitelerin ¢ogu dokunmatik
tuglar yardimiyla hareket ettirilir. Bu sistemde kisi lizerine diisen yiik, asgari
seviyeye indirgenmistir. Ofset makinelerinde otomatik kontrol 5 {initede
gerceklestirilir. Bunlar; kagit {initesi kontrolii, makinenin baski hiz kontroli,
miirekkep miktar1 kontroli, su kontrolii ve asansor kontroliidiir. Bask: makinesinde
kontrol sisteminin referans girig degerleri;

. Istenilén kagit kalmhig

o Istenilen makine hiz1

e Istenilen su pH degeri

e [stenilen Miirekkep miktari

e AsansOriin hareketi

4.4, Kagit Unitesi Kontrolii

Ofset bask: makinelerinde kagit kontrol {initesi makinenin siirekli ¢alismasi
ve baskinin gergeklesmesinde &nemli bir rol iistlenir.Kagit iinitesi kontrolii i¢in

uygulanan blok semas: Sekil 4.4 de verilmistir.

Gergeklesen
' On-Off Kagit Baski Kagf ?
Kontrolér ——Jp» ijlerletme —¥ Makinesi 4
{stenilen band
Kagit
Kalinli

Mikrometr [«

o

Sekil 4.4. Kagit Unitesi Kontrolii Blok Semasi

Y
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Kagit {initesinde kontrol, basilacak kagidin kalinligim ve  baskiyr

gergeklestiren silindirlerin birbirlerine uyguladiklar1 basinct kontrol eder. Kagidin
kalinlig1 mikrometre ile 6lgiildiikten sonra bulunan deger kontrol {initesine sayisal
olarak girilir. Blanket (kaucuk) silindiriyle baski (alt) silindiri arasindaki mesafe-
basing-kagidin degeri girilen deger kalinligina gore ayarlanir. Silindirler arasindaki

bu mesafe ve kagidin kalinlig1 asansorlerin inig-¢ikis adimlarinit belirler.

4.5. Makinenin Baski Hiz Kontrolii

Ofset makinesinde hiz kavrami makinenin saatteki yaptigi bask: adediyle
hesaplanir. Yiiksek baski tirajina ¢gikmak i¢in devirin arttirilmas: gerekir.

Hiz {initesi kontrolii igin uygulanan blok semas: Sekil 4.5 de verilmisgtir

Gercgeklesen
n PLC Baski leg ’
Kontrolér [ Motor ——p  Makinesi >
[stenilen -~
Makine
hizi

Takometre

Sekil 4.5. Hiz Unitesi Kontrolii Blok Semasi

Makinede hiz kontrolii yapilabilmesi i¢in girilen baski hizinin korunmasi
gerekmektedir. Burada motorun hizini girilen degere kontrol eden bir kontroldr
bulunur. Kontrolér motorun devrini istenilen degerde tutmaya ¢alisir. Makinede hizin
agagi yada yukarn oynamasi, baskisi gergeklesen isler arasinda ton ve bask:
farklihiklarinin olusmas: demektir. Ideal bir bask: makinede her zaman sabit hizli
baskilarda ger¢eklesir. Makinenin baskisi arttikga kagidin bask: silindiriyle temas

siiresi azalir. Bu da. goriintii netliginin azalmas: demektir. Burada kontrol sistemi
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devreye girerek yiiksek hizlarda kaliba transfer edilen miirekkebin miktarin

artiracaktir,

4.6. Miirekkep Miktar1 Kontrolii

Ofset baskida ideal bir baskiyr elde edebilmek igin simirli ve seviyeli
miirekkep tilketimi gerektirmektedir. Miirekkep kontrolii baski esnasinda miirekkep

israfin1 kagidin ton yapmasini ve arka vermesini engeller.

Kalip okuma sistemleri olan ofset baski makinesi igin uygulanan kontrole ait

blok semas: Sekil 4.6 de verilmistir;

+ PLC Vana Baski Olﬂ?ulken
Kontrolor [ ——pf Motorlart | p. Makinesi MUrekKKen
Istenilen
Mitrekkep—
Miktarlar

Optik Kalip
okuyucu ve <
densitometre

Sekil 4.6. Miirekkep Unitesi Kontrolii Blok Semast

Miirekkep haznesinde bulunan bélgesel dagilimi saglayan vanalar elektrik
motorlariyla kontrol edilir. Kalibin {izerinde bulunan goriintiiniin genisligine ve
nokta sikligina gére miirekkep aktarmasi yapilir. Kalip 6nce miirekkep kontrol
sistemine bagli optik bir okuyucu tarafindan taratilir, (Sekil 4.7.). Tarama islemi
esnasinda kalip tizerinde bulunan is alanlar: ile i3 olmayan alanlar arasinda her bir
vananin dikine taradig: kisimlarda yiizdesel degerlendirme yapilir. Isin oldugu bélge

ve nokta siklif1 tespit edilir. Bu veriler kontrol tinitesi tarafindan degerlendirilip,her
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bir vananin yiizdesel degerler karsiliginda alacagi agiklik miktar1 belirlenir ve

vanalart kontrol eden elektrik motorlarina gonderilir. Baski boyunca miirekkep akisi
vanalar tarafindan sinirlandirilarak dengede tutulur. Numune bir baskidan sonra elde
edilen baski densitometre tarafindan renk degerleri okunarak orijinalle kargilastirilir.
Renk degerlerinde istenilen degerler elde edilmemis ise densitometreden (Sekil 4.8.) -
¢ikan sapma degerleri tekrar miirekkep vanalarmi kontrol eden motorlara yiizdesel
deger olarak génderilir.Béylece ton farklari olugmus ise hazne vanalari girilen yeni

bir degerle kontrol sistemi tarafindan tekrar ayarlanir.

Sekil 4.7. Kalip okuma sistemi optik tarayici



Sekil 4.8. Densitometre Cihazi

4.7. Su Kontrolii

Ofset bask: sisteminde otomatik kontrol ile ¢alisan makinelerde nemlendirme
iinitesinde alkol+su kullamilir, (Sekil 4.9). Alkol+su karisiminin oranlart iyi
ayarlanmaz ise miirekkep ve baski plakas: tizerinde olumsuz etkiler meydana getirir.
Alkol oranin fazla olmasi durumunda kimyasal etkisi ile merdane {izerinde bulunan
miirekkepte erken kuruma, matlagma ve ¢lirime meydana getirecektir. Merdane
lizerinde olusan bu ¢iiriime ve sertlesmeler kalip ile direk temas halinde oldugu igin
kalip tizerinde bulunan goriintide ugma yapacaktir. Karigimda alkoliin fazla olmas:
kauguk merdanelerinin ve blanketin sertleserek esnekligini kaybetmesine arkasindan
catlamasina sebep olacaktir. Ayrica alkoliin fazlaligi tamamen kimyasal bir yapiya
sahip olan kalip tizerindeki emisyon tabakasiui da etkileyerek kalibin baski émriinti

azaltacaktir.
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Sekil 4.9. Su Kontrolii

1- Alkol Kabi

2- Su Kab1

3- Karstirict

4- S1v1 Doniig

5- Su Unitesi Kab1
6- Stvi Gidis

7- pH metre

Tim bu olumsuzluklarin olmamasi ve sistemli bir baski yapabilmek i¢in
sutalkol karigiminin ideal pH degeri 5,5 olmalidir. Burada pH degeri ideal bir
baskida su ve alkol karigiminin asidik ve bazik oraninin aldig1 degerdir. Bu degerde
karigim miirekkebin ve kagidin kimyasal 6zelliklerini bozmayacaktir. Su kontrol
{initesinde, ayr1 kaplarda bulunan alkol ve su ayrt bir kap icinde bir karigtirict

tarafindan karistirlir.
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Su tnitesi pH kontrolii igin uygulanan blok semasi Sekil 4.10 da

verilmistir;
Olgtil
. PLC _su o
Kontrolér ——p{ POMPA |—pi Unitesi >
Istenilen
SupH —

Ph
Olgiicii [«

Sekil 4.10. Su Unitesi pH Kontrolii Blok Semas:

Bir 6lgme cihazi da olusan karigimin pH i 6lger. Cikan degerin sonucuna
gbre kanigima dengeyi saglayabilmek icin su ya da alkol eklemesi yapar.
Nemlendirme {initesindeki su+alkoliin pH degeri stirekli 6l¢tilmelidir. Cilinki alkoliin
ugucu olmast ve kagit tozlarinin kimyasal 6zellik tasimasi karisgimin pH’ini
degistirebilir. Olgme cihazinin verecegi sinyale gére, otomatik kontrol tinitesi sistemi

devaml: surette dengede tutar.

4.8. Asansor Kontrolii

Ofset makinesinde iki .adet asansér bulunur. Bunlar yiikleme ve istifleme
asansérleridir. Kagit makineye yiikleme asansoriinden giris yapar. Istifleme

asansoriinde depolanir.
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Asansor kontrolii igin uygulanan blok semas: Sekil 4.11. da verilmistir;

PLC

Istenilen

Step
Motor

Asansor
Unitesi

—>
Gergeklesen
AsansOr N

asansor
konumu

Sekil 4.11. Asans6r Kontrolii Blok Semast

Baski esnasinda birbirlerine zit istikametlerde, ayni 6lgiilere sahip adimlarla
hareket ederler. Bu adimlarm 6lgiileri kagidin kalinligiyla dogru orantilidir. Basinci

ayarlamak igin girilen kagidin kalinhk degeri, asansériin adim Olgiisiinii de

belirler,(Sekil 4.12.). Her bir kagidin hareketi bir adim demektir.

Sekil 4.12. Asansor Kontrolii
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4.9. Otomasyonun Baski Kalitesine Etkisi

Manuel kontrollii baski makinelerinde makinenin biiyiikliigtine gore iki ve
daha fazla kisi ¢aligmaktadir. Unitelerin kontrolii bu kisiler araciligiyla
yapilmaktadir. Operatorler arasinda olusabilecek bir iletisim kopuklugu baskiy:
durduracak ya da kaliteyi diistirecektir. Miirekkep ve su ayarina zamaninda miidahale
edilmedigi takdirde ya da kagit akisinin bozuldugu bir zamanda miidahalenin
gecikmesi, muhtemel baski hatalanini doguracaktir. Bu arada zaman kaybi1 ve
hammadde israfi maliyeti artiracaktir. Iyi bir bask: elde edebilmek igin makinenin
ayarlarinin stirekli kontrol edilmesinin yaninda ¢alisanlarin da devaml birbirleriyle
diyalog halinde olmalann gerekmektedir. Otomasyonu yapilan baski makinelerinde
Onceden de belirtildigi gibi iyi bir baskinin gerceklesmesi igin baski kalitesine etki
eden faktorlerin istenilen degerlerde tutulmasi gerekmektedir.

Otomatik kontrollii ofset baski makinelerinin ¢ok uniteli ve yliksek tirajli
olanlarinda dahi c¢alisan operatér sayisi1 en fazla birkag kisiden olugmaktadir.
Unitglerin biiyiik bir kismi otomatik olarak kontrol edilmektedir. Calisanlarin trtin
maliyetine getirdikleri yiik asgariye indirgenmistir. Baski kalitesi baskis1 gerceklesen
isin griintiistiniin netligine, renklerin oturmasina, kagit israfinin az olmasina, kagitta
nemlendirmeden dolay: sigme olmamasina, miirekkebin fazlaligindan dolay1 ters
goriintii (arka verme) ¢ikmamasmna baglidir. Bu aranilan 6zellikler makinenin

sistemli ve hatalarin minimuma indirgenerek ¢alismasiyla elde edilir.

Gelismis ofset makinelerinde {initelerin tamami otomatik olarak kontrol
edilir. Bu mékinelerde kalibin merdanelere takilmasi, miirekkep {initesinin ayari,
renklerin oturtulmasi, baski hizi, su + alkol karigimi dengesi makine tarafindan
otomatik olarak kontrol edilir. Omek olarak, makine baski hizina gore miirekkep
transferini artirarak baskinin silik ¢ikmasimi engeller. Kontrol edilen bu {initeler
baski kalitesini direkt olarak etkiler. Baski; Hiz: yiiksek, minimuma inmis hammadde
kaybi, asgariye indirgenmis iggiicli maliyeti ve diger sistemlere gore ¢ok daha az bir

zamanda gergeklesir. i
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Ayrica bu makinelerde kalitenin kontrolii ve devami agisindan kontrolii bir

merkezde toplayan bir yapr mevcuttur. Kontrol edilen {nitelerin tamaminin
fonksiyonlar: birbirleriyle baglantilidir. Bu merkezde- otomatik kalip okuyucular
tarafindan kaliplar bir scaner tarafindan taranarak diskete kaydedilir. Kaydedilen bu
bilgiler baski siiresince kalite kontroliinde ve makinenin ayarlarinda esas alinacak
degerlerdir. Kalip okuma sistemi kalip izerinde gériintiintin oldugu bolgeleri seger.
Goriintiiniin agikligi ve koyuluguna gore yogunluk tespiti yapar. Baski esnasinda
gOriintiiniin {izerindeki miirekkep ayarinda herhangi bir sapma meydana geldigi
zaman kontrol {initesi kayda aldifi degerlerle baski degerlerini karsilastirarak
otomatik olarak sapmayi diizeltir. Bazi makinelerde bu islem densitometrelerle direk
kagit haznesinde, bazilarinda ise baskidan alinan bir niisha ile scanerde taranarak
karsilagtirilir. Yapilan iglem renk yogunlugunu ayarlamaktir. Densitometre birkag
saniyede dort rengin kalite degerlerini Glger. Ton fazlalagmasi, baski kontrasti,
stirtlinme, ¢iftleme gibi degerler 6n degerlerle karsilastirilir.  Hassasiyet oram
minimum renk kaybi diyecek kadar ¢ok yiiksektir .Bu sistem sayesinde makinemizde

bagka bir igin baskis1 yapilirken bir sonraki igin miirekkep 6n ayarlar1 yapilabilir.

Kalip: okuyucunun ana iglevi bask: hazirlik devresini azaltarak zamandan .. . .

kazandirma ve miirekkep verilerini dogru bir sekilde vererek, baski operat6riiniin
miirekkep dengesini saglarken kullandin bozuk kagit miktarini azaltmasidir. Kalip
okuma sisteminde elde edilen veriler referans degerler kabul edilip ana kontrol
sisteminde, sistemin tiim (initeleri bu deger lizerinden kontrol edilir. Ana kontrol
sistemi initelerden ve son durum okuyucularindan hata mesajlar1 alarak
diizenlemelerini referans degere gore yapar.
Buradan kontrol edilen tiniteler:

e Suyun pH’1

e Miirekkep miktar

o Kagit kalinlips

e Asansor hareketi

e Hiz

e Diger tiim {initeler
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Su {nitesi kalip silindiri tizerinde ¢ok ince bir film tabakasi olusturacak
sekilde ¢aligmas1 kontrol edilir. Ayrica kendi iginde olugturulan kontrol iinitesi ile
karisimin pH degerini devamli olarak 5.5 degerinde sabitlenir. Bu 6zellik ona kagidin

yirtilmasini, sigsmesini, miirekkebin ¢lirlimesini engellemeyi saglar.

Miirekkep tnitesi kalip okuyucunun goénderdigi -degerleri standart kabul ederek
miirekkep haznesinin a1z agikliklarimi bslgesel olarak bu degerlere ayarlar. Goriintii
olmayan kisimlar: tamamen kapatir. Yogun ve az yogun bélgelere gore de miirekkep
transferini ayarlar. Bu sistem miirekkep israfimi engelledigi gibi miirekkebin
¢liriimesini, kagidin ve kalibin ton yapmasini ve kagidin arka vermesini engeller.
Saydigimiz 6zellikler ise baski kalitesini direk etkileyen 6zellikler arasindadir.

Kagit linitesinde ise ; kagitla alakali girecegimiz kalinlik degeri ve 6zelligi
makinenin silindir ayari, silindirler arasindaki mesafe ve kagidin &zelligine gore

miirekkep miktar ayarlanacaktir.

Asansor-Unitesi; Kagidin girilen kalinlik degerine gbre asansor inig huzi ve

adim kalinlig1 belirlenir.

Hiz Unitesinde ise makinenin o anki baski lizina gére suyun ve miirekkebin

miktarlarinin belirlenmesini saglar.

Manuel kontrollii ve otomatik kontrollii baski makinelerinde yapilan baski
durumlar1 agagidaki grafiklerde verilmistir. Bu karsilastirma matbaacilikta kullanilan
Manuel kontrollii ve otomatik kontrollti baski makinelerinde degisik c¢alisma
sartlarinda yapilan gozlemler sonucunda olugmustur. Bunun i¢in 3 adet 50x70 ve
70x100 ebatlarinda heidelberg ve roland tiirli manuel kontrollii, 2 adet ¢ok {initeli
70x100 ebadinda roland tiirli otomatik kontrollii makineler ¢aligtirimig ve sonuglar

elde edilmistir.
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fire

dakika

Sekil 4.13. Manuel Kontrollii Makinede Zamana Gore Fire Kayb:

Sekil 4.13. de manuel kontrollii makinede kaliteli ve devamli bir baskida 10
dakikalik bir siirede ortalama 30 tane fire verilmektedir. Bu say1 basilan isin

6zelligine gore art1s gostermektedir.

fire

sanlye

1

Sekil 4.14 Otomatik Kontrollii Makinede Zamana Gére Fire Kaybi X
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Sekil 4.14. de ise otomatik kontrollii bir makinenin 1 dakika i¢inde 10 tane

fire vererek ideal baskiya gecisini gstermektedir

Sekil 4.13. ve Sekil 4.14 de manuel kontrolli ve otomatik kontrollii
makinelerin ideal baski durumuna gegis siiresi verilmistir. Manuel kontrollii bir
makinede ideal baskiya gegis stiresi minimum 10 dakika olup verilen fire miktar1 ise
ortalama 30 tane civarindadir. Bu sitire otomatik kontrollii bir makinede ise 1 dakika
civarinda, verilen fire ise ortalama 10 tanedir. Siireler ve fireler kargilastirnldiginda
manuel kontrolli bir makinenin renkli bir baski yapabilmesi igin dort ayrt renk
(CMYK) baskisi yapmak durumundadir. Her bask: i¢in Sekil 3.13. de goriilen
degerler tekrar ortaya ¢ikacaktir. Buda 120 tane fire, ortalama 40 dakikalik zaman
kaybi demektir. Otomatik kontrollii bir makinede renklerin tamamu bir defada
baskiya girdigi i¢in fire ve zaman kaybr baglangictaki degerlerle sabit kalacaktir.
Stireleri ve fireleri karsilastirdigimizda; siire orant 1/40 dakika, fire verme oram
10/120 ¢ikacaktir. Baskinin stirekliligi dustintldiigiinde bu siire ve fire kaybi
katlayarak artacak, maliyeti yiikseltecektir.. -Sonugta sayilan unsurlarin tamam: bask:

kalitesini ve maliyetini etkileyecektir.
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5. PIC iLE ADIM MOTORU KONTROLU
5.1. PIC’Ierin Genel Yapisi

PIC’ in kelime anlami PERIPHERAL INTERFACE CONTROLLER giris-
¢ikis islemcisidir. Ilk olarak 1994 yilinda 16 bitlik ve 32 bitlik biiyiik islemcilerin,
giris ve ¢ikislarindaki yiikii azaltmak ve denetlemek amaciyla ok hizli ve ucuz bir
¢oziime ihtiya¢ duyuldugu igin gelistirilmistir. PIC16F8X grubu PIC16CXX
ailesinde diistik maliyetli, yliksek performansli, CMOS, biitiiniiyle statik, 8 bitlik

mikrokontrolérlerdir.

Biittin PIC16/17 mikrokontrolorleri gelismis bir RISC tasarimi igerir.
PIC16CXX cihazlan gelistirilmis gekirdek(temel) ozellikleri, 8 diizeyde derin
depolama (stack) ve ¢ogul dahili ve harici (interrupt) kesme kaynaklarina sahiptir.
Donanim tasariminin ayrik komut ve data tastyicilan (data bus) 14 bit genisligindeki
kelime komutlarin1 8 bitlik ayri bir data tagiyicist ile beraber igerir. 2 basamakl
komut veriyolu, biitiin komutlarin tek bir saykilda uygulamaya konulmasina izin
verir. (Iki saykillik program dallari gerektirenler harig). Toplam 35 komut (azaltilmis
komut seti) mevcuttur. Bunlara ek olarak , yiiksek performans seviyesini saglamak

icin kullanilan genis bir register setide kullanilmaktadir.

PIC16F8X mikrokontrolorleri tipik olarak 2:1 kod sikistirmasi ve kendi
siiflarindaki diger 8 bitlik mikrokontrolérlerin iizerinde 4:1°'lik hiz gelismesi
(20Mhz) gosterirler. PIC16F8X 68 byte’lik RAM , 64 byte’lik data EEPROM
hafizas1 ve 13 I/O pinine sahiptir.Bir Zamanlayici/saya¢ da mevcuttur. PIC16CXX
ailesi harici bilesenleri aza indirmek i¢in bir takim &zelliklerde icermektedir. Bunlar
maliyeti diislirmek, sistem giivenirliliginin saglanmasi ve gii¢ tiikketiminin azaltilmasi
seklinde sayilabilir. Diigiik maliyet ¢6ziimiinii saglayan tek pinli RC osilatér, giig
tasarrufunu max. yapan LP osilatérlii , standart kristal olan XT ve yiiksek hiz
kristalleri igin olan HS bu dért tane osilatér segenekleridir. SLEEP modu gligten

tasarrufu saglar. Kullanici, harici - dahili kesme ve yenilemelerle chipi uyku
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modundan uyandirabilir. Giivenirligi yiiksek Watchdog Timer, chip tizerinde

bulunan RC osilatérii ile yazilimlarn kilitlenmesine kars: koruma saglar.

PIC16F8X EEPROM program hafizasi, prototipleme ve iiretim igin
kullanilan ayn1 cihaz paketinde saglanmaktadir. Devre i¢i tekrar programlanbilmesi,
kodun uygulamanin sonunda cihaz gikarilmadan yenilenmesine izin verir. Bu durum,
birgok uygulamanin gelistirilmesinde, cihazlarin kolaylikla sdkiilemeyecegi yerlerde
kullanilabilir. Ancak, prototiplerde kod yenilemeleri gerektirebilir. Bu ayni zamanda
kodun yenilenmesini gerektirebilen uzaktan uygulamalar i¢in de kullamigh bir

faaliyettir (oran enformasyonu gibi).

PIC16F8X yiiksek izl otomotiv ve motor kontrol uygulamalarindan diisiik
glic uzaktan kumanda sensorleri, elektronik kilitler, giivenlik araglari ve akilh
kartlara kadar olan genis bir uygulama alanina mitkemmel bir sekilde uymaktadir.
EEPROM teknolojisi uygulama programlarinin (transmitter kodlari, motor hizlari,
alici frekanslan glivenlik kodlar, v.s ) istenilen 6zelliklerde olabildigince hizli ve
gecerli yapilmasimi miimkiin kilar. Small footprint packages, bu mikrokontroldr
serigini, bos alan sirlamalartyla birlikte tim uygulamalarda, miikemmel
yapmaktadir. Diisiik maliyet, diigiik glic, yliksek performans, kullanim kolaylig1 ve
I/O esnekligi PIC16F8X’tin mikrokontrolor kullanimmin daha énce diisiiniilmedigi
yerlerde (Srnegin zamanlama fonksiyonlar, seri iletisim, yakalama ve mukayese,
PWM fonksiyonlar1 ve yardimen islemci uygulamalari) bile gok yonlii olmasiu
saglar.

Seri sistem i¢i programlama &zellikleri (2 pin {izerinden) iiriiniin diizenleme
ve test edilmesi esnekligini saglar. Bu 6zellik bir tiriiniin seri hale getirilmesinde, ye;
ayarlama datasinda kullamilir yada cihazin tesliminden 6nce mevcut olanaklar

dahilinde programlanmasin saglar.

PIC16FXX aygitlar1 8 bitlik ALU ve galigma registerlérini icermektedir.
ALU, genel amagli bir aritmetik birimdir. Herhangi bir register dosyas: ile galigma
registerindeki data arasinda aritmetik ve Boolean fonksiyonlar: gergeklestirilir. ALU
8 bit genigliginde ve toplama, ¢ikartma, kaydirma ve mantiksal' islemler
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yapabilmektedir. Bagka bir durum s6z konusu degilse aritmetik iglemler

dogasinda 2’nin tlimleyenidir. 2 operandli komutlarda tipik olarak 1 operand ¢alisma
registeridir (W register) ve diger operand dosya registeri yada acil bir sabittir. Tek
operandli komutlarda, operand ya W registeridir yada dbsya registeridir. W registeri,
ALU islemlerinde kullamlan 8 bitlik bir ¢aligma registeridir. Bu, adreslenebilir bir
register degildir. Ydiriirlife konan komuta bagli olarak, ALU Carry(C), Digit
Carry(DC), Zero(Z) bitlerinin degerlerini etkileyebilir. C ve DC bitleri ¢ikartmada
borrow ve digit borrow out islevlerini gériir. Komutlara 6mek olarak SUBLW ve
SUBWF verilebilir. PIC16F84’tin basitlestirilmis blok diyagrami sekil 3’de

gosterilmistir. Buna iligkin pin tanimlamasi da Sekil 4.1.de verilmistir.

13 . Daals ‘
Flashiol m‘“&:’ =1 CEPROM Dain Memcry
Mamary 3
RICIEFBACRE3 ; I
L B Lined Steck p@i‘a’?&’;cb% EEDAT Data itamory
1 x 14 (13-bity ) B xB
PESFBATRAL
Pragram [P, A it
9%8 LR T y o
RAM fukdr y  EEADR l

4 B "
Ingtnuction rec A .Mdr Kux - [
5, Directiddr T ndiect THRD

RAKTOCKI
aL
4
Powar-
& Timar 1 Ports
- Instnaction Cucibsice
Decade & || Stad-up Tevar
Cortrol _
Fewar.co X RAZAA
i — Putehcky .
o Jiming tshclog FEST-HE1
é é é ~ '—E e
DRC2CLKCUT BT yoo,vss

QICICLKIN

Sekil 5.1. PIC16F84 Blok Diyagrami

N
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5.1.2. Adun(Step) Motorlari

Agisal konumu adimlar halinde degistiren, ¢ok hassas sinyallerle siiriilen
motorlara adim (stepper) motorlar: denir. Adinda anlasilacag: gibi adim motorlar
belirli adimlarla hareket ederler.Bu adimlar motorun sargilarina uygun sinyaller
gonderilerek kontrol edilir. Herhangi bir uyartimda, motorun yapacag: hareketin ne
kadar olacagi, motorun adim agisina baglidir. Adim agisi motorun yapisina bagl
olarak 90,45,18,7.5,1.8 derece veya daha degisik agilarda olabilirler. Adim
motorlarinin doniig yonii uygulanan sinyallerin sirast degistirilerek saat ibresi yonii (

CW ) saat ibresinin tersi yoniinde ( CCW ) olabilir.

Adim motorlartnin hangi yonde donecegi , devir sayisi, doniis hizi gibi
degerler mikroislemci veya bilgisayar yardimi ile kontrol edilebilir. Sonug olarak
adim motorlarinin hizi, déniis y6nii ve konumu her zaman bilinmektedir. Bu
ozelliklerinden dolayr adim motorlarn gok hassas konum kontrolii istenen yerlerde
¢ok kullanilir. Adim motorlarmin kullanildiklar: yerlere 6mek olarak, endiistriyel
kontrol teknolojisi igerisinde bulunan bazi sistemler, robot sistemleri, takim
tezgahlam  ayarlama ve olgmeleri  verilebilir. Ayrica, adim motorlar
konumlandirma sistemlerinde ve biiro makineleri ile teknolojisi alaninda da kullanma

alanlar1 bulunmaktadir.

Adim motorlarinin bu kadar ¢ok kullanma alanin bulmasinin nedeni bu
motorlarin bazi avantajlara sahip olmasidir.Bu avantajlar asagidaki gibi siralanabilir.
e Geri beslemeye ihtiyag gostermezler.Agik dongiilii olarak kontrol
edilebilirler.
e Motorun hareketlerinde konum hatas1 yoktur.
e Mekanik yapisi basit oldugundan bakim gerektirmezler.

e Herhangi bir hasara yol agmadan defalarca g¢aligtirilabilirler.
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Adim motorlarin  agik g¢evrim davramglart bir adim dogruluk

pozisyonuna sahip olmaktadir.(Rotorun agisal hizi yeterince kiigiik
oldugundan hareket sirasinda basamak kayb: olmaz.). Yani kesin agisal
mesafe tanimlanirsa motorun dénmesi uygun sayida basamakla kontrol
edilmekte, boylece mekanik sistemde milin hareketi yeterli olmaktadir.
Adim motorlar, dijital kontrol sistemlerine uygundur.Dolayisiyla dijital
kontrol ve bilgisayarl: uygulamalarda kullanmak miimkiindir.

Adim motorlarda 1sinma problemi ¢ok azdir.

Adim motorlar yiiksek torklar da diisiik agisal hiza sahip olmakta, yani
yiike yeterli momenti saglayabilmektedir.

Hata yalnizca adim (basamak) hatasidir. Adim motorlar pozisyonlarda
dogrulugu da mitkemmel bir sekilde sahip olmakta ve daha 6nemlisi de
hafalar bir yerde toplanmaktadir.

Adim motorlar DC uyarmada genis bir tutma torkuna sahiptirler.Yani
adim motorlarin rotor hareketi sahip iken otomatik kilitlenme &6zelligi
vardir. Bu durumda rotor sadece, terminal gerilimi zamanla degigtigi
siirece hareket etmez.

Motor yapisinin basit ve kuvveli olmasi genellikle motorda iki durus
pozisyonunun olmasi motor bakimindan kolay ve kullanim siiresinin uzun
olmasim saglamaktadir.

Motorda agik g¢evrim kontroliiniin olmasi sebebiyle, takometre veya
encoderin motorda kullanilmasi gereksizdir.Buna bagli olarak da sistemin
maliyeti diigtiktiir.

Adim motorlar dijital ve analog geri beslemede ¢ok uyumludur. Hiz
kontrolii pozisyon kontrolil veya her ikisinde de kullanabilmektedir.
Hareketli bobinli motorlar yliksek doniis hizi ve yiiksek siiratlenmeye
sahiptirler.

Tork, motorlar algak devirde galigacak sekilde ayarlanir.

Adim motorlarda salinim, séniimleme y&ntemiyle azaltilabilir.
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Adim motorlarinin dénen kismu ( rotor) sabit miknatistan yapilmustir.

Duran kisminda (stator) ise belirli araliklarla yerlestirilmis elektro miknatislar
bulunmaktadir. Elektromiknatisin igerisinden gecen -akimin yoniine goére N-S
kutuplarinin yonii de degisebilmektedir. Bir adim motorun dondiiriilebilmesi igin
belli bir sirayla bu elektro miknatislann enerjilenmesini saglayan gerilimler motor
uglarindan uygulanir. Boylece rotordaki sabit miknatis, statorun enerjilenen kutuplar
tarafindan yo6nlendirilir.(N-S kutuplar1 birbirini ¢eker N-N veya S-S kutuplan

birbirini iter.)

Basit olarak tanimlama yapmak gerekirse iki tip step motor vardir.Bunlar :
e Sabit miknatisl (Permanet Magnet Stepper-PM)
o Degisken reluktansh (Variable Seluctance Stepper- VR) step motorlardur.

5.1.3. Adim Motor Siiriicii Devreleri

5.1.3.1. Temel Siiriicii Devreler

Degiskén reliiktansli adim motorlarinin uyarilmas: igin, fazladan sadece tek
yonde akim akitilir. Dolayistyla tek yonlii stirticii devreler yeterlidir. Hibrit veya sabit
miknatisli adim motorlarinin uyarilmas: i¢in ise fazladan her iki ydndede akim
akmalidir. Bu amagla iki yonli siiriicii devreler kullanilir. Bazi tiir hibrit adim
motorlarinda siiriicii devrede basitlik saglamak i¢in fazlar birbirine ters ydnde
sarilmig ikiger sargidan olusur. Bu sargilarin her birinden sadece tek yonde akim

akitilir. Bu tiir hibrit motorlarin her fazi iki adet tek yonli siiriiciiyle siiriilebilir.

5.3.1.2. Gelistirilmis Siiriicii Devreler

Hem hibrid hem de VR adim motorlariin hizlarin degisim simn faz

direnglerine baglidir. Adim motorunun yiiksek hizlarda c¢aligabilmesi i¢in faz
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akiminin sargilan da luzla ylikselmesi gereklidir. Buda sargilarin endiiktans /

direng zaman sabitlerinin kii¢iik olmasint gerektirir. Bu amagla basit stiriiciilerden
biiyiik degerli zorlama direnci kullanilarak yararlanilabilir. Fakat faz akimin stirekli
halde nominal degerine ylikselebilmesi ig¢in, kaynak geriliminin de zorlama
direnciyle orantili olarak arttirilmas: gereklidir. Kiiglik motorlar igin kaynak
gerilimine arttirmak problem olmazken, biiyiik giiclii motorlarda bu yéntem verimli

degildir.

5.1.4. Adim Motorlarimin Denetimi

5.1.4.1. Agik Dongii Denetim

Sayisal kontrol sinyalleri denetleyici tarafindan iretilir ve siiriici devre
tarafindan yiikseltilip adim motorunun sargilarina uygulanir. Eger denetleyici olarak
mikroislemci veya bilgisayar kullanilirsa bu elemanlarin getirdigi esneklikten dolay1
aym denetleyici ile farkli adim motorlart kontrol edilebilir.Kontrol edilecek adim
motorlari 3,4 veya daha farkli faz sayisina sahip olabilir.Ayrica kullanilacak uyartim
metodu i¢in tek fazli iki fazli veya yarim adim uyartimlarin dan herhangi biri segilir.
Bu uyartim metotlarin dan hangisinin kullanilacagi daha éncede agiklandigi gibi

motoru kullanilacag: sisteme baglidir.

Denetleyici tasarlanirken motorun cinsi ve yiikiin durumu goéz Oniinde
bulundurulmalidir. Bu sirada meydana gelecek sinirlamalar kalici veya gegici durum
siirlamalant olabilir. Acik dongiilii denetimde motorun konumu bilinmediginden
dolay1 motorun gonderilen biitiin adim komutlarimi yerine getirdigi varsayilmaktadir.
Eger uyartim hizi g:ok»yﬁksek ise motor adim komutlarindan bir kismini yerine
getirmeyebilir. Bu durumda kalici bir hata meydana gelebilir. Bu tiir hatalarin
meydana gelmemesi i¢in motor ylikiiniin en bilyiik oldugu durum g6z 6niine alinarak

hata yapilmayan en yliksek hiz belirlenip bu hizin {izerindeki hizlarda uyartim
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yapilmamalidir. $ekil 5.6'da sabit adimlarla agik g¢evrim kontrol diizenegi

goriilmektedir.

5.1.4.2. Kapah Déngii Denetim

Kapalt déngti denetim sistemlerinde ani rotor konumu sezilerek denetim
birimine iletilir. Her adim komutu igin bir 6nceki komutun gergeklestirildigi adim
bilgisi alinarak uygulanir. Bu nedenle motor ile denetleyici arasinda herhangi bir
adim kayb1 olmaz.

[k olarak geri sayiciya hedef konum yiiklenir. Daha sonra basla komutu
verilerek adim komutlarinin siralayiciya uygulanmasi saglanir. Adim komutlarina
bagli olarak motor adim hareketi yapmaya baslar. Ilk adim tamimlaninca konum
sezici geri sayictyl ve denetim birimlerini uyarir ve geri sayici degeri bir azalir. Eger
bu denetim agik dongiilii yapilirsa, geri sayict adim komutlarinin sayisini yine saklar
fakat komutun uygulanip uygulanmadigt bilinmez. Konum sezici denetim birimine

yeni adim komutu {iretimi i¢in sinyal génderir.

Agir yikler i¢in adim komutlar: aras: stirenin daha biiyiik olmasi nedeniyle
adim komutlarinin ard arda gelmesi istenmez. Yiike gére hiz ayarlamasi yapilir ve
motor hedef konuma gelene kadar bu olaylar tekrarlanir. Adim motoru hedef konuma
gelince denetim birimi dur komutu ile uyarilarak yeni adim komutu iiretilmesi
engellenir. Kapal: dongii sistemi adim motorunu yiik durumunu da g6z 6niine alarak

uyartim siirelerini ayarlar ve en uygun hiz profilinde ¢alistirilir.

N



41
6.KONVANSIYONEL OFSET BASKI MAKINELERINDE BILGISAYAR

DESTEKLI MUREKKEP BESLEME KONTROLU

Bu béliimde, konvansiyonel ofset baski makinelerindeki manuel kontrollii
miirekkep {nitesi yerine bilgisayar kontrollii bir miirekkep iinitesi adapte edilmesi
amaglanmustir. Ofset baskida, ¢ogaltilmas: istenilen orijinal niishadaki renkler ve
yogunluklarimi elde edebilmek i¢in {i¢ ana renk ve birde tamamlayici renk kullanilir.
Kullanilan renkler; cyan, magneta, sar1 ve tamamlayici renk olarak siyahtir
(CMYK). Her renk ayrt baski yapilarak uygulamir. Her baskida miirekkep
Unitesindeki miirekkep vanalar $ekil 6.1. de goriildiigii gibi, baskisi yapilacak rengin
baski dogrultusundaki yogunluklar1 esas alinarak g6z karar1 ile manuel olarak

ayarlanir.

Miirekkep Haznesi

Valf

Sekil 6.1. Kontrolii Gergeklestirilecek Miirekkep Unitesi

Vanalar kaliba gonderilen miirekkebin debisini ayarlar.Operatér, bu ayan
baski strasinda yapilan provada gergeklestirmek zorundadir, ¢ilinkii, baski yapmadan
ayarin uygunlugunu degerlendirmek miimkiin degildir. Operatér, dogru renk
yogunlugunu elde edebilmek i¢in, belli sayida prova bask: yapmak zorundadir. Bu
durum kagit ve miirekkep kaybina yol agar. Miirekkep akig1 bilgisayar yérdxml ile
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kontrol edildigi takdirde bu kayiplar dnlenecek buna ek olarak baski ayar stiresi

kisalacak, bask: kalitesi artacak, baski esnasinda ayar yapma zorunluluu ortadan
kaldirilacaktir. Gz karan ile yapilan manuel ayarlarda farkli zamanlarda yapilan

baskilarda renk tonu farkliliklar1 kaginilmaz olacaktir.

Sekil 6.2. Adaptasyon Yapilan Konvansiyonel Baski Makinasi

_Ofset bask: teknigi geregi renk ayrimindan elde edilen her renge ait film ya
da aydinger ¢iktilar, 15183a hassas malzeme kaplanmug kalip malzemesi lizerine
pozlandirilir. Pozlandirma sonucunda kalip izerinde olusan goriintll ile orijinal
filmdeki veya aydinger ¢iktidaki g6riintii birebir aymi olmayacaktir. Kopyalama
islemi sonucunda kalip lizerinde elde edilen goriintii kalitesi orijinal film veya
aydingerdeki goruntiiden daha diigiik kaliteye sahip olacaktir. Kopyalama islemi
sirasinda goriintll kalitesinde olusan bozulma baski miirekkebi beslemesini bir

miktar daha arttirarak belli 6l¢tide giderilebilir. Ancak, géz karar ile manuel olarak
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yapilan kontrol ile bu ayar1 yapmak miimkiin degildir. Miirekkep {initesinin

bilgisayar yardimi ile kontrol edilmesi halinde vanalar istenilen renk ve ton degerini
saglayacak sekilde her baskida yeniden ayarlanabilecektir. Miirekkep debisini
ayarlayan vanalarin agiklig1 step motor ile olduke¢a yiiksek hassasiyette ve istenilen
renk tonu degerini elde edebilecek sekilde kontrol edilebilecektir. BSylece orijinal

niishadaki renklere daha yakin bask: rengi ve tonu elde edilebilecektir.

Sekil 6.3.Mikrokontroldr Kontrollii Step Motor Kumanda tinitesi

Gelistirilen kontrol sisteminde her vanaya bir step motor baglanmis olup her
step motoru kontrol etmek i¢in bir mikrokontrolér devresi kullanilmgstir(Sekil 6.3.).
Kullanilan mikrokontroiér devresi Sekil 6.4.°de verilmistir. Step motorlarin
tanimlanmasi amaciyla her birine kimlik numarasi verilmistir. Ana bilgisayardan
gelen tim mikrokontrolér devrelerine beslenir. Gelen sinyal hangi mikrokontrol6rin
kimligine uyar ise sinyal onun tarafindan alinir ve sinyal ile tanimlanan ayarlama
gerceklesir. Haberlesme igin seri iletisim kullamilmugtir. Her mikrokontrolér ana
bilgisayardan gelecek olan sinyali dinler. Kimlik bilgisi dogrulandif: anda
mikrokontroldr sinyali ¢oziimler ve adim sayisi, hangi y6énde, hangi hizda ilerleme
verilecegini belirleyerek ayarlama islemini yapar. Sistemin asir1 yiiklenmemesi
amactyla ayarlarin ﬁrdlslk bicimde yapilmasi saglanir. Yani ikinci vananin ayar
islemi birincinin ayarlanmasindan sonra baslatilir. Kullanilan step motorlar daha iyi
hassasiyet saglamast amaciyla unipolar olarak kullanilmistir. kullanilan step motorlar

7.5 °/adim hassasiyete ve 24 V besleme gerilimine sahiptir.
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Sekil 6.4. Mikrokontrolér Kontrollii Step Motor Stirtici Devresi

Kontrol

devresinde

PLC yerine mikrokontrolor kullanimimin tercih

edilmesinin en 6nemli nedenleri ucuzluk ve daha az az yer kaplamasidir. Sistemde

her step motor igin bir 16 F84 A mikrokontrolér kullanulmigtir.

Bilgisayar

> Mikrodenetleyicil

h 4

Step Motorl

- Mikrodenetleyici2

Step Motor2

—» Mikrodenetleyici n

—>»

Step Motor n

|

Sekil 6.5. Kontrol Sistemin Sematik gdsterimi
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Tasarlanan kontrol sistemi mekanik ¢aligan tiim ofset baski makinelerine
adapte edilebilecek sekilde tasarlanmugtir. Kontrol sistemi igin gerekli yazilim Delphi
6.0 ile yazilmustir. Yazilim dort ana modiilden olusmaktadir. Gelistirilen yazilim
Pentium III 877Mhz bilgisayarda g¢aligtirilmistir. Mikrokontroldr devreleri ile
haberlesmede RS 232 seri ¢ikis kullanilmigtir. 9 pin RS 232 baglant1 detaylan Sekil
6.4. de verilmistir. Mikrokontrolér devreleri RS 232 seri ¢ikisa paralel baglanmis
olup asir1 akim ¢ekilmesini dnlemek fizere kontrol yazilimi ile motorlarin ayn1 anda

caligtinnlmamasi saglanmigtir.
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Sekil 6.6. Bilgisayar yazilim1 akig semasi
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Sekil 6.7. Mikrokontrolor programi akis semasi

1. modiilde; baski makinesindeki vana sayisi ve goriintii ebatlarinun girisi
yapilmaktadir. Modiil 1 ekran Sekil 6.8 *da verilmistir.

2. modiilde; basilacak isin vanalara gore yerlestirilmesi ve yliklemesi
yapiimaktadir. Modiil 2 ekram $ekil 6.9°de verilmistir.

3. modiilde renk analizi yapilarak her vanaya kargi gelen baski dilimindeki
renk yogunlugu degerlerinin RGB modundan CMYK moduna d6nistiiriilmesi
yapilir, Goriintiideki her dilime ait CMYK renklerinin ortalama yogunluk degerleri
hesaplanir. Modiil 3 ekram $ekil 6.10.’de verilmistir.

4. modiilde haberlesme ayan yapilarak step motorlara uygun kumanda
sinyalleri génderilerek istenilen miirekkep vanasi agikliklar: ayar saglanir. Modil 4

ekrant Sekil 6.11.”da verilmigtir.
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Gelistirilen yazilim, basimi yapilan her goriintli igin elde edilen verileri

saklamakta ayn1 baski tekrar yapilacaginda her hangi bir islem yapilmasina gerek
olmaksizin saklanan verileri kullanarak miirekkep kontrolii saglamaktadir. Bu
ozellik, matbaacilikta 6nemli bir sorun olan baskidan baskiya degisen renk tonu

degerleri olugmasini 6nleyecektir. ~

Sekil 6.8. Modiil 1 ekrant

Birinci modiilde programmn kullamimi 6ncelikle baskiyr gergeklestirecek
makinenin genel zelliklerinden olan baski ebadinin yani kaliptaki net goriintii
alamnin  Modiil 1 ekraminda “En ve Boy “ pencerelerine milimetre cinsinden
girilmesiyle baglar. Ofset bask: makinelerinde kalip ebatlan ¢esitlilik arz eder,
(64x90, 70x100, 50x70, vb). Ebatlarin farkliligt go6zetilerek programa, tiim
konvansiyonel ofset baski makinelerinde kullanilabilme 6zelligi kazandiriimustir.
Baski ebadinin degisken olmasi miirekkep vanalarninin sayisimn da degisken olmasi

anlamina gelmektedir. Modiil 1 ekraninda kullanilan vana adedi girilerék sadece
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baskist yapilacak isin bulundufu kismi y&neten vanalarimi kontrol imkam

saglanmigtir. Uygula komutu ile girilen tamimlama bilgilerinin gegerli olmasi

saglanir.

Sekil 6.9. Modiil 2 ekrani

Modiil-2 Ekramnda; oncelikle bilgisayarda baskiya hazirlanmis isin RGB
modunda taranmasi ile olusturulan veri dosyas: tanimlanir. Baskist gergeklestirilecek
filmin, kalip {izerindeki yerlesimini gosteren koordinat degerleri X ve Y
kutucuklarina girilir. Burada amag¢ resmin kaliptaki gériinttisintin konumu ile
ekrandaki goriintiiniin konumunun ayni olmasini saglamaktir. Vanalarin agiklik
degerleri kaliptaki goriintliniin renk yogunlugu degerlerine gére ayarlanacaktir.
Ekranda goriintiiyii dik kesen ¢izgiler modiil-1 ekraninda girdigimiz her bir vananin,

kontrol ettigi alai gostermektedir. Gorlintiiyli sinirlayan vana sayist kadar alanda

i
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renklerin ylizdesel degerleri ayr1 ayri hesaplanacaktir. Temizle komutu ile ekramn

temizlenerek bagka bir baski isine gegilmesi miimkiin olmaktadir.

Sekil 6.10. Modiil 3 ekram

Modiil 3 ekraninda; RGB modunda ekrana ¢agrilan gériintiiniin renk analizi
yapilarak RGB modundan CMYK moduna déniistiirme islemi yapilir. Bu islem,
baski CMYK modunda gergeklestirilecegi igin yapilmaktadir. Ekranda her bir
vananin saglamasi gereken CMYK renkleri i¢in saglanmasi gereken ortalama renk-

yogunlugu degerleri goriilmektedir. Bu degerler step motorlara verilecek ilerleme
]

i
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adimini hesaplamada kullanulmaktadir. Yapilan hesaplama baski alanndaki

vanalar yani baskis1 yapilan resmi iceren dilimler i¢in yapilacaktir.

i .
wioivimimisininia

—_
=

—
N

—_
w

—-
ey

—
wm

—_
o

—
~

-
=3
oioioiocoojojloioiooioooc oo ool

Sekil 6.11. Modiil 4 ekram

Modiil 4 ekraninda haberlesme ayar1 yapilarak step motorlara uygun

kumanda sinyalleri gonderilerek istenilen miirekkep vanasi agikliklarinin

gerceklestirilmesi saglanir.
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Sekil 6.12. Modiil 5 ekrani

Modiil 5 ekraninda baskis1 gergeklestirilen isin ve baski makinesinin
kalibrasyonu yapilmaktadir.

Bu iglem yapilan baskinin densitometrik degerlerinin 6l¢iimiiyle baglar. Her
cmyk renginin baskida almasi gereken standart degerleri bulunmaktadir. Yukarida
modill 5 ekraninda hangi renk segili durumda ise istenilen deger kutusunda o rengin
degeri gelecektir. Baski sonucu 8l¢tilen densitometrik deger ile vana adim sayisi ve
istenilen degerler arasinda program oransal karsilastirma yapacak eger vana adim
sayis1 fazla ise otomatik olarak dilisecek az ise yiikseltecektir. Bu oransal diizenleme
devaml olarak kullanilacaksa program tarafindan kaydedilecek ve yeni baskilarin
tamaminda elde edilen yeni degerler baz alinarak baski gergeklesecektir. Bu islem
her vana i¢in ayr ayn gerceklesecektir. Bazi Vanalarda olusan metal aginmalarinin
olusturacag ayar sikintisit ise modiil 4 ekranin da vanalara girilecek yipranma pay:
ile giderilebilir. Girilen degerler adim say1s1 olup program tarafindan kaydedilerek

vanalar sifirlansa da ayn1 degerini koruyacaktir:
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7. DENEMELER VE IRDELEME

Gelistirilen kontrol sisteminin etkinligini 6l¢mek amaciyla 240 mmx 170 mm
boyutlarinda bir gériintiiniin 1985 model Man Roland 200 markali 52x74 tipindeki
mekanik ofset baski makinasinda hem manuel miirekkep kontrolii hem de bilgisayar
destekli miirekkep besleme kontrolii uygulanarak baskist yapimigtir. Yapilan
baskidaki renk yogunlugu degerleri dogrudan olgiilmesi miimkiin olmadigi igin
yapilan baskidaki renk yogunlugunu dlgebilmek amaciyla orijinal niishaya ait filme 4
ana rengin (CMYK) %100 yogunlugunda seritler eklenmistir. Deneme baskilarinda
sadece cyan, magneta, sarl ve siyah baskilar igeren baski 6rnekleri ile bu renklerin
tiimiiniin basildig gériintii 6rnekleri elde edilmistir. Elde edilen baskilardan sadece
bir CMYK renk bilesenini icerenlerde degisik noktalar i¢in ve tiim renkleri igeren
goriintlideki tam yogunluklu CMYK renklerini igeren seritler igin renk yogunlugu

olgtimleri yapilmugtir.

CMYK renk bilesenlerinden sadece birini igeren manuel miirekkep kontrollii
ve bilgisayar destekli miirekkep kontrollii sistemle yapilan baskilarda ayni rengin
degisik yogunlukta gériindiigi farkli noktalardaki renk yogunluk degerler ile bunlara
ait orijinal goriintiide ayn: rengin karsi gelen noktalardaki renk yogunlugu degerleri
CMYK modunda tarama yapan Fuji marka drum scanner (renk ayrimi) cihaz: ile
sletilmugtiir. Olgiilen degerler Cizelge 1,2,3,4’te  verilmigtir. Cizelge 1,2,3,4’te
goriildiigi gibi bilgisayar kontrollii miirekkep kontrol sistemi kullamldiginda elde
edilen renk yogunlugu degerleri manuel miirekkep kontrollli sisteme gore orijinal

goriintiideki renk yogunlugu degerlerine daha yakindir.

Manuel miirekkep kontrollii ve bilgisayar destekli miirekkep kontrolli
sistemlerle yapilan baskilarda elde edilen goriintiiler, ¢iplak gozle incelendiginde bile
bilgisayar destekli miirekkep kontrollii sistemle elde edilen goriintliniin parlaklik,
orijinal goriintilye uygunluk yéniinden daha iyi oldufu segilebilmektedir. Manuel

miirekkep kontrollii ve bilgisayar destekli miirekkep kontrollii sistemlerle yapilan
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baskilardan elde edilen goruntiilerdeki %100 yogunluklu seritlerde Grapec marka

densitometre ile renk yogunlugu élgtimleri yapilmis, elde edilen degerler olmasi
gereken degerler ile kargilastirmali olarak Cizelgeler de verilmistir. Cizelgeler de
goruldugt gibi bilgisayar destekli miirekkep kontrollii sistemle elde edilen ana renk
tam yogunluk degerleri istenilen renk yogunlugunu gergeklestirememekle birlikte
manuel miirekkep kontrollu sistemle elde edilenlere gore istenilen renk yogunlugu
degerleri ile daha uyumludur. Renk ayrimi makinasimdan ve kaliba alma isleminden
kaynaklanan bozulmalar, istenilen renk yogunlugu degerlerinin tam olarak

gergeklesmemesinin nedenlerinden biri olarak diisiiniilmektedir.

Sonuglarda, kalibrasyon gergeklestirilmis baskimn ilk baskiya oranla orijinal
degerlere daha yakinya da istenilen degerler oldugu gorilmektedir. Densitometrik
olgiimlerde ise yapilan son baskinin densite degerleri Cizelge 6° da goriildigi gibi
standart densitometrik degerleri istenilen araliklarda yakalamugtir. Ayrica renk ayrimi
makinasindan ve kaliba alma igleminden kaynaklanan bozulmalar, istenilen renk
yogunlugu degerlerinin tam olarak gergeklesmemesinin nedenlerinden biri olarak

dustntilmektedir.
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8.SONUCLAR VE ONERILER

Bu tezde, konvansiyonel ofset baski makinelerinin bilgisayar kontrolli
miirekkep besleme kontrol initesi ile donatilarak baski kalitesinin gelistirilmesi
amaglanmugtir. Yapilan galigma ile daha yiiksek baski kalitesi, daha kisa ayar zamam
ve daha az baski firesi elde edilmektedir.

Gelistirilen miirekkep besleme kontrol {nitesi ile ofset baski makinelerinde

renk tonu farklilig: seklinde ortaya ¢tkan baski hatalari kontrol altina alinmaktadir.

Bilgisayar destekli baski miirekkebi kontrol (besleme) {initesi, manuel
kontrole gore orijinal resimdeki degerlere daha yakin renk yogunlugu degerleri
sagladig1 sonucuna ulagilmigtir. Bu sistem ile ofset baskida miirekkep ve kagit israfi
ile zaman kayb1 6nlenmekte, baski kalitesi artmaktadir. Yapilan galiyma sonucunda,
bilgisayar kontrollii baski miirekkebi kontrol diizeneginin makul bir maliyetle
mevcut ofset baski makinalarina uygulanabilecegi  belirlenmigtir.  Gelistirilen
yazilim, basimi yapilan her gorinti i¢in elde edilen verileri saklamakta aymi bask:
tekrar yapilacaginda her hangi bir islem yapimasina gerek olmaksizin saklanilmig
olan verileri kullanarak miirekkep kontrolii saglamaktadir. Bu ozellik, matbaacilikta
Onemli bir sorun olan baskidan baskiya degisen renk tonu degerleri olugmasim
onleyecektir. Tez ¢aligmas1 kapsaminda ilk kontrollii baskisi yapilan resimde orijinal
resimdekine egdeger renk yogunlugu degerlerinin saglanamamasinin  nedeni
vanalardaki aginmadan kaynaklanan hassasiyet bozuklugu ve step motor adimlarinin

yeterince kiguk alinmamasindan kaynaklanabilecegi dugtintilmektedir.

Bu nedenle, bilgisayar destekli miirekkep besleme kontrol sistemindeki
yazilima bir kalibrasyon modiilii eklenmigtir. Kiyaslamak tizere daha 6nce yapilan itk
baski tekrar elde edilen yeni degerlerle vyinelenerek tekrar yeni bir baski
gerceklestirilmigtir. Kalibrasyonlu gerceklestirilen baskida da densitometrik olgtimler
tekrar yinelenmis sonuglar kontrollii yapilan ilk baskinin sonuglariyla

karsilagtirilmigtir
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lleride yapilacak galismalarda, step motor hassasiyeti artirlarak baskidaki

renk yogunlugu degerlerinin daha hassas olarak orijinal niishadaki degerlere daha
yakin olmasim saglayacak gelistirmeler yapilabilir. Vana ayar vidalarinda olugan
sikiliktan dolay1 step motorun torkunun yetersiz kalmasim dnlemek tlizere step motor
ile ayar vidasi arasina bir digli takimui yerlestirilerek ayar hassasiyeti artirilabilir ve
tork yiikseltmesi yapilabilir.

Elle yapilan murekkep besleme ayarlan ile gergeklestirilen baskida orijinal
renk yogunlugu degerlerine yaklagik % 80 oraninda ulagimis olup, Bilgisayar
destekli kontrol uygulamasinda kalibrasyon sonrasi yapian baskida orijinal renk
degerlerine % 98-100’e yakin degerler elde edilmigtir.

Bu nedenle gergeklestirilen kontrol iinitesinin, konu ofset baski makinalarina

uygulanabilirligi kanaatine varilmigtir.
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