
  ١٢٦٤٧-٢طبقاً للمواصفة القیاسیة العالمیة  طباعة التحسین جودة 
  )المطابع المصریة على أحدمع التطبیق (

( تكنولوجیا الإنتاج والإدارة:محور ) 
نصر مصطفى محمد مصطفى. د.م .أ   

 أستـاذ مســـــــاعد بقســـــم الطباعة والنشــــــر والتغلیف
التطبیقیــــــة ــ جامعــــة حلـــــــوان كلیــــــــــــــة الفنـــــــــون  

  

   :المفتاحیةالكلمات 
التوازن الرمادي  –المنحنى الخطي التعویضي  –النمو النقطي  – الكثافة -  *L*a*b تحلیل اللون إلى إحداثیته الثلاث –ع جودة الطب  
  .ISO12647-2المواصفة القیاسیة العالمیة  –التباین   - التصید اللوني  –
 

   :قدمةم .١
تعاني العدید من المطابع المصریة من مشاكل تذبذب الجودة الطباعیة وعدم الحصول على الجودة المرضیة مما یزید من شكاوي    

ومن جهة أخرى . ،على الرغم من أن  ماكینات الطباعة ومعظم المواد الخام یتم استیرادها جمیعا من الخارجالعملاء وكثرة المرتجعات 
   .)3( جودة الطباعة قیاس ومراقبةأجهزة أو أنظمة  تفعل استخدامالمطابع لا  ،فإن معظم هذه

للجودة  ةیعلفهنا المراقبة التنحصر و بأعمال الجودة ، ینعلى خبرة القائم العدید من المطابع المصریةتعتمد عملیات مراقبة الجودة في و    
تخدام العدسة المكبرة ،والمظهر العام للطبعة عن طریق الفحص دقة التسجیل الطباعي حیث تتم باس:ثلاث نقاط اساسیة وهي في 

   .البصري ،بالإضافة إلى الحكم على النمو النقطي باستخدام العدسة المكبرة
تحریك الأسهم الخاصة  : من خلالعن طریق الخبرة والحكم الشخصي للقائم بعملیات الطبع یتم أیضا التحكم في الجودة  وبالتالي فإن   

،أو  زیادة أو نقص كثافات الحبر على ماكینة الطباعة ،من خلال ضبط مفاتیح الحبرلوح الطباعي لضبط دقة التسجیل ،و ال بضبط
إضافة مسرع ، وفي بعض الأحیان یتم إضافة كمیة من مركزات محلول الترطیب أو الكحول دون حساب النسبة المئویة للإضافة 

حشو الخلفي ال عملالطباعي مع  الانضغاطعن طریق زیادة أو نقص قیمة فیتم نمو النقطي التحكم في ال،أما  الجفاف أو ملینات الحبر
  .بالخبرة الشخصیة الخاص باسطوانة الوسیط المطاطي

وعند عمل قیاس ومراقبة للجودة باستخدام الأنظمة الخاصة بذلك ،وجد أن هناك فجوة كبیرة بین النتائج الطباعیة التي تم الحكم علیها    
   . )9( أنظمة قیاس ومراقبة الجودةرق التقلیدیة المتبعة في المطابع و بالط
وفي هذا البحث ،تم دراسة التحقق من العوامل التي تؤثر على جودة الطباعة في طباعة اللیثو الأوفست ذات التغذیة بالفرخ باستخدام    

كمرجع لتحسین  ISO 12647-2لمواصفات القیاسیة العالمیة نظم مراقبة الجودة دون أي تغییر في الخامات أو الماكینات وذلك وفقا ل
 .جودة الطبع

   

   :مشكلة البحثـ ١
  :تكمن مشكلة البحث في السؤال التالي   

إلى تغییر في  احتیاجأنظمة مراقبة وقیاس الجودة كأداة لتحسین جودة المطبوعات في المطابع المصریة ،دون هل یمكن تطبیق 
  ؟ اكینات أو خامات طباعیة ،طبقا للمواصفات القیاسیة العالمیةالإمكانیات المتاحة من م
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   : هدف البحثـ  ٢ـ١
نظم وأجھزة قیاس ومراقبة  باستخدام المصریةذات التغذیة بالفرخ في المطابع  أوفست اللیثوـ طباعة جودةتحسین    

  .الجودة
  

  :فرض البحثـ  ٣ـ١
نظم وأجھزة قیاس  باستخدام نفس الإمكانات المتاحة من خامات ومعدات وعمالة من خلال تحسین جودة الإنتاج الطباعيإمكانیة    

   .ومراقبة الجودة
  :أهمیة البحثـ  ٤ـ١

  .العوامل المؤثرة على انخفاض الجودة الطباعیة ،وتحلیلها قیاس -١
 تحسین جودة الإنتاج الطباعي  -٢

  :منهج البحثـ  ٥ـ١
المصریة  الطباعة التجاریةبأحد منشآت المراقبة والتحكم في الجودة  اتتوصیف عملیتعتمد هذه الدراسة على منهج دراسة الحالة ل   

  . الذي یقوم على إجراء التجارب وتحلیل البیانات والمعلومات لتحقیق هدف البحث ،وتطبیق المنهج التجریبي
  :حدود البحثـ  ٦ـ١

 .المصریة الكبرى الطباعة التجاریةأحد منشآت  –الحدود المكانیة  -١
 .٢٠١٥عام  –دود الزمانیة الح -٢
 . لعملیات مراقبة والتحكم في الجودة الطباعیةتنحصر دراسة البحث فى دراسة الحالة  –الحدود الموضوعیة  -٣
  

  : معاییر المراقبة والتحكم في ضبط الجودةـ ٢
 CIEدراسة الـ  وذلك من خلال  ISO 12647-2نتناول في هذا الجزء من البحث كل من معاییر الجودة طبقا للأیزو     

L*a*b* كما نتناول الأنظمة الحدیثة للمراقبة والتحكم في . ،والكثافة ،التباین ، النمو النقطي ، التصید اللوني ،والتوازن الرمادي
  .الجودة الطباعیة

  

 ISO 12647-2 :2013معاییر الجودة طبقا للأیزو ـ  ١ـ٢
ضبط عملیات إنتاج المطبوعات والبروفات وفصل  –تكنولوجیا الطباعیة (من ثمانیة أجزاء تحت عنوان عام  ١٢٦٤٧یتكون الأیزو 

عملیات : الجزء الثالث  –عملیات الأوفست اللیثوغرافي : الجزء الثاني  –وطرق قیاس  المتغیرات: الجزء الأول : الألوان الشبكي 
الجزء  –طباعة الجرافیور للنشر :  الرابعلجزء ا –انتاج الصحف باستخدام ماكینات اللیثو أوفست والأحبار التي تجف على البارد 

عملیات البروفات المباشرة من البیانات : الجزء السابع  –طباعة الفلكسوجراف : الجزء السادس  –طباعة السلك سكرین : الخامس 
  . )6( تحقیق عملیات الطبع مباشرة من المعلومات الرقمیة: الجزء الثامن  –الرقمیة 

  : لیات مراقبة وضبط الجودة التالیةوذلك من خلال المعاییر الخاصة بعم ISO 12647-2:2013على الأیزو ویعتمد ھذا البحث  
  

  :*CIE L*a*b)المدى اللوني(لوكالة الدولیة للإضاءة لـ توصیف اللون تبعا  ١ـ١ـ٢
التوصیفات اللونیة استخداما في وھو من أكثر  a*b**Lطبقا لإحداثیاتھ الثلاث  للألوان اتوصیفوضعت الوكالة الدولیة للإضاءة 

مقیاس لمدى تشبع اللون من  *Lالكثیر من الصناعات ، وقد تم استخدامھ في المواصفة الدولیة في مجال الطباعة حیث یمثل 
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للون الأحمر ومن صفر  ١٠٠+فھو مقیاس یعبر عن اللون من صفر  إلى  ) *a(، أما المحور ) ١٠٠(إلى الأبیض ) ٠(الأسود 
للون الأصفر ومن صفر إلى  ١٠٠+ فھو مقیاس یعبر عن اللون من صفر إلى ) *b(للون الأخضر ، والمحور الثالث  ١٠٠-إلى 

   ).١(شكل ، كما ھو مبین في )13(للون الأزرق  ١٠٠ –
  
  
  
  
  
  
  
  

  
 )12( *CIE L*a*bیوضح توصیف اللون طبقا لـ  ) :١( شكل

    :Densityالكثافة ـ  ٢ـ١ـ٢
حجب الخامات مدى  اوالضوء الساقط ، /ویعبر عنھ بلوغاریتم الضوء المنعكس  ةالعاكس الخاماتعلى  الخامة للضوءامتصاص وھى درجة    

ویتم التعبیر عنھا بعدد رقمي ،حیث أنھ كلما زاد الرقم زادت الإعتامیة أي الطیف المرئي ، امتصاصقابلیة  بمدىوتقاس ، للضوء النافذ الشفافة
 .)٥( زادت الكثافة

  :ا حساب الكثافة من المعادلة التالیة ویمكن

       
الحبر ھي شدة الضوء المنعكس من منطقة ) ل س(ھي شدة الضوء المنعكس من منطقة الورق البیضاء ، و ) ل أ(ھي الكثافة ، و ) ك(حیث    

    .)٨( الورقالمطبوع على 
  . ن الطبعة ، النسبة المئویة لمساحة النقطة الشبكیة ، النمو النقطي ، التوازن الرمادي ، التصید اللونيتبای: وتقاس الكثافة لحساب كل مما یلي  

 :Contrastالتباین ـ ٣ـ١ـ٢
  ویقاس تباین الطبعة طبقا للمعادلة التالیة هو الإحساس بالدرجات الظلیة المختلفة للون الواحد ، 

   ١٠٠ x] كثافة المساحات المصمتة) / ت الشبكیةكثافة المساحا –كثافة المساحات المصمتة ([
  .)٩(% ٧٥أو  ٧٠ویفضل أن یكون كثافة المساحة الشبكیة في الربع الأخیر من الدرجات الظلیة ،على سبیل المثال 

یمة المثلي لكثافة المساحات الشبكیة ، وأیضا تحدید الق امتلاءویتم قیاس تباین الطبعة لمراقبة التوازن بین الحبر والماء ، وتحدید مدي 
  العلاقة بین كلا من كثافة المساحات المصمتة ومدى التباین )٢(المساحات المصمتة ، ویوضح الشكل 

  
  
  
  
  
  
  
  

  

  
  )٩(العلاقة بین تباین الطبعة وكثافة المساحات المصمتة ) : ٢(شكل 
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   ).١(جدول الطبعة یكون كما هو موضح في وجد أن النتیجة المثلى لتباین  ISO 12647-2من خلال المواصفات القیاسیة و 
  

 2-12647القیم المثلي للنتائج تباین الطبعة طبقا للأیزو ) : ١(جدول 
  أصفر  ماجنتا  سیان  أسود  الحبر 

طباعة اللیثو أوفست ذات تباین 
  ٣٠  ٣٦  ٣٦  ٤٠  التغذیة بالفرخ

  
  :Dot area/Dot gain(TVI)  )نتاج الدرجة الظلیةفي إ الزیادة(النمو النقطي/ النسبة المئویة للنقاط الشبكیة ـ ٤ـ١ـ٢
لبیة لا ھو زیادة النسب المئویة للنقط الشبكیة المنتجة على المطبوع عن المنتجة على اللوح الطباعي ، ویتعامل معظم الطباعین على انھ ظاھرة س   

  .)11(یمكن تجنبھا ، ولكن یمكن قیاسھ والتنبؤ بھ والتحكم فیھ خلال عملیة الطبع 
من عناصر الجودة الھامة والتى من خلالھا یمكن ضبط الإنضغاط الطباعي ، وفى الحقیقة فھى تعبر عن مدى  Dot Gainیعتبر النمو النقطي و

فإن النمو النقطي المسموح بھ فى حالة الطباعة ذات التغذیة  2-12647وطبقا للأیزو . تسجیل المدي الشبكي وبالتالي دقة التسجیل للتفاصیل 
  .)6( %١٥ھى زیادة بمقدار  % ٥٠فرخ للورق المغطي فى المساحة الـ بال

  ویمكن حساب النمو النقطي من خلال المعادلة التالیة  
 (%)أو الفیلم (%) النسبة المئویة لنفس المساحة الشبكیة على اللوح الطباعي  –(%) النسبة المئویة للطبعة (%) = النمو النقطي 

  . خصائصي للطبعة والنمو النقطيالمنحنى ال) ٣(ویوضح شكل 

  
  

 :Trappingالتصید ـ ٥ـ١ـ٢
خر آددة الألوان بمعنى الطبع مباشرة لحبر على للأحبار وخاصة في حالة الإنتاج الطباعي على الماكینات متع اللونيیحدث التصید    

حیث ینبغى أن یتمكن الحبر السفلي . ماكینات ذات الأربعة وحدات ، مثل الطباعة على)Wet on Wet(رطب /بمعنى الطباعة رطب
الأخضر والأزرق والأحمر ، حیث یمكن الثانویة مثل استنتاج الألوان  فيمن الثبات عند وضع حبر آخر فوقه ، وهذا یؤثر بطریقة كبیرة 

لمحلول ماء الترطیب  pHیجب ، وتلعب قیمة الـ  عن ما Ink Tackقیمة التلزج للحبر  اختلافأن تتغیر الألوان بشكل كبیر فى حالة 
  . )٥() اللونيالتصید ( دورا كبیرا فى نجاح عنصر الجودة 
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، ویوضح شكل  )10( وصف سلوك تقبل الحبر المطبوع أولا للحبر العلوي المطبوع علیهوبالتالي فإن قیمة التصید الحبري تعبر عن    
  . كیفیة تراكب الحبر ) ٤(

  
  
  
  
  
  
  

هي كثافة الحبر في منطقة التراكب اللوني ، وذللك ٣ك، و  كثافة الحبر المطبوع ثانیاً  ٢ك، و  هي كثافة الحبر المطبوع أولاً ١كحیث 
  :طبقا لتسلسل عملیة الطبع ،ویمكن حساب التصید طبقا للمعادلة التالیة 

  x١٠٠       ١ك -   ٣ك(%) =  تصید الحبر 
 ٢ك           

  . )٦( )٢(موضحة في الجدول ال یجب أن لا تقل عن النسبفإن النسب المئویة للتصید المثلي ، 2-12647وطبقا لمواصفات الأیزو 
   2-12647النسب المئویة للتصید طبقا لمواصفات الأیزو ) : ٢(جدول 

  (%)نسبة التصید   اللون
  ٨٥  )أصفر+ ماجنتا (الأحمر 

  ٩٠  )أصفر+ سیان (الأخضر 
  ٩٠  ) ماجنتا+ سیان (الأزرق 

  

  :Grey Balance توازن الرماديـ ٦ـ١ـ٢
ر مراقبة الجودة من خلال قیاس النمو النقطي للألوان الطباعیة الثلاث المتراكبة بنسب محددة من خلال مواصفات ییامع أحد  هو   

حیث تحدد . ود فقط ومقارنته بنفس النسبة المئویة لمنطقة الرمادي المطبوعة باللون الأس) سیان ، ماجنتا ، أصفر( 2-12647الأیزو 
طبقا للنسب المذكورة في  الأخرىالمواصفة القیاسیة النسب المئویة المطلوب طباعتها بالمربع الرمادي والمربع المطبوع بالثلاث أحبار 

  ). ٣(الجدول 
  )٢(في مقابل النسبة المئویة للون الأسود النسب المئویة للنقاط الشبكیة المكونة للون الرمادي ) :٣(جدول 

لأحبار % (٧٠  )اسود% (٧٠  
السیان والماجنتا 

  )والأصفر

لأحبار % (٥٠  )أسود% (٥٠
السیان والماجنتا 

  )والأصفر

لأحبار % (٣٠  ) أسود% (٣٠
السیان والماجنتا 

  )والأصفر
  ٢٧  %٣٠  ٤٥  %٥٠  ٦٥  %٧٠  سیان
  ٢٠  ٣٦  ٥٧  ماجنتا
  ١٨  ٣٣  ٥٠  أصفر
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%) ٣٠(ن الرمادي یتم على ثلاث مناطق وهى مناطق الإضاءة العالیة للتوازن الرمادي ویلاحظ من الجدول السابق أن قیاس التواز    
Highlight Grey Balance  ٥٠(ومناطق متوسطة الرمادیة (%Mid-tone Grey Balance  ومناطق الظلال)٧٠ (%Shadow 

Grey Balance .  
ساسیة فإن هذا سوف یتم ملاحظته بصریا من خلال وجود مربعین بجانب وبالتالي ففي حالة وجود أي نمو نقطي لأي من الألوان الثلاث الأ   

 –سیان (بعضهما البعض على شریط التحكم اللوني أحدهما یمثل درجة الرمادي باستخدام اللون الأسود فقط والآخر بواسطة الثلاث الوان الأساسیة 
  . )٢() أصفر –ماجنتا 

  

  : طباعیةأنظمة المراقبة والتحكم في الجودة ال ـ ٢ـ٢
  :هيو أساسیة من خلال أربعة أنظمة  إنتاج طباعة اللیثو أوفستجودة تتم عملیة المراقبة والتحكم في    

  

  : Hand Held یدویاَ  المحمولة الأجهزة أنظمة ـ١ـ٢ـ٢ 
من  ا قیاس كلاقیاس جودة الألواح الطباعة ،والتي یمكن من خلالهخاص بوهي عبارة عن أنظمة قیاس صغیرة الحجم منها ما هو    

،ومنها ما هو خاص بقیاس الفرخ  Plate Readerالنسبة المئویة للنقط الشبكیة والكثافة اللونیة وتسمى هذه الأجهزة بأجهزة قارئ الألواح 
المتعددة  الوظائفذات   Spectrodensitometerأو اسبكترودنستومیتر  Densitometerدنستومیتر وهي عبارة عن أجهزة المطبوع 

،الكثافة ،التصید ،التباین ،النمو النقطي ،توازن  *L*a*bالـ : یمكن من خلالها قیاس العدید من عناصر الجودة الطباعیة مثلحیث 
  .)١٣(الرمادي ،ودرجة بیاض الورق

   
  :Offlineالأنظمة المنفصلة عن ماكینة الطباعة   ـ٢ـ٢ـ٢

قیاس شریط ل الاسبكترودنستومیترأجهزة  مستخدمةت الأیزو العالمیة برامج كمبیوتر مدعمة بمواصفاب مدعمةوهي عبارة عن أنظمة    
 تقوم بالطرق الیدویة أو آلیاً ،وهناك العدید من الشركات العالمیة التي كاملاً  Color Barللشریط اللوني  التحكم اللوني إما بعمل مسح 

ً  الماكینات من العدید عم التعامل میزة یعطي مما الطباعة بماكینة الاتصال إمكانیة وجود علىتعتمد  إنتاج هذه النظم ،والتي لاب  سواء
  .)١٠(عملال عن الناتجة التقاریر طریق عن الجودة في التحكم ،ویتم الحدیثة أو القدیمة

  

  :Online الطباعة بماكینة المرتبطة الأنظمة ـ٣ـ٢ـ٢
 ضبط معاییر في للتحكم بها ومتصلة الماكینة خارج مثبتة هزةأج خلال من الجودة في والتحكم المراقبة عملیات تتمفي هذه الأنظمة     

جراء المطبوع الطباعي الفرخ على الحصول طریق عن تتمو . الحبر مفاتیح وغلق فتح قیمةمثل  الماكینة ٕ  الخاصة المنضدة على القیاس وا
عة في كثیر من الحالات على هذا النوع من وتعتمد ماكینات الطبا ،)٤(اللوني التحكم شریط مسح في القیاس رأس استخدامویتم  .بذلك

الأنظمة ،حیث یقوم القائم بأعمال الطبع بسحب نسخة مطبوعة من الماكینة ووضعها على المنضدة لقیاسها حیث تظهر له نتائج القیاس 
  .،ثم یقوم بتعدیل القیم المطلوبة باستخدام الطرق الیدویة

  :ن هماویمكن تصنیف هذه الأنظمة إلى نوعین أساسیی   
  .ـ أنظمة مرتبطة بماكینة طبع واحدة١
 .ـ أنظمة مرتبطة بعدد خمس ماكینات طبع في آن واحد٢
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  :Inlineالأنظمة المدمجة بماكینة الطباعة ـ ٤ـ٢ـ٢
 في حكمالت عملیة تتم،و ) الطبع وحدات نهایة( الماكینة داخل وتحكم مراقبة أجهزة خلال منفي هذه الأنظمة  الجودة في التحكمیتم    

 إلى الحالة هذه في نحتاج لا،و  الأحبار كثافة وضبط الطباعي التسجیل ضبط عملیات في التحكم طریق عن أوتوماتیكیة بطریقة الجودة
  .وكذلك إلى تدخل القائم بالطبع بعمل أي تعدیل على الماكینة،)٧(اللوني التحكم شریط وجود

   :الجزء العملي- ٣
البحث بیان بالأجهزة والبرامج والأدوات والماكینات والخامات المستخدمة ، وكذلك ظروف التشغیل  یشمل الجزء العملي في هذا    

   :التجارب العملیة ، وهي كما یلي بإجراءالخاصة 
  :البرامج والأجهزةـ ١ـ٣
  :X Rite  الاسبكترودنستومیتر جهازـ ١ـ١ـ٣

 )٥(مبین بشكل  كما هو  X-Rite SpectroEye Oneأي ون     یتكون هذا النظام من جهاز اسبكترودنستومیتر إكس ـ رایت   
 ، ومن الجدیر بالذكر PressSIGN 5، ویكون الكمبیوتر مزود ببرنامج  USB،ویتم توصیله بالكمبیوتر من خلال توصیلة نهایتها 

-Xومیتر إكس ـ رایت  أي ون   لوضع جهاز الاسبكترودنست ةم مسطرة بلاستیكیة مفرغ بها مكان لشریط التحكم اللوني ومهیأاستخدا
Rite SpectroEye One  إجراء عملیة القیاسأثناء.  

     
    

  
  

                         
  

  
  

ویتم توصیل الجهاز اً ،لأبیض المعایر عالمیبها قطعة دائریة من السیرامیك االمثبت و ز باستخدام القاعدة الملحقة به ،یتم معایرة الجهاو    
  . بالكمبیوتر المحمل علیه برنامج الجودة Information Cabelومات من خلال كابل معل

   :PressSIGN 5برنامج ـ ٢ـ١ـ٣
والوظائف ، Offline systemالمنفصلة عن ماكینات الطبع المراقبة والتحكم في الجودة یمكن توصیف هذا البرنامج كأحد أنظمة 
  : الأساسیة للبرنامج یمكن ذكرها فیما یلي 

عطاء قیم وتوجیهات للقائم بأعمال الطبع  قیاسیمكن  وبالتالي،  ISO 12647-2اقبة معاییر الجودة طبقا للأیزو مر دعم أ ــ  ٕ وا
   - :لإمكانیة التصحیح لكل من عناصر الجودة الطباعیة التالیة

 الفراغ اللوني  -
  .لكل لون على حدا *La*bالـ  -
 التباین -
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 الكثافة -
 ة لكل لون على حداالنمو النقطي والمنحنى الخصائصي للطبع -
 ) . ماجنتا + سیان(، والأزرق ) أصفر+ سیان (، الأخضر ) أصفر+ ماجنتا (التصید لكل من الأحمر  -
 التوازن الرمادي فى كل من مناطق الإضاءة العالیة والمتوسطة والظلال  -
. فلام أو الألواح الطباعیةلإجراء عملیات إنتاج الأ RIPالقیم التعویضیة للمنحنى الخطي الخاص بجهاز أو برنامج الـ  -

  .واجهة البرنامج أثناء عملیات التشغیل )٦(ویوضح الشكل 
  

  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  

 PressSIGNواجھة برنامج  ): ٦( شكل 

لیتم تصدیره  مع،على أي من أنظمة الجودة العالمیةإمكانیة إنشاء أو اختیار شریط التحكم اللوني الخاص بالعملیة ب ــ 
 . لة المونتاج الإلكتروني الخاص بأي أمر شغلفي مرح استخدامه

 .سهولة تصدیر شریط التحكم اللوني بعرض الطبعة المراد اختبارهاج ــ 
 –وعرض كل مفتاح عدد مفاتیح الحبر  –الحجم  –نوع الماكینة :  إمكانیة تعریف ماكینة الطبع المستخدمة من خلالد ــ 

 . التسلسل اللوني
 . العالمیة RIPى المنحنى الخطي التعویضى بصیغ الملفات المتاحة أو ما هو مناسب لجمیع أنظمة الـ إمكانیة الحصول علهـ ــ 
وتشغیلها والحصول على البیانات الخاصة بعملیة خاصة بالقیاس الـالعالمیة جهزة الأ إمكانیة تعرف البرنامج على جمیعو ــ 

 .المسح لشریط التحكم اللوني
   .سواء بالطرق الیدویة ،أو النصف أوتوماتیكیة أو كاملة الأوتوماتیكیةقیاس زة الـإمكانیة استخدام أجهز ــ 

  :القیاسمسطرة ـ ٣ـ١ـ٣
مزودة بتجویف هي ،و مع الأبعاد المختلفة للأفرخ المطبوعة لتتلاءمسم  ١٢٠بیضاء مرنة بطول  هي عبارة عن مسطرة بلاستیكیة   

على شریط التحكم  بطریقة صحیحة بعد تثبیت المسطرة جیداً  الاسبكترودنستومیترز وتشكیل بطول المسطرة وذلك لكي یسمح بوضع جها
مكانیة ٕ   ). ٧(إجراء عملیة المسح بخطوة واحدة للشریط ،كما هو موضح في شكل  اللوني ،وا



 ــ9 ــ

 

  
  

  
  
  
  
  

 

   .شریط التحكم اللونيلإجراء المسح على طول ال الاسبكترودنستومیترووضع جهاز  PressSIGNاستخدام مسطرة امكانیة : )٧(شكل 
  
 :Color Barشریط التحكم اللوني ـ ٤ـ ١ـ٣

یتضمن برنامج البرس ساین مكتبة تحتوي على العدید من شرائط التحكم اللوني المعایرة عالمیا ،حیث یتم التحكم في طول وعرض    
  .)٨(كما هو موضح في الشكل وقد تم استخدام شریط التحكم اللوني ،الشریط طبقا للعملیة الطباعیة المطلوب قیاسها 

    

   
  

  .شریط التحكم اللوني الذي یتم قیاسھ بعمل مسح لھ یدویاً ) : ٨(شكل 
  :ـ ماكینة الطباعة٥ـ١ـ٣

 ٢٠١٠،مودیل   Heidelberg Speed- master CD102تم استخدام ماكینة طباعة هایدلبرج سبید ماستر ذات التغذیة بالفرخ    
سم ،وأقصى مساحة للطبع ١٠٣×٧٩،وأقصى مقاس للوح الطباعي المستخدم معها ) لون ٤(وتحتوي على أربع وحدات طبع 

  .سم١٠٢×٧٢
  :ـ الحبر المستخدم٦ـ١ـ٣
لطباعة اللیثو أوفست ذات التغذیة بالفرخ التي تجف على البارد  Sun Chemicalتم استخدام أحبار من إنتاج شركة صن كیمیكال  

 ®SunLiteسمى تجاري تحت م
  :ـ محلول الترطیب٧ـ١ـ٣

   ).الوفا كیمیكال(تم استخدام محلول ترطیب منتج من أحد الشركات المحلیة    
  : ـ الورق المستخدم٨ـ١ـ٣

  .٢م/جم١٥٠تم الطبع على ورق كوشیه ذو سطح لامع ،والوزن الأساسي له    
  

  : ـ ظروف التشغیل٢ـ٣
التحكم في مفاتیح الحبر لتغییر والمتغیر الوحید لتحسین الجودة عن طریق ،مع تثبیت جمیع عناصر الإنتاج إجراء التجارب العملیة  تم   

مجموعة الثانیة وال،الأولى باستخدام المنحنى الخطي الخاص بالمطبعة المجوعة : وقد تم إجراء التجارب على مجموعتینكثافات الأحبار 
  : التي تم تثبیتها فهيظروف التشغیل ج التي تم التوصل إلیها من قبل ،أما بتغییر قیم المنحنى الخطي طبقاً للنتائ

 )م°  ٢±  ٢٥(درجة حرارة صالة الطبع  •
  )أصفر –ماجنتا  –سیان  –أسود (التسلسل اللوني  •
  )ساعة/ نسخة  ٦٠٠٠(سرعة الماكینة  •
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  )من التجربةفرخ لكل مرحلة  ١٥٠(عدد الأفرخ المطبوعة  •
 ل ماء الترطیب المواصفات الخاصة بمحلو  •

o pH =٥.٥ – ٤.٥ 
o  1400= الموصلیة الكهربیة µs/cm 
o  م°١٢= درجة الحرارة 
o  ١٠= نسبة كحول الأیزوبروبیل%  

  )محلول ماء الترطیب% ٥٠ –حبر % ٣٠(التوازن بین الحبر ومحلول ماء الترطیب  •
  )تجف على البارد –أحبار صن كیمیكال (تثبیت نوع الحبر المستخدم  •
  ٢م/ جم ١٥٠ –خام الكوشیه (ة المطبوعة ومواصفاتها تثبیت نوع الخام •
 )مم ٠.٢(تثبیت قیم الإنضغاط الطباعي  •

  

،ومستویات الجودة التي تم % ٥٧للوصول إلى أفضل نتیجة في ظروف التشغیل هذه وكانت  تجاربأربع تم إجراء عدد ـ ١ـ٢ـ٣  
لنسب المئویة لمساحات النقط الشبكیة وتم إدخالها إلى ،وتم استنتاج ا% ٥٧و% ٣٧،% ٢٩،% ١٧الحصول علیها هي على الترتیب 

من التجارب التي تم واح طباعیة جدیدة لنفس أمر الشغل كمتغیر تم استنتاجه للحصول على أل RIPجهاز تشغیل الصورة الشبكیة 
  .إنجازها

،ثم التعدیل في % ٧٦مستوى جودة  تم إجراء الطبع بنفس الظروف السابق ذكرها حیث تم عمل تجربة أولى وتم الحصول علىـ ٢ـ٢ـ٣
  %.   ٨٤،وتم الحصول على مستوى جودة  ٢-١٢٧٤٦كثافات الحبر للوصول إلى أفضل نتیجة ممكنة طبقاً للأیزو 

  

 : ـ النتائج٣ـ٣
  :سوف نتناول في هذا الجزء تحلیل النتائج لكلا من مرحلتي التجارب التي تم إجراؤها ، وهي كما یلي

 *L*a*bوني الل المدى قیمـ ١ـ٣ـ٣
إحداثیاته الثلاث إلى قیم اللون  تحللوهي ،من أهم المعاییر التي یجب قیاسها على الفرخ المطبوع  *L*a*bتعتبر قیم المدى اللوني    

  . ، كما سبق ذكرها
اء عملیة القیاس في البدایة وبعد اتمام الحصول على الفرخ المعتمد من خلال الفحص البصري ،طبقا لما یتم في المطبعة ،تم إجر    

وبین ما  ٢-١٢٦٤٧الفرق بین الفراغ اللوني المطلوب الحصول علیه طبقا للأیزو ) ٤(على الفرخ المعتمد من المطبعة ،ویوضح جدول 
،ثم إجراء عملیات التحسین من خلال ضبط مفاتیح الحبر % ١٧تم قیاسه للفرخ المعتمد والذي كانت قیمة جودته الإجمالیة تساوي 

كأفضل نتیجة تم التوصل % ٥٧للتجربة الثالثة وصولاً إلى نتیجة التجربة الرابعة % ٣٧،ثم % ٢٩لى جودة التجربة الثانیة للحصول ع
  . إلیها

  
  
  
  
  



 ــ11 ــ

 

  .یوضح الفرق بین الفراغ اللوني التي تم الحصول علي قبل عمل المنحني التعویض وبعده): ٤(جدول 
 قبل إجراء المنحنى التعویضي

 %)١٧(التجربة الأولى  %)٢٩( التجربة الثانیة

بعد التدخل بتعدیل كثافات الحبر فلقد أمكن الحصول على 
  . ،دون تغییر أي من ظروف التشغیل% ٢٧

طبقا للمواصفة  بین المطلوب الحصول علیهانخفاض الفارق 
إلا أنه یوجد مجال والذي تم قیاسه ،  ISO12647-2العالمیة 
  . للتحسین

  

 كأفضل نتیجة یمكن إنتاجهارخ المعتمد من المطبعة قیم المدى اللوني للف
 .  

بین الناتج والمطلوب الحصول  المدى اللونيكبیر في الفرق یلاحظ ال
 ISO12647-2طبقا للمواصفة العالمیة علیه 

  

 %)٣٧(التجربة الثالثة  %)٥٧(التجربة الرابعة 

وبتكرار المحاولة للوصول إلى نتیجة أفضل ، تم الحصول على  
 . ،وهي أقصى نتیجة تم التوصل الیها% ٥٧
 

، تم الحصول  ةوبتكرار المحاولة للوصول إلى أفضل مستوى جودة ممكن
 . ،مع ملاحظة الحصول على تطابق بصورة أكبر مما سبق% ٣٧على  

 

    

للحصول على القیم التعویضیة ویلاحظ أن جمیع التجارب السابقة قد تمت دون التدخل في تعدیل قیم النسب المئویة للنقاط الشبكیة 
  . المطلوبة للنمو النقطي 

فإن نتیجة الفرخ المعتمد والذي یعتمد على الفحص البصري نلاحظ تباعد قیم الفراغ اللوني القیاسي عن الفراغ ) ٤(وبتحلیل الجدول    
أقصى  إلىالتجربة الرابعة  فيستمر لتصل اللوني الذي تم قیاسه ،وبتكرار التجربة بضبط نسب الحبر كان هناك إمكانیة للتحسین الم

  .  طبقاً لظروف التشغیل السابق ذكرهاممكنة جودة 
   :بعد إجراء المنحنى التعویضي ـ٢

طبقا لآخر نتیجة تم الحصول علیها سابقا كما هو موضح بجدول ) RIP(بجهاز مشغل الصورة الشبكیة  التعویضيتم تعدیل المنحنى 
  .  القیم للحصول على القیم المطلوبة في إنتاج اللوح الطباعي ، حیث تم تغذیته بهذه ) ٥(

  
 .للنمو النقطي المنحنى التعویضيللحصول على ) RIP(مشغل الصورة الشبكیة ب تهاالنسب المئویة للنقطة الشبكیة التي یجب تغذی): ٥(جدول 
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  الأسود  النسبة المئویة للنقطة الشبكیة
  )النسبة المطلوبة(

  السیان
  )لمطلوبةالنسبة ا(

  الماجنتا
  )النسبة المطلوبة(

  الأصفر
  )النسبة المطلوبة(

٠  %٠  %٠  %٠  %٠%  
١.٥  %١.٥  %١.٥  %١.٥  %٢%  
٣.٥  %٣.٨  %٣.٥  %٣.٨  %٥%  
٧  %٧.٧  %٧.٧  %٧.٥  %١٠%  
١٤.٢  %١٤.٧  %١٤.٥  %١٤.٧  %٢٠%  
١٨  %١٨.٧  %١٨.٢  %١٨.٣  %٢٥%  
٢٢  %٢٢.٨  %٢٢  %٢٢  %٣٠%  
٣٠.٥  %٣٢  %٣٠.٥  %٢٩.٥  %٤٠%  
٤٠.٣  %٤٢.٥  %٤٠.٨  %٣٧.٥  %٥٠%  
٥٠.٥  %٥٣.٢  %٥٠  %٤٦  %٦٠%  
٦٠  %٦٣.٨  %٦٠  %٥٥.٢  %٧٠%  
٦٤.٥  %٦٨.٨  %٦٥.٢  %٥٩.٨  %٧٥%  
٦٩  %٧٤  %٧٠.٢  %٦٤.٥  %٨٠%  
٧٩  %٨٦.٥  %٨٢.٨  %٧٥.٥  %٩٠%  
٨٦.٣  %٩٣.٥  %٩١  %٨٢.٩  %٩٥%  
٠  %٠  %٠  %٠  %١٠٠%  

  

  : ما یلي مما سبق حیث یلاحظ 
 .في قسم ما قبل الطبع كانت موحدة لجمیع وحدات الطبعمن قبل تم استخدامها  أن القیم التعویضیة التي -١
  -:ثابتة على جمیع الوحدات بالنسبة للجدول السابق وهذا یرجع إلى  غیرأن القیم التعویضیة  -٢

a. طبیعة الحبر المستخدم في كل وحدة . 
b.  لكل وحدة على حدا الوسیط المطاطيوحالة طبیعة . 
c.  نیكیة لكل وحدة طباعیه على حداالحالة المیكامستوى  . 

  

  -) :٦(المنحنى التعویضي السابق ، كانت النتائج كما هو موضح في الجدول  باستخدامومع بدایة التشغیل بالألواح الطباعیة المنتجة   
  
  
  
  
  
  

  .قیم الفراغ اللوني بعد تصحیح المنحنى التعویضي للنمو النقطي): ٦(جدول 
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 %)٧٦(لتجربة الخامسة ا %)٨٤(التجربة السادسة 

ومع إجراء عملیات الضبط ومن خلال عدم تغییر أو استخدام خامات أو 
   %.٨٤ظروف أخرى للتشغیل ،فلقد تم تحسین الجودة لتصل إلى 

  

فرخ مطبوع  ١٠٠ولقد تم الحصول على هذه النتیجة بعد عدد 
  .للحصول على الفرخ المعتمد

  

  

  -:استنتاج ما یلي) ٦(ویمكن من جدول 
لمراقبة والتحكم في الجودة الطباعیة تساوي ) PressSIGN(كانت النتائج الأولیة للحصول على الفرخ المعتمد باستخدام نظام  - 

، ویلاحظ وجود فرق صغیر جداً في الفراغ اللوني وحیود في  التى تتحكم في كثافة الحبرمفاتیح ال،دون أي تغییر في % ٧٦
 .بعض المناطق 

، % ٨٤افات الحبر عن طریق تعدیل مفاتیح الحبر لكل وحدة على حدا ، فلقد تم التوصل لمستوي جودة ومع تعدیل قیم كث - 
حیث یكاد یتطابق الفراغ اللوني مع وجود فروق بسیطة في بعض المناطق ،وفي مناطق قلیلة یتعدى الفراغ اللوني المطلوب 

  ).  ٦(الحصول علیه كما هو مبین في جدول
     

  :Density of Process Printing Inks التشغیلیةلأحبار الطباعیة ـ كثافة ا٢ـ ٣ـ٣
الأسود ،السیان ،الماجنتا ،الأصفر الهدف الأساسي للحصول على مستوى الجودة : وهي  التشغیلیةالأحبار الطباعیة  كثافةتمثل جودة    

  .ین والتصید المطلوبالطباعیة المطلوب ،وذلك لتحقیق الفراغ اللوني المطلوب والحصول على مدى التبا
  

  :قبل إجراء المنحنى التعویضيأـ 
 . قبل عمل المنحني التعویض وبعده ٢- ١٢٧٤٦طبقاً للأیزو  ةالناتجة والمطلوب اتالفرق بین الكثاف) ٧(یوضح الجدول    
  

  
  
  
  

  یوضح الفرق بین كثافة الأحبار المطلوب الحصول علیها  طبقاً للأیزو ): ٧(جدول 
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  .قبل عمل المنحني التعویضيوالذي تم قیاسه 
 %)١٧(التجربة الأولى  %)٢٩(التجربة الثانیة 

 
  

 %)٣٧(التجربة الثالثة  %)٥٧(التجربة الرابعة 
 

 

  

  - :استنتاج ما یلي) ٧(ویمكن من جدول    
  *L*a*bي وقیم الـ أن قیم الكثافة المطلوب الحصول علیها لیست ثابتة وهذا یرجع إلى اعتمادها على الفراغ اللون یلاحظ -١

لإمكانیة تحقیق الفراغ  تختلف، وبالتالي فإن قیم الكثافة المطلوبة  2-12647لكل حالة على حدا ، وذلك طبقا للأیزو 
 . اللوني المطلوب

 الحصول علیها الناتجة عن المطلوب اتالكثاف بین واضح انخفاضیوجد % ٢٩و%  ١٧ مستویات الجودة  ففي حالتي -٢
 .الأصفر في التجربة الأولى الحبر الطباعي مع ق إلى أقصاه ،حیث یصل الفار 

 ارتفاعقلیلا عن المطلوب فنجد  الانخفاض والارتفاعتتراوح الكثافة اللونیة الناتجة بین % ٣٧ مستوى الجودة الـفي حالة و  -٣
 .  ر والأسودالأصف لكلا من اللونینقلیل  مع انخفاضالسیان والماجنتا ،اللونین قلیل في الكثافة مع كل من 

بین  ةضئیلق و نجد أن الكثافة اللونیة تكاد تتطابق مع المطلوبة حیث یوجد فر %  ٥٧  مستوى الجودة الـ في حالةأما  -٤
 2-12647لتحقیقها شبه تطابق في الكثافات مع القیم المطلوبة طبقا للأیزو هذه القیم مثالیة  تعتبر،و  الانخفاض والارتفاع

 .   في مرحلة ما قبل الطبع المنحنى التعویضيمل یمكن استخدامها لعوالتي ،
  

   :بعد إجراء المنحنى التعویضي ـ٢
  ).٨(كما هو موضح في الجدول التي تم الحصول علیها ،كانت النتائج 

  
  .یوضح الفرق بین كثافة الأحبار المطلوب الحصول علیها  طبقاً للأیزو والذي تم قیاسه بعد عمل المنحني التعویضي): ٨(جدول 
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 %)٧٦(التجربة الخامسة  %)٨٤(التجربة السادسة 

 
 

  

 -:استنتاج ما یلي) ٨(ویمكن من جدول 
لكل حالة على حدا ،   *L*a*bـ اختلاف القیم المطلوبة للكثافة عن ذي قبل وهذا یؤكد على اعتمادها على الفراغ اللوني وقیم الـ ١

 .اللوني المطلوب المدىتحقیق لإمكانیة المطلوبة  اتقیم الكثاف هذا یؤید فرضیة اختلاف، و  2-12647وذلك طبقا للأیزو 
 تكاد تتطابق تماما مع الكثافة التي تم قیاسها الكثافة اللونیة الناتجة ، نجد أن% ٨٤ و%  ٧٦ وبالمقارنة بین مستویي الجودة الــ ٢

  . ل نتیجة تم الحصول علیهاهي أفضوتعد هذه النتیجة في التجربة الأخیرة ، الحصول علیها المطلوباللونیة 
  

  : لنمو النقطياـ ٣ـ٣ـ٣
تحدید مدى النمو أو الفقد ل قیم المنحنى التعویضيالنمو النقطي التي تم الحصول علیها قبل إدخال قیم نتائج  )٩(یوضح جدول    

   .النقطي الحادث
  .التعویضيل عمل المنحنى قب) TVIالزیادة في قیمة إنتاج الدرجة الظلیة (نتائج النمو النقطي ): ٩(جدول 

 %)٢٩(التجربة الثانیة  %)١٧(التجربة الأولى 
    

 %)٥٧(التجربة الرابعة  %)٣٧(التجربة الثالثة 
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 -:استنتاج ما یلي) ٩(ویمكن من جدول 
 ،وعلى الرغم من أن التجربة الرابعة المسموح بها نمو وفقد نقطي خارج عن الحدودتعتبر النتائج قبل تعدیل المنحنى التعویضي بها       

أفضل كثافة  لتحقیقها النتائجأفضل یمكن اعتمادها ك قطي تم قیاسه ،ولكننسجلت أعلى نمو ، %٥٧المحققة لمستوى جودة یصل إلى 
 اتفي قیمة إنتاج الدرجالزیادة (نتائج النمو النقطي ) ١٠(ویوضح جدول  .وتحقیق المدى اللوني المطلوب 2-12746طبقاً للأیزو 

  .التعویضيبعد عمل المنحنى ) TVIالظلیة 
  

  .التعویضيبعد عمل المنحنى ) TVIالظلیة  اتالزیادة في قیمة إنتاج الدرج(نتائج النمو النقطي ): ١٠(جدول 
 %)٨٤(التجربة السادسة  )%٧٦(التجربة الخامسة 

    

     

  - :استنتاج ما یلي) ١٠(ویمكن من جدول 
حیث أن النتائج التي تم قیاسها أفضل بكثیر على الرغم  RIPیتضح مدى التغییر الحادث من جراء تغییر المنحنى التعویضي بالـ       

  .على النمو النقطي RIPبالـ  التعویضيالظروف التشغیلیة والخامات ،وهذا یوضح مدى تأثیر عمل المنحنى من عدم تغییر 
  
  :ـ نتائج التوازن الرمادي٤ـ٣ـ٣
* L*a*bنتائج الـ ) ١١(التي تتحكم في جودة طباعة اللیثو ـــ أوفست ، ویوضح جدول  أهم المتغیراتمن  یعتبر توازن الرمادي   

  .التعویضيالمنحنى  إجراءقبل  ٢-١٢٧٤٦الخاص بتوازن الرمادي طبقاً للأیزو 
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  .التعویضيقبل عمل المنحنى  ٢-١٢٧٤٦یزو الخاص بتوازن الرمادي طبقاً للأ *L*a*bنتائج الـ ): ١١(جدول 
 %)٢٩(التجربة الثانیة  %)١٧(التجربة الأولى 

  

  

 %)٥٧(التجربة الرابعة  %)٣٧(التجربة الثالثة 

  
  

  

  - :استنتاج ما یلي) ١١(ویمكن من جدول    
للنتائج   *L*a*bالـ  قیمةل ٢- ١٢٧٤٦بقاً للأیزو القیم المطلوب الحصول علیها طو  التي تم قیاسهاالقیم كبیرة بین  كانت أن الفروق    

نتائج الـ  )١٢( جدولویوضح . للحصول على القیم التعویضیة للنمو النقطي RIPقبل إدخال النسب المئویة للنقط الشبكیة لجهاز الرب 
L*a*b * بعد عمل المنحنى الخصائصي ٢- ١٢٧٤٦الخاص بتوازن الرمادي طبقاً للأیزو.  

 

  .بعد عمل المنحنى الخصائصي ٢-١٢٧٤٦الخاص بتوازن الرمادي طبقاً للأیزو * L*a*bئج الـ نتا): ١٢(جدول 
 %)٨٤(التجربة السادسة  )%٧٦(التجربة الخامسة 

  

  
  

  - :استنتاج ما یلي) ١٢(ویمكن من جدول    
  . ات الحبریة،وأیضاً ضبط الكثاف یضيامكانیة تقلیل الفروق بین القیم المقاسة والقیم المطلوبة بعد إجراء المنحنى التعو       
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  : ـ التصید اللوني٥ـ٣ـ٣
ومحلول ماء الترطیب ونوع تصید اللوني، والجدیر بالذكر أن التصید اللوني یرتبط بطبیعة الحبر لل النسب المئویة) ١٣(یوضح جدول    

  ).١٣(یمكن المقارنة بین النتائج كما هو مبین في جدول  ة ، وبالرغم من تثبیت جمیع العوامل التشغیلیة للتجارب إلا أنهالمطبوعالخامة 
  

  .نتائج التصید اللوني قبل وبعد إجراء المنحنى التعویضي :)١٣(جدول 
  بعد إجراء المنحنى التعویضي  قبل إجراء المنحنى التعویضي

    
  - :استنتاج ما یلي) ١٣(ویمكن من جدول    

حیث أنها جمیعا ترتفع عن الحد الأدنى للتصید التصید اللوني التي تم قیاسها  تحسن قیم أن إجراء المنحنى التعویضي أدي إلى      
   .،وذلك بالمقارنة بأفضل النتائج التي تم الحصول علیها قبل إجراء المنحنى التعویضي طلوب الحصول علیهالم

  

  :ـ التباین٦ـ٣ـ٣
  .  خصائصينتائج التباین قبل وبعد إجراء المنحنى ال) ١٤(یوضح جدول    

  .قبل وبعد إجراء المنحنى التعویضي نتائج التباین) : ١٤(جدول 
  بعد إجراء المنحنى التعویضي  قبل إجراء المنحنى التعویضي

    

  

   ــ:نستنتج ما یلي) ١٤(ومن جدول 
  .ول علیها أي أنها غیر ثابتةـ قبل إجراء المنحنى التعویضي نتائج قیم التباین التي تم قیاسها تزید وتقل عن القیم المطلوب الحص١
ا ـ وبعد إجراء المنحنى التعویضي نجد أن نتائج قیم تباین السیان والماجنتا التي تم قیاسها أعلى من القیم المطلوب الحصول علیها ،بینم٢

  .تتطابق نتائج قیم تباین الأصفر والأسود التي تم قیاسها مع القیم المطلوب الحصول علیها
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  : الخلاصــة
بین تلك التي تعتمد في مراقبتها الخبرة الشخصیة و و الفحص البصري تلك القائمة على الجودة بین  یاتوجود فجوة كبیرة في مستو ـ ١   

  . استخدام أنظمة القیاس الحدیثة لمراقبة والتحكم في الجودة ،ولذلك یجب استخدام أنظمة القیاسعلى 
  وني الناتج والمطلوب عند الإنتاج بدون عمل المنحنى التعویضي للنمو النقطي ــ یوجد فرق كبیر بین المدى أو الفراغ الل٢   

  .،وبعد عمل المنحنى التعویضي نحصل على فراغ لوني جید ومستوى جودة أعلى تبعاً لذلك       
  .  ـ تختلف الكثافة المطلوبة للأحبار تبعاً للمدى أو الفراغ اللوني الناتج٣   
  لنسب المئویة لمساحة النقطة الشبكیة لإنتاج القیم التعویضیة للنمو النقطي بشكل كبیر على مستوى ـ یؤثر إدخال قیم ا٤   

  قبل إنتاج القیم التعویضیة بینما بعد إنتاج القیم % ٥٧ أعلى منالجودة الناتج ،فلم نستطیع الوصول إلى مستوى جودة       
  .   وهو مستوى جودة مرضي% ٨٤إلى  التعویضیة استطعنا الوصول إلى مستوى جودة یصل      

نما یرتبط بطبیعة الحبر  *L*a*bـ لا یرتبط التصید اللوني للحبر بالمدى أو الفراغ اللوني ٥    ٕ ومواصفات محلول ماء الترطیب ، وا
  .ةالمطبوعوالخامة 

  ــ:ـ ومن خلال دراسة مقارنة للنتائج التي تم الحصول علیھا نستخلص ما یلي   
  للفرخ الذي تم اعتماده   والخبرة الشخصیة من خلال الفحص البصري جودة تم الحصول علیه مستوىفرق بین أعلى أ ــ ال     

        OK Sheet  أنظمة استخدام عد بجودة تم الحصول علیها  مستوىوأعلى في الحالة الطبیعیة للمطبعة القائم بها البحث  
   %٦٧% = ١٧ - % ٨٤ــ  : هذا البحث یساوي في التعویضيعمل المنحنى و ضبط الجودة         

  . %٦٧بفارق یصل إلى تحسین الجودة  إمكانیة
     للفرخ الذي تم اعتماده  والخبرة الشخصیة جودة تم الحصول علیه من خلال الفحص البصري مستوىالفرق بین أعلى ب ـ     

         OK Sheet  أنظمة باستخدام جودة تم الحصول علیها  مستوى أعلى،و في الحالة الطبیعیة للمطبعة القائم بها البحث  
  %٤٠% = ١٧ - % ٥٧ــ : في هذا البحث یساوي التعویضيضبط الجودة بدون عمل المنحنى          

  %٤٠ بفارق یصل إلىتحسین الجودة إمكانیة 
  وأفضل  التعویضيالمنحنى  جودة تم الحصول علیها باستخدام أنظمة ضبط الجودة بدون عمل مستوىج ـ الفرق بین أعلى     

         %   ٢٧% = ٥٧ - % ٨٤ ــ  : في هذا البحث یساوي التعویضيعمل المنحنى نتیجة بعد          
  .التعویضيعمل المنحنى  بعد% ٢٧ بفارق یصل إلىتحسین الجودة  إمكانیة

  

  :التوصیات
  :یوصي الباحث بما یلي  

  .لى الخبرة الشخصیة في التحكم ومراقبة الجودةـ عدم الاعتماد على الفحص البصري القائم ع١   
  .  2-12746ـ نستطیع فعلیاً تحسین جودة طباعة اللیثوـــ أوفست في دور الطباعة المصریة بالإمكانیات المتاحة طبقاً للأیزو٢   
  لظروف تشغیل  یضي طبقاً ـ تبدأ عملیات تحسین جودة المطبوع من مرحلة ما قبل الطبع من خلال ضبط المنحنى التعو ٣   

  . والخامات المستخدمة الماكینة      
  .ـ تفعیل دور أنظمة المراقبة والتحكم في الجودة بصفة مستمرة٤     

 



 ــ20 ــ

 

  :عـالمراج
1. DensiEye TM (2009), Manuals and Utilities, X-rite. 
2. ECI/bvdm Gray Control Strip(s) (2005),Gray Balance Control in Offset Printing, European 

Color Initiative (ECI), FOGRA 27, Germany.  
3. Field study in Egyptian printing houses, 2015. 
4. Heidelberg(2/2006) , Standardization in Offset Printing (Prinect Color and Quality), Germany. 
5. Helmut Kepphan ( 2001), Handbook of Print Media Technologies and Production Methods 

Springer. 
6. ISO – 12647-2 (E), third Edition: 2013. 
7. KBA (Koenig & Bauer AG) (4/2012) , optimum Print quality made by KBA (Systematic 

measurement and control) , Germany. 
8. Miroslav, F. (2003). Separation model of Colour regions in a halftone print. Journal of 

Computers & Graphics, 27 (3), 801–806. 
9. Norm Uress (2001), understanding densitometry & spectrophotometry, X-Rite Training Center. 
10. Press SIGN 5 ( 2010), intelligent printing, User manual.   
11. Robert Chung and Fred Hsu (2008), A Study of Ink Trapping and Ink Trapping Ratio, Test 

Targets, Rochester Institute of technology.                                                              
12. www.prepressure.com/design/basics/dot-gain., (Aug. 8, 2013). 
13. X-Rite (2004), The Colour Guide and Glossary (communication, measurement and control for 

Digital Imaging and Graphic Arts, USA. 
 

http://www.prepressure.com/design/basics/dot

