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ONSOZ

Yapilan bu calismanin biiyiik bir boliimii, tekstil sektoriine hizmet
eden karton etiket ve kendinden yapigkanli etiket {iretiminde
kargilagilan problemler ve bu problemlere ¢oziim getirmek amaciyla
yapilmistir.

Tekstil sektoriine yonelik karton etiket ve kendinden yapiskanli
etiket iiretim asamalarindaki problemlerin tespit edilmesini saglamak
ve ¢ozlim Onerilerinin géz o6nlinde bulundurularak daha saglikli tiretim
yapilmasi dilegiyle.

Bu calismanin ortaya cikarilmasinda yardimlarini esirgemeyen c¢ok
degerli hocam Yrd.Dog¢.Dr.S.Cem Ozakhun’a sonsuz tesekkiirlerimi
sunuyorum. Ayrica uygulama ortami saglayan Avery Dennison

yonetici ve ¢alisanlarina da icten tesekkiir ediyorum.

Ekim, 2009 Meltem ADALI
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OZET

KARTON ETIiKET VE KENDINDEN YAPISKANLI
ETIiKET URETIMINDE KARSILASILAN SORUNLAR
VE COZUM ONERILERI

Bu tezde ele alinan karton etiketler ve kendinden yapiskanl
etiketlerin ortak ozelligi, tekstil sektoriine yonelik olmasidir. Etiket
sektoriiniin biiyiik bir boliimiinii karton etiketler olusturmaktadir.

Bu sebeple caligmamizda karton etiket ve onu takip eden
kendinden yapiskanli dedigimiz ¢ikartmalar ele alinarak bunlarin iizerinde
duruldu.

Tezde oncelikle etiket tanitildi, etiket tiirlerinden ve iglevlerinden
bahsedildi.

Daha sonra karton ve karton tiirlerinden bahsedildi. Kendinden
yapiskanlt etiket ve tilirlerinden bahsedildi. Ana hammaddelerin
tanitimindan sonra etiket tiretimi i¢in asamalara gegildi.

Oncelikle etiketin siparisinin olusmas1 ve bask1 oncesi hazirliklar
ele alindi. Bu islemler sirasinda dikkat edilmesi gerekenler, yapilan hatalar
ve ¢ozliim oOnerileri dile getirildi. Grafik ¢aligmasinda yapilan hatalar direk
tiretimi etkiledigi i¢in dnemi iizerinde duruldu.

Kagit tiirleri tanitilda.

Uretim esnasinda kullanilan baski tiirleri tanitildi. Bu baski
tiirlerinde; baski oncesinde, baski sirasinda ve baski sonrasinda yapilmasi
gereken kontrollere dikkat ¢ekildi.

Bask1 sonrasi islemler anlatilarak kesim makineleri ve teknikleri
anlatildi. Sevkiyat ve paketlemeden Once son kontrollerin ¢ok dikkatli
yapilip miisteriye hatasiz {iriin génderilmesinin dnemi belirtildi.

Kisacast bu tez caligsmasi; hatasiz iiretim yapabilmek i¢in ya da

yapilan hatalar1 en aza indirebilmek i¢in hazirlanmstir.

Ekim, 2009 Meltem ADALI

VII



ABSTRACT

PROBLEM ASSESSMENT AND SOLUTIONS
IN THE MANUFACTURE OF SELF-ADHESIVE AND
CARDBOARD LABELS

Today, label is not used only to indicate the price of the product
that it is attached onto.It also embodies the specifications of the product
that will be useful for the customer and attract his/her attention. The
textile sector-oriented self-adhesive and carton labels help the customers
to reach all the specifications, in other words, the identity of the product
casily. Because the label, in the mean time, presents the brand mark,
size,color,usage, washing instructions and similar specifications of the
product to the customer.Furthermore, sometimes the label can be the
reason for prefering the product for the customer.

The objective of the study is to determine the problems
experienced during the label manufacturing and to offer solutions. The
study is focused on the faultless manufacture of the labels used in the
textile sector or minimizing the faults.

For the problem determination, the manufacturing phases were put
into process order and all of these phases were examined one by one. First
of all, the formation of the label orders and prepress preparations were
handled. The determination of which fault was made at which phase, the
reason of the fault and its solution were realized.

Through the phases following the submittal of the product orders
to the firm, namely leaf input — graphics — mounting - film output — press -
post-press phase — packaging — shipping, the formation of the fault is
primarily man-induced (user-induced) fault. The technical faults follow
thereafter.The primary solution to avoid or to minimize these faults; is to
conduct quality control procedure frequently. Making these controls

attentively and on time prevents the possible faults.

October, 2009 Meltem ADALI



YENILIK BEYANI

TEKSTIL SEKTORUNE YONELIK
KARTON VE KENDINDEN YAPISKANLI
ETIKET URETIMIi

Yapilan bu tez c¢alismasinda ozellikle tekstil sektoriine
yonelik etiketler iizerinde durulmustur ki ana konu olarak karton
ve kendinden yapiskanli etiketler se¢ilmistir.

Etiket tiretimi ile ilgili asamalar teknik ve yontemleriyle
anlatilmistir.

Bir orijinal baz alinarak cesitli baski yontemleriyle kagit
vb. baski malzemeleri lizerine goriintii aktararak cogaltmaya
“matbaacilik” diyoruz. Fakat bu ¢ogaltmamin en 6nemli 6zelligi

orjinale en yakin sekilde olmasidir.

Ekim, 2009 Meltem

ADALI
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BOLUM L.

I.1.GIRIS

Genis bir alana hitap eden matbaacilik sektdriiniin sadece tekstil sektdriine
hitap eden kismi ele alinmistir. Glinlimiizde hemen hemen her iiriiniin iizerinde
etiket bulunmaktadir. Daha onceki zamanlarda sadece fiyat amach kullanilan
etiketler artik reklam, triini tanitici 6zellikler vb. 6zellikleri de icermektedir.

Calismamuz etiketlerin hangi tekniklerle ve nasil iiretildigini igermektedir.
Uretim esnasinda kullamilan hammaddeler, makineler, insan giicii gibi
ozelliklerden bahsedilmektedir.

Bir etiketin iiretici firmaya talep edilmesinden miisteriye iirlin olarak

ulagmasina kadar olan tiim asamalar ¢alismamizda mevcuttur.

1.2.AMAC

Caligmanin amact; liretim esnasinda yapilan olas1 hatalardan bahsederek bu
hatalara ¢6zliim Onerileri getirmek ve hatalar1 en aza indirmektir. Bunu yaparken
de istenen etikete en yakin goriintiiyii en az slirede ve en az isgiicii ile saglamak

amaglanmustir.

BOLUM II.

IL1L.ETIKETIN TANIMI

Sozliikk anlami olarak etiket; bir malin tiir, miktar, fiyat, beden, renk vb.
nitelikleri veya kitap, defter vb. seylerin kime ait oldugunu belirtmek igin
tizerlerine konulan basili veya yazili kii¢lik kagit olarak tanimlanir. Mecazi anlam

olarak da 6nemli ve saygin bir mevki olarak tanimlanabilir. [1]

Tezde anlatilmak istenen anlamda ise etiket, Uriin ve Urinin ireticisi

hakkinda yazil bilgiler sunar.

I1.2.ETIKETIN ISLEVLERI

Etiket {iriiniin markasini, fiyatini, bedenini 6zelliklerini anlatir. Tamaminda
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olmasa da ¢ogunda bu bilgilere iiriiniin kullanim1 (yikama, kurutma, kullanma
talimati) ile ilgili bilgiler de eklenir.

Bir hazir giyim iiriinlinlin hazirlanmasi asamasinda kumag ana malzemedir.
Bunun yaninda aksesuar olarak tabir edilen malzemeler de vardir. Bilindigi {izere
aksesuar; bir iirlinilin, bir aletin, bir makinenin islevine katilmayan, ancak kendine
Ozgli ayr bir yarar1 bulunan alet, ara¢ veya nesne olarak tanimlanmaktadir. [1]

Iste etiket de tekstil iiriiniinde bir aksesuar gorevi de gérmektedir.

I1.3. KULLANIM AMACLARINA GORE ETIiKET CESITLERI

Etiketleri kullanim amaglarina gore bes ayr1 grupta inceleyebiliriz.

11.3.1.Karton Etiket

o ljlllllllllllII!IIHIHHIH
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Sekil IL.1. Karton etiket 6rnegi

Cogunlukla tekstile yonelik iiretilmektedir. Uzerinde sabit ve degisken
bilgiler bulunmaktadir.
Karton etiketleri asagidaki sekilde gruplandirabiliriz;
- Aski ve fiyat etiketleri,
- Beden karton etiketleri,
- Bele takilan karton etiketler,
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- Cep karton etiketler,
- Coraba takilan etiketler,
- Sallant1 karton etiketler,
- Uriinii ¢evreleyen bantlar (kusak karton etiketler),
- Ev tekstil kartonlari,
- Paketleme kutulari,
- Kutu seklindeki etiketler [2].

I1.3.2.Kendinden Yapiskanh Etiket

Sekil II.2. Kendinden yapiskanli etiket 6rnekleri

Etiket sektoriinlin biiyiikk bir kismini olusturur. Baski ve yarim kesim
islemlerinden sonra, tanitacagi ve bilgi verecegi iirliniin iizerine; manuel veya

otomatik makine ile, biinyesinde bulundurdugu yapistirict sayesinde yapistirilir.



11.3.3.Kumas Etiket
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Sekil I1.3. Kumas Etiket Ornegi

Kumas iizerine yiiksek baski teknigi ile baski yapilmak suretiyle elde
edilen etiket tiirtidiir. Tamamen tekstil sektoriine hizmet etmektedir. “Sicak
Baski” ve “Letterpress” yontemleriyle baski yapilmaktadir. Sicak baski igin
magnezyum kalip ve goriintiiniin baski materyaline gegmesini saglayan “folyo”
kullanilmaktadir. Letterpress yonteminde fotopolimer kliseler kullanilmaktadir.
Gelisen teknoloji ile birlikte bu sistem ile bobin halindeki kendinden yapiskanli
etiketlere de baski yapilabilmektedir.

Kumas etiket tamamen tekstil sektoriine hizmet ettigi i¢cin kendinden
yapiskanli etikette oldugu gibi {iriiniin iizerinde siirekli kalacagindan tizerindeki
yazilarin uzun siire silinmemesi gerekmektedir.

Bu 0Ozellik 6zel kurutma yontemi ile saglanmaktadir. Bazi kumaslara
yapilan baskilarin 7-8 saati buldugu bu kurutma islemine “fikse” adi
verilmektedir.

Kumas iizerine baski yapildiktan sonra istege gore ya rulo halinde sarim

yapilir ya da kesim ve katlama yapilir.



11.3.4.Dokuma Etiket

Degisik renk ve kalinliklardaki ipliklerin dokunmasi ile elde edilen
etiketlerdir.

Dokuma, ilkel olarak ‘“‘atki” ve “cozgli” ipliklerinin belirli bir mantiga gore
oriilmesidir. Sekilde dokumanin temelini olusturan “atki” ve “¢cozgl”
goriilmektedir.

Dokuma etiket i¢in Oncelikle istenen desen bilgisayarda herhangi bir ¢izim

programinda (CorelDaw, Macromedia FreeHand vb.) goriintii olarak elde ediliyor.

Atk

L razqa

Sekil I1.4. Dokuma atki ve ¢dzgiiniin ilkel gosterimi

Daha sonra miisterinin istedigi dokuma sekline gore, dokuma icin 6zel
yapilmis olan programlarda atki ve ¢ozgii desenleri saptanmaktadir. Etiketin renk
sayisi, ortadan katlamali olup olmayacagina, kenarlardan ne kadar dikis payi
birakilacagina desen galigmasi sirasinda karar verilmektedir.

Desen c¢aligmasindan sonra is, diskete kaydediliyor. Disket dokumay1
yapacak olan makineye yiikleniyor. Makinenin almis oldugu dijital komutlara

gore dokuma etiketini olusturuyor.



Sekil I1.5. Dokuma Etiket Ornegi

I1.3.5.Jakron Deri Etiket

Jakron malzeme iizerine bask1 yapildigi i¢in bu adi almistir. Serigrafi baski
sistemi ile baski yapilmaktadir. Jakron derinin yagh ve yagsiz cesitleri vardir.
Jakron deri bobin halinde ithal ediliyor, daha sonra ihtiyaca gore tabakaya
cevriliyor. Kullanilan miirekkebin ¢ikmaz o6zellikte olmasi jakron etikette de
bliylik 6nem tagimaktadir.

Jakrona benzeyen “winlex” ve “canapa” tiiri malzemelere de ayni
yontemlerle baski yapilip etiket iiretilmektedir. Baskisi biten jakron etiket
iizerine, kuruma isleminden sonra gerekirse vernik basilmaktadir. Daha sonra

etiket, giyotin veya yaptirilan hazir bigakla kesilmektedir.

Sekil IL.6. Jakron deri etiket 6rnegi



BOLUM II1.

II1.1. KARTON

I11.1.1.Baskida Kullanilan Kartonlar

Karton, bitkisel seliilozun* (Seliiloz: Bitkisel hiicre zarlarinin temel
bileseni olan karbonhidrat yapisinda madde. Telcikler bi¢iminde diizgiin ve
paralel olarak siralanmis elyaf yapisindadir. Dogal hammaddesi olan bitkilerden,
cesitli kimyasal yollarla arntilir ya da sentez yolu ile elde edilebilir.) Mekanik
veya kimyasal yollarla liflendirilmesiyle elde edilen veya atik kartonlarin yeniden
liflendirilmesiyle elde edilen hamurlardan elde edilen sert, dayanikli ve kalin
kagit malzemedir. Gergekte kartonu, ¢ok katlandirilmig kagit olarak
adlandirabiliriz. Ciinkii, gerek kagidin, gerekse kartonun iiretiminde kullanilacak
hamurun yapim fiziksel olarak farkli degildir. Uretimde kullanilacak hamurun
kalitesine ve katki-maddelerine gore kagit ve karton kalitesi degisir.

Uretimin kagit veya karton olarak yapilmasindaki secim ise, kagit
makinelerin fiziksel yapisina baghdir. Siiphesiz "kagit" olarak nitelendirdigimiz
iirlinle, "karton" olarak nitelendirdigimiz iiriin arasinda en belirgin fiziksel fark;
gram/m? olarak belirlenen farkidir. Kagit ve karton iiretimi yapan fabrikalarin
gram/m? olarak ii¢ ¢esit ayirim yaptigim gormekteyiz.

Buna gore:

- 10-150 gram/ m? agirligindaki tirtinler kagit

- 150 - 400 gram/ m? agirligindaki iiriinler karton

- 400 - 1200 gram/ m? agirligindaki tirtinler mukavva olarak nitelendirilir.

Glimriikk amaglar i¢in ise, m* agirligr 224 gramdan yiiksek gramajdaki
kagitlar karton olarak nitelendirilir. Her seye ragmen fabrikasyon iiretimin
rakamlar1 kabullenmek dogru olacag: gibi piyasa sartlarina gore de % 10 (+) veya
(-) farkli gramaj degerlerini kullanim alanlar1 i¢inde nitelendirmek iyi bir

yaklasim olacaktir.



Kagit ve kartonlar kullanim amaglarina gore iki ana gruba ayrilirlar:
a) Kiiltiirel kagit ve kartonlar

b) Endiistriyel kagit ve kartonlar

Kiiltiirel kagit ve kartonlar, yazmaya ve baskiya uygun olan kitap, defter,
yazi kagidi, gazete, mecmua kagitlar1 ve kartonlaridir.

Endiistriyel kagit ve kartonlar ise ambalaj kartonlari, temizlik kagitlari,
fotograf kagitlari, izolasyon islerinde kullanilan kartonlar vb. ticari amagh kagit
ve kartonlardir. Karton, lifsel baglanmalarla meydana gelen kagidin c¢ok

katlandirmasi ile olustugundan dncelikle kagit iiretimini 6zetlememiz gerekir.

I11.1.2.Karton Etiket Uretiminde Kullamlan Karton Tiirleri

I11.1.2.1.Kuse Karton

Kagit {iiretiminde dolgu maddesi olarak kullanilan kaolen, kalsiyum
karbonat, titanyum dioksit, baryum siilfat ve ayrica blanc satin kuse kagit
yapiminda kullanilan yardimci sivama maddeleridir. Dolgu maddesi olarak
kullanilan bu maddeler kuse kagit yapiminda yiizey dolgu maddesi islevi
gortirler.

Dis1 kaplanmis kagit olarak nitelendirirler ve bir gazete kagidi ile
kiyaslandiginda fark agikca goriiliir. Gazete kagidi % 80 mekanik hamur ve % 20
stilfit veya yar1 aritilmig siilfat hamurundan olusur ve yiizeyi tutkallanmamaistir.
Bu karigimdaki kagit makineden ¢iktiktan sonra kalenderlenir ve basit bir bobin
halinde baskiya gonderilir, hicbir ek islem gormez. Baski ¢ok ince olan mekanik
hamur lifleri iizerine yapildigindan baski 6zelligi orta derecededir.

Piyasada her iki yiizeyi de kaplanmis (two side coated) olarak gecerliligi
vardir.

Her iki yiizeyi mat kaplanmis olan kagida Mat Kuse, parlak kaplanmig olan
kagida Parlak Kuse denir.

I11.1.2.2.Bristol Karton
Alt ve {list tabakalar1 kaliteli ve beyazlatilmis mekanik ve kimyasal

hamurlardan olusur. Ust tabaka ¢ok iyi sivanmis ve kalenderlendirilmistir. Alt
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tabaka ise daha az dolgu maddesi ile yapilmus, iist dolgu ve stvama yapilmamuistir.
Ust yiizeyi ofset baskida ¢ok iyi netice verdigi icin parfiim, ¢orap ambalajlarinda
kullanilir.

Piyasada tek yiizeyi kaplanmis (one side coated) olarak gegerliligi vardir.

Amerikan Bristol, Japon Bristol ve Yerli Bristol gibi ¢esitleri vardir.

I11.1.2.3.Termal Karton

Termal kagitlar renklendirici ve sekillendirici igeren renksiz bir kimyasal
stvama bazina dayalidir. Termal kafanin verdigi 1s1 ile renklendirici ve
sekillendirici imaj1 olusturmak i¢in reaksiyona girer.

Termal reaksiyon c¢ift yonliidiir. Fakat hammaddenin yag ve su gibi
maddelerle reaksiyona girmesi termal imajin1 yok eder. [7]

Bu hammadde Termal iiretimde kullanilmaktadir, ileride anlatilacaktir.

I11.1.2.4.Eko Karton
Cok iyi baski ve laklanabilirlik o6zelligi gerektirmeyen kutu
uygulamalarinda kullanilmak iizere tasarlanmis mat kuseli, arka yiizii gri

ekonomik bir trindir.

Standart Gramajlar : 300, 350, 400 ve 450 gr/m?

II1.1.2.5.Normprint Karton

Ust yiizeye son kat1 blade teknolojisiyle olmak iizere uygulanan ¢ok kath
kuse sayesinde, daha az miirekkeple parlak bir baski ve iyi bir laklanabilirlik da
saglanmaktadir. Arka yiiz gri renkte olup, ambalaj islerinde basar1 ile
kullanilmaktadir.

Standart Gramajlar : 300, 350, 400 ve 450 gr/m?

II1.1.2.6.Exprint Karton

Ust yiizeye son kat1 blade teknolojisiyle olmak iizere uygulanan gok katl
kuse sayesinde, daha az miirekkeple parlak bir baski ve iyi bir laklanabilirlik de
saglanmaktadir. Yapisi itibariyle pilyaj kabiliyeti yiiksektir. Arka yiizli gri renkte



olup, her tiirlii ambalaj ve detayli grafik baski islerinde kullanilabilecek ideal bir
kartondur.
Standart Gramajlar: 225, 250, 280, 300, 350, 400 ve 450 gr/ m?

II1.1.2.7.Liixtriplex Karton

Ust yiizeye son kat1 Blade teknolojisiyle olmak iizere uygulanan ¢ok katl
kuse sayesinde, daha az miirekkeple parlak bir baski ve iyi bir laklanabilirlik de
saglanmaktadir. Yapisi itibariyle pliyaj kabiliyeti yiiksektir. Arka ylizii beyaz
renkte oldugundan, 6zellikle ilag, kozmetik ve gida olmak {izere her tiirlii ambalaj
ve kartpostal, 6zel giin kartlar1 ve reklam amagh detayli grafik baski islerinde
basarar1 ile kullanilmaktadir.

Standart Gramajlar : 225, 250, 300, 350, 400 ve 450 gr/m?

II1.1.2.8.Fantazi Karton
Kagit iireticileri tarafindan ¢ok cesitli olarak {iretilirler. Farkli renklerde ve
ozelliklerde olan bu kartonlar 6zel iiretim oldugu icin genellikle maliyetleri daha

yiiksek olur.

I11.1.2.9.Kraft ve Doniisiimlii Kartonlar

Daha once kullanilmis kagitlarin baz1 kimyasal tepkimelerden gegirilerek
yeniden {liretilmesiyle elde edilir. Cevre dostu olan bu tiir kagitlar giiniimiizde
biiyiik firmalar tarafindan cok tercih edilir. Kiiresel 1sinmanin giindemde oldugu
su giinlerde firmalar etiketlerinin giizel olmasindan Once c¢evreye zarar
vermemesiyle ilgileniyorlar. Bu yiizden son gilinlerde fazlasiyla talep

gormektedir. [14]

I11.2.KENDINDEN YAPISKANLI ETiKET

II1.2.1.Baskida Kullamilan Kendinden Yapiskanh Etiketler
Uriiniin {izerine direkt olarak yapistirilarak kullanilmak istenen etiketlerdir.
Uriiniin  {izerinde devamli kalmasi amaglandigi gibi kullanmadan 6nce

cikartilmas1 iginde {iretilebilir. Bunun icin kendinden yapigkanl etiketin
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yapiskaninin amaca uygun se¢ilmesi ¢ok dnemlidir. kendinden yapiskanl etiketin
irtinden ¢ikartildigi zaman iz birakmamasi igin Ozellikle kumaslara uygun
ozellikte secilmesi gerekir.

Kendinden yapiskanli etiketlerde hammaddeyi belirleyici yapiskanin
ozelligidir. Genellikle adlarin1 da yapiskaninin 6zelligine gore alirlar.

Tercih edilen baski sistemi ¢cogunlukla yiiksek baski sistemidir. Genellikle
UV miirekkepler kullanilmaktadir. Etiket basildiktan hemen sonra bobin halinde
sartlmaktadir. Kullanilan miirekkebin kolay kuruyabilen bir miirekkep olmasi bu
nedenle ¢ok 6nemlidir. Tipo baski makinelerinde UV miirekkepleri kurutmak i¢in
UV lambalar bulunmaktadir. UV miirekkepler etikete basildiktan hemen sonra
UV lambalar ile aninda kurutulmaktadir. Kuruyan etiket rahatlikla
sarilabilmektedir. UV miirekkeplerin tercih edilmesinin diger nedeni ise keskin
hatlarin rahatlikla verilmesidir. UV miirekkepler ile ¢ok kaliteli baskilar
yapilabilmektedir. Bu miirekkeplerin dez avantaji ise solvent bazli miirekkeplere
gore daha pahali olmasidir. [3] Kendinden yapiskanli etiket; Kuse c¢ikartma,
[.Hamur ¢ikartma, Kraft ¢ikartma, Opak ¢ikartma,S ¢ikartma, Film ¢ikartma gibi
malzemelere baski yapilarak elde edilir. Baskidan sonra yarim kesim islemi
yapilmaktadir. Yarim kesim; kullanilacak etiket ile, tagiyict kisminin birbirinden
ayrilmasini saglamak i¢in yapilmaktadir.

Bu iki kismin birbirinden ayrilmasi; ya manuel olarak kullanici tarafindan,
ya da baskidan hemen sonra, makina tarafindan yapilmaktadir.

Kendinden yapiskanl etiketlerin biiyiik bir ¢ogunlugu {iriin lizerinde uzun
stire kalacagindan kullanilan miirekkebin silinmemesi gerekmektedir. Bu 6zellik,
baski sirasinda ¢ikmaz miirekkepler kullanilarak saglanmaktadir. Vernik, lak gibi

uygulamalarla bu 6zellik desteklenmektedir.

Kendinden yapiskanli etiketlere bazi 6rnekler;

a) Beden Cikartmalari: Konfeskiyon iiriinlerinde boy ve bedenin iiriinii
almadan uzaktan segilebilmesi i¢in kullanilir.

b) Reklam Cikartmalari: Markalarin reklamlarinin yapilmasi i¢in ¢esitli
yerlere yapistirilan ve kalict olan kendinden yapiskanl etiketlerdir. Malzeme ve

yapiskaninin saglamlig1 onemlidir.
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¢) Bilgi Cikatmalari: Her tiirlii iiriin i¢in, {iriin hakkinda tiiketiciyi
bilgilendirmek veya uyarmak amaciyla kullanilan kendinden yapiskanl

etiketlerdir. [7]

I11.2.2.Kendinden Yapiskanh Etiket Uretiminde Kullamlan Tiirler

111.2.2.1.Kuse Cikartma

Ust malzemesi parlak, yapiskanlik &zelligi pek zayif olmayan bir
kendinden yapiskanli etiket (sticker) ‘dir. Yapiskanlik 6zelliginin zayif olmamasi
nedeniyle yapistirildig {irtiniin iizerinden sokiilmek istendiginde iz birakabilir. Bu
nedenle genellikle ambalaj kartonlarinda, ¢orap kartonlarinda, kolilerde yani
tizerinden sokiilmeyecek tiirde yerlerde kullanilir. Kullanim amaci da buna
goredir yani yapistirildigr {irlinlin lizerinden ¢ikmamasi gereken yerler igin

idealdir. Cam, porselen, tekstil iirlinii vs... lirlinlerde tercih edilmez.

111.2.2.2.I.Hamur Cikartma

Ust malzemesi parlak, yapiskanhk o&zelligi pek zayif olmayan bir
kendinden yapiskanli etiket (sticker)’dir. Kuse ¢ikartma ile ayni ozelliklere
sahiptir. Tek farki kuse ¢ikartmaya gore biraz ekonomik olmasidir. Bu konuda
secim miisteriye birakilir. Mat ambalajlar {izerine mat ¢ikartma (I.Hamur) parlak

olan ambalajlar {izerine parlak ¢ikartma (kuse) ya da tam tersi istekler olabilir.

I11.2.2.3.Kraft Cikartma

Ust malzemesi kraft yani geri doniistiiriilmiis kagittan olusur. Ozellikle
cevre dostu firmalar tarafindan siklikla tercih edilir. Genellikle kot tarzi kaba
kumasl tekstil iiriinlerinin karton etiketlerinde, koli kartonlarinin iizerinde vb...

yerlerde kullanilir.

I11.2.2.4.0pak Cikartma

Ust malzemesi mat ya da parlak olabilir. Yapiskanlik 6zelligi zayiftir ve bu
yoniiyle tekstil {irinlerinin dostudur denilebilir. Yapiskanliginin zayif olmasi,
iizerine yapistig1 tekstil iriiniine zarar vermedigi anlamina geldigi icin tekstil

sektoriine ¢ok hizmet veren bir kendinden yapiskanli etikettir.
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II1.2.2.5.Seffaf Cikartma

Ust malzemesi seffaf ya da yar1 seffaftir. Yapiskanlik 6zelligi zayiftir ve bu
yoniiyle tekstil iiriinlerinin dostudur denilebilir. Yapiskanliginin zayif olmasi,
lizerine yapistigl tekstil iirlinline zarar vermedigi anlamina geldigi icin tekstil

sektoriine ¢ok hizmet veren bir kendinden yapiskanli etikettir.

I11.2.2.6.Saten Cikartma
Adindan anlagilacagi gibi iist malzemesi satendir. Yapigskanlik o6zelligi
kuvvetlidir. Maliyetli fakat sik goriiniimlii bir kendinden yapiskanl etikettir. Bu

nedenle direk etiket olarak kullanildig1 alanlar genistir.

II1.2.2.7.Sursaj Cikartma

Ust malzemesi mat fakat yapiskan kismu siyahtir. Genellikle diizeltme
sticker’1 olarak kullanilir. Cilinkii yapistirilan kismin arka yiiziiniin siyah olmasi
hatal1 basilan yerin {lizerine yapistirildiginda alttaki hatali baskini goériinmesine

engel olur. [2]

IIL3.ETIKET SiPARISININ OLUSMASI

I11.3.1.Etiketi Uretecek Firmanin Siparis Almasi

Tekstil {iriiniinii {iretecek firma siparisi alir. Once miisteriye onaylatilmak
lizere numune ¢alisilir (orijinal numuneye ya da verilen benzer bir 6rnege gore).
Numune ¢aligmasi sirasinda hammadde gideri, termin, yasanacak problemler

vs... ortaya cikar ve lretime gecildiginde tiim hazirliklar bu dogrultuda yapilir.

I11.3.2.Etiket Firmasina Siparisin Gecilmesi

Etiketi kullanacak tekstil firmasi etiketi nerede yaptiracagr konusunda
tiretici firmay1 bilgilendirir. Ciinkii etiketlerin onayli etiket¢ilerden alinmasi
zorunludur. Aksi halde iiretim esnasinda karsilasilacak sorunlardan iiretici firma
sorumlu olacaktir. Onayl etiket¢i miisteri ile direk ¢alistigr i¢in etikete ait renk,
ebat, kagit kalitesi, dizayn, resim, logo, font, baski sonrasi islemler vb...

ozellikleri bilir ve bu bilgiler 15181nda 6nce numune ¢alisilir ve onay alinir.
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Bu durumda olusan hatalardan tekstil firmasi1 degil {iretici firma
sorumludur. Ayrica etiket bir markaya ait olacaktir ki bu da o marka igin
diinyanin diger yerlerinde de ayni etiketin iiretildigi anlamina gelir. Bu da verilen
bilgilere birebir uyulmasi gerektigini gosterir. Aksi halde etiketler arasinda
olabilecek farklar markay1 zedeler.

Uretici firma miisteriden aldig1 bilgileri teknik bilgileri iceren bir form ile

onaylanan etiket¢iye sunar ve bdylece etiketin liretim asamasi baglamis olur.

I11.3.3.Hatanin Olustugu Boliim — Olusan Hata — Hata Sebebi

Miisteri :

1. Siparis giris — Siparis kodlarinin birbirini tutmamasi — Miisterinin yanlis
bilgi vermesi

2. Siparis giris — Gegilen siparis ve istenilen adetin birbirini tutmamasi —

Miisterinin yanlis bilgi vermesi

IIL4.ETIKET URETIM ASAMALARI
Karton etiket iiretimini; siparisin yazilmasi, baski Oncesi, baski, baski
sonrasi, kalite kontrol, paketleme ve sevkiyat olmak iizere 7 ana boliimde
inceleyebiliriz.
Etiket tiretirken giidiilen amag;
- Miisteriden gelen bilgilerin dogru bir sekilde diizenlenmesi,
- Dogru grafik caligmasinin yapilmasi,
- QGrafik ¢aligmasinin dogru hammadde iizerine dogru renklerle
aktarilmasi,
- Dogru adette bask1 yapilmasi,
- Dogru sekilde yapilan baski sonrasi islemlerle miisteriye zamaninda
teslim edilmesidir.
Sekil II’de miisteriden gelen bir dizayn ornegi vardir. Pdf formatli bu
dosya flzerinde etiketin hammadde, ebat, renk, degisken, kesim bilgileri

mevcuttur.
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Resim II1.7. Etiket goriintiisii ve detaylari
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I11.4.1.Siparisin Yazilmasi

I11.4.1.1.Miisteri Bilgilerinin Dogrulugun Belirlenmesi

Oncelikle miisteriye ait tiim bilgilerin en basta (gerekirse bir form ile) dogru
sekilde dokiiman haline getirilmesi gerekmektedir. Aksi halde isle ilgili miisteri —
satis boliimii — iiretim arasinda geri doniisler ve dolayisiyla zaman kaybi
olacaktir. Burada 6nemli bir nokta da etiketin hangi baski teknigi ile basilacagina
karar verilmesidir. Ciinkii bazen miisteri teknik bilgi eksikliginden kaynaklanan

nedenlerle farkl: isteklerde bulunabilmektedir.

I11.4.1.2.Siparis Bilgilerinin Hazirlanmasi
Etiket {izerinde istenen tiim Ozelliklerin hammadde, gramaj, ebat, renk,
degisken, kesim, ip, metal pergin (kusgozii), cengel vs... foy seklinde miisterinin

de onayiyla hazirlanmasi gerekir.

I11.4.1.3.Uretim Foyiiniin Hazirlanip Sorumluya Teslim Edilmesi

Uretim foyii olarak nitelendirdigimiz form iiretime ait tiim detaylar1 iceren
bir formdur.

Uretimi yapilacak bir etiketin varsa orjinali ve iiretim foyii ile birlikte
{iretim sorumlusuna teslim edilmesidir. Avery Dennison Tekstil Uriinleri San.ve
Ltd. Sti. A.S.’ye ait liretim foy 6rnegi resim I11.8’de 6rneklenmistir.

Tabii tliretime baslamadan 6nce hammadde kontrollerinin de stoklardan
ilgili kisi tarafindan yapilmasi gerekir.

Hammaddenin tedarigi ile ilgili olusabilecek hatalar;

- Satinalma Operasyon,

- Tedarikei,

* Bozuk Hammadde,

* Eksik/fazla tirin/hammadde sevki,
* Tedarik¢inin hatal1 iretim yapmasi,
* Yanlis hammadde géndermesi,

* Ebat hatasi,
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- Kargo,

- Geg teslim,

- Teslim etmeme,

- Yanlis adrese teslim,

- Kolilerin zarar gormesi,

- Siparisi olmayan iiriin/hammadde gondermesi,

FSHPRD 16=0ct=07 17:28 FACTORY SHEET PRINT PAGE 1
_,_-'-'-'.
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Typed by : Sema Unal., SOP,.
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111.4.1.4.Hatanin Olustugu Boliim — Olusan Hata — Hata Sebebi
Miisteri:

1. Grafik — Dizaynin yanlis ¢alisilmasi — Grafikerin dikkatsizligi

2. Grafik — Eksik tiretim — Grafikerin montaj ve tabaka hesabini yanlis

yapmast

I11.4.2.Bask1 Oncesi
Grafikerler tarafindan, masaiistii bilgisayarlarda 6zel programlar kullanarak,

kalip ve tliretime uygun olacak sekilde yapilan ¢alismalardir.

I11.4.2.1.Grafik (dizayn — icerik) Calismasi ve Kontrolii

Uretime ilk adimin atildig1 grafik béliimiinde yapilan bir hata zincirleme
olarak devam eder ve tiim iiretimin hatali bir sekilde devam etmesine neden olur.
Buradaki ¢aligmalar varsa orjinale gore yoksa verilen bilgilere gore dogru sekilde
calistlmali ve hem grafiker hem de kalite kontrol elemani tarafindan kontrol
edilmelidir.

Calisma i¢in kalite kontrol onayindan sonra bir de miisteriden dizayn ve

icerik onay1 alinmalidir. [11]

111.4.2.2.Barkod Calismasi ve Kontrolii
Barkod, kodlanabilir bilgilerin bilgisayar ve benzeri cihazlar tarafindan
okunabilecegi basit simgelerdir. Farkli kalinliktaki yan yana dizilmis ¢izgilerden

olusur.

1234

Sekil I11.9 Barkod 6rnegi
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Barkodlart artik tiim iirlinlerin iizerinde gorebiliyoruz. Barkodlu etiket
tireten firmalar barkodlarin okunmama ya da yanlis okunma ihtimaline karst
bilinyelerinde bir barkod okuma cihazi bulundurmali ve barkod calismalarindan

sonra bu okuyucularda gerekli kontrolleri yapmalidir.

111.4.2.3.Grafik Ciktilarinin Kontrolii

Grafiker tarafindan yapilan grafik calismasi once kendisi tarafindan daha
sonra da kalite kontrol eleman:i tarafindan harf harf, rakam rakam kontrol
edilmelidir. Yanlis yazilan bir harf ya da rakam biiylik hatalara sebebiyet
verebilir. Ornegin barkodda yanlis yazilan bir rakam {iriinii renk, cins, fiyat vs...
gibi 6zelliklerini tamamen yanlis aksettirir ki bu biiyiik bir sorun yaratir. Bilindigi
iizere kullandigimiz ilaglarin {izerinde de barkodlar bulunmaktadir. Bu iiriinler

iizerinde yapilan kii¢iik bir hata ¢ok biiylik sorunlara sebep olabilir.

111.4.2.4.Montaj Hesab1 ve Kontrolii

Biiylik kutu halindeki etiketler disindaki etiketler plakalar {izerine birden
fazla montaj yapilarak hazirlanir. Degiskensiz etiketler i¢in montaj; kagit firesi ve
makine ebadinin gdzden gegirilmesinden ibarettir. Ornegin, maksimum 35x50 cm
ebatlarinda baski yapabilen bir baski makinesi ve bu isi basacagimiz ham kagidin
ebadinin da 70x100 cm oldugunu varsayarsak bu ebattan alinan minimum fire
ebatlar sunlardir;

35x50 cm, 33x25 cm, 23x50 cm, 25x35 cm, 23x33 cm, 17,5x25 cm, 20x35
cm

Bu ebatlardan hangisi az fire veriyorsa ve uygunsa o ebat segilir. Fakat bu
secim yapilirken tiraj da géz onlinde bulundurulmalidir. Yiiksek tirajli isler i¢in
biiyiik ebatlar1 segmek daha mantiklidir. Bu noktada yapilan dogru secim, hem
baski tirajim1 azaltir hem de is sekilli kesim ise baski sonrasinda kesim tirajin
azaltir. Ayrica biiyiik ebatli plakalarin basiminda ¢ok degiskenli isler de biiyiik
kolaylik olmaktadir.
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Ekranda tamamlanan montajin kontrolii kagit ¢iktis1 alinarak yapilmalidir.
Kontrol etmek i¢in alinan kagit ¢ikislar miimkiin oldugunda biiyilik ve isin film
cikisa gonderilen hali ile alinmalidir. Ciinkdi is artik filme gonderilecektir ve artik
geri doniilmesi zor bazen imkansizdir.

Montaj kontroliinde dikkat edilmesi gerekenler;

- Yapilan montaj hesabi ile yapilan uygulama birbirini tutuyor mu?

- Cift tarafl1 etiketlerde 6n ve arka bilgiler birbirini tutuyor mu?

- Ise ait bilgiler dogru mu?

- Zeminli islerde gerekli tagirmalar yapildi mi1?

111.4.2.5.Film Ciktilarinin Kontrolii

Almnan film ¢iktilarinda yapilmasi gereken kontroller;

- Fontlarda bozukluk olup olmadigi,

- Tasirmalarin yapilip yapilmadigi,

- Gereksiz cizgilerin (bigak izi, barkod rehberi vs...) yanlhslikla filmde
¢ikip ¢ikmadigi,

- Kagit ¢ikis ve ekrandaki goriintiiniin karsilastirilarak dogru renklerin bir
araya getirilip getirilmedigi,

- Ekstra renklerde alanlarin birbirinin altin1 oyup oymadigi,

- Farkli renklere ait filmleri 1g1kli masada iist {iste koyarak baskida birbirine

geemeli renklerde problem yasanip yaganmayacagi.

II1.5.KAGIT TURU VE MIKTARININ BELIRLENMES]

Tekstil sektorii ¢ok genis bir sektordiir ve diinyanin birgok yerinde
kullanilan markalarin etiketlerinin {iretimi s6z konusu oldugunda daha 6zenli
davranilmas1 gerekmektedir. Mesela X markasi diinyanin bir¢ok yerinde
kullaniliyor olsun. Bu markanin iiretimini sadece bir bolgede yapip o bolgeden
diger bolgelere sevk etmek ¢ok zor bir is oldugu i¢in marka merkezlerine yakin
bolgelerle tiretim konusunda onayli etiket iireticileri bulunur. Yani bir marka igin

bir siirii iiretici firma c¢alisir ve ortaya ¢ikan etiketlerin birbirleri ile aym

olmasi gerekir, aksi halde marka zarar gorebilir. [5}
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Bu ylizden iiretici firmanin iiretilecek etiket icin kagit, karton vs... secerken
birebir ¢caligmasi gerekmektedir.

Bazi durumlar vardir ki miisteri numune gondermez isteklerini anlatir ve bu
dogrultuda hammadde se¢imini iiretici firmaya birakir. Bu durumda karton
secimi nasil yapilmalidir?

Baski1 yapilacak kagit miktarini belirlerken, baski yapilacak olan isin sayisi
montaj adetine boliinilir. Bulunan say1 ise baski yapilacak ebadi 70x100 cm veya
64x90 cm kagittan kag tane elde ediyorsak o rakama boliiniir. Bulunan sonug bize
gerekli olan kagit miktarin1 bildirir fakat buna fire dahil degildir ve birim
tabakadir. Cikan miktar lizerine belli bir oranda fire konulur ki bu oran isin renk,

adet, ebat, kalip sayis1 vb... 6zelliklerine gore belirlenir.

I11.6.BASKI VE TURLERI
Karton ve kendinden yapiskanl etiket {iretiminde ofset baski, tipo baski,

flexo baski, termal transfer baski ve serigrafi baski kullanilmaktadir.

I11.6.1.0fset Baski Yontemi ile Etiket Uretimi

I11.6.1.1.0fset Baski Sistemi

I11.6.1.1.a.0fset Baski Teknigi

Ofset baskida, sistem; suyun yag ile (mirekkep icerisindeki) birbirine
karigmama prensibine dayanir. Ofset kaliplart ¢ok cesitlilik gosterir. Cesitli
metallerden veya metal katmanlarindan yapilmis olanlar1 vardir. Genelde ofset
kaliplarinda basilacak goriintii ile igsiz alanlar arasinda yiikselti farki yoktur.
Bunun yaninda kuru ofset dedigimiz sistemlerde kalipta basilacak yerlerin yiiksek
oldugu (tipo sistemi gibi) kaliplar da vardir. Giiniimiizde biiyiik cogunlukla 1518a
duyarli hale getirilmis aliiminyum kaliplar kullanilir. Basilacak is fotografik
yontemlerle {izerinde emiilsiyon bulunan kaliba cekilir. Kalibin banyosunda is
olan yerlerde emiilsiyon kalir, diger yerlerdeki emiilsiyon sokiiliir. Emiilsiyon
sokiilen yerlerde kalibin fabrikasyon yapiminda kazandirilan gren ¢ukurcuklari
dedigimiz su alabilen mikro ¢ukurcuklar vardir. Is olan yerlerde kalan emisyon
ise yag oOzelligi gosterir. Ofset sisteminde ana sistemi merdane ve kazan

dedigimiz biiyiikli-kiiciiklii silindir mekanizmalarindan olusmaktadir. [15}
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Kalip, kalip kazani denilen silindire monte edilir. Bu silindirin ylizeyine
kalib1 nemlendirecek ve miirekkep verecek, su ve miirekkep merdaneleri vardir.

Kalip ylizeyi ilk olarak su merdaneleriyle nemlendirilir. Tabi ki burada is
olan yerlerde suyu iten yag 6zellikli emiilsiyon yiizeyinden dolay1 su o kisimlara
ulasmaz. Ardindan kalip yiizeyi miirekkep merdaneleriyle temas eder. Burada is
olmayan yerlerde su oldugundan ve miirekkebin yag bazli 6zelliginden dolayz,
miirekkep yalnizca isin goriintlisiiniin oldugu emiilsiyona temas eder. Kalip
ylizeyinde isin goriintiisii diizdiir. Bu goriintii bir alttaki, 3 mm kalinlikta sert
olmayan kauguga, yani kauguk kazanina iletilir. Kauguk iizerinde goriintii terstir.
Baski, kaucuk kazani ile bir alttaki baski kazani arasinda gergeklesir. Kagit bu iki
kazan arasindan gegerken kauguk iizerindeki is, kagida gecer. Bdylece baski
gerceklesir. Ofset baski makineleri gilinlin ihtiyaglarina gdre gelisme
gostermislerdir. A4 baskis1 yapabilecek kiigiik ofsetten, bir anda 48 gazete
sayfasint 4 rengi de basabilecek bir fabrikayr andiran sistemlere kadar ¢ok
cesitlidir.

Web Ofset sistemi de vardir ki bu sisteme rotatif ofset baski sistemi de
denir. Bu baski sisteminde bobin kagit kullanilir. Cift tarafli baski yapilir ve kagit
yine bobin olarak makineyi terkeder veya makinenin ¢ikis kisminda kirma
katlama {initesi mevcutsa katlanarak sayilir ve istif edilir. Genelde ¢ok tirajl

islerde kullanilir. (Biiytik tiraji olan gazeteler v.s.) [15]
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Sekil IT1.10 Ofset Bask1 Semast

Genel anlamda ofset baski makinalar1 alkollii ve sulu olmak {izere
siiflandiriliyor. Alkollii yani yeni sistem makinalarin baski kalitelerinin daha
yiiksek oldugunu bilmekteyiz. Peki bunun sebebi nedir?

Alkollii hazne suyu sistemlerine sahip olan makinelerdeki amag alkol ile
suyun ylizey gerilimini diislirerek daha az su ile maksimum nemlendirmenin
saglanmasidir.

Su damlalar1 molekiillerinin i¢ ¢ekim kuvvetlerinden kaynaklanan,
bulunduklar1 ylizeyde dagilmama egilimi igindedirler. Dolayis1 ile yeterli
nemlendirme saglanmasi i¢in ya su miktar1 arttirilmahidir, ya da isopropil alkol
(ofset alkolii) benzeri kimyasallarla bu i¢ c¢ekim kuvvetleri azaltilarak
nemlendirme miktar1 arttirilmalidir.

Fazla su kullanim1 miirekkep yapisini bozup emiilsifikasyona (¢iiriime) yol
acacagindan kesinlikle kacinilmas1 gereken bir durumdur. Bu yiizden alkol tercih

edilir. Daha az su ile daha ¢ok bolgenin nemlendirilebilmesi i¢in.
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Sekil ITII.11 Hazne Suyu Damla Kesiti

Resim III.11 agiklayict olacaktir. Su damlalarinin boyutlarinin  ayni

olduguna dikkat edin.
Alkol pahali bir kimyasaldir ve ofset baskiya uygun kalitede alkol bulmak
tilkemizde malesef sikintilidir. Bu ylizden son yillarda alkol tiiketimini azaltan bir
takim sistemler lizerinde calisilmaktadir. Normal bir ofset i¢cin %8-10 arasinda bir
alkol tiikemi s6z konusu iken yeni gelistirilen sistemler ile % 2’lere kadar bu
miktar distirilmistiir.

Ayrica yaygin kullanilmakla beraber bazi firmalar alkol tiiketimini
tamamen

sifirlayan 6zel hazne suyu ve kimyasallar1 kullanmaktadirlar.

Ofset baskida kalip pozlandiktan sonra is olmayan yerlerin kalip {izerinden
atilmasi i¢in kalip banyo edilir. Banyo islemi agma banyosu (developer) ve temiz
su ile yikama iglemlerinden olusur. Kalip lizerindeki fazla su alindiktan sonra ince
bir film tabakasi halinde zamk uygulanir ve kurutulur. Eskiden manuel olarak
yapilan bu islemler giiniimiizde kalip yikama makineleri ile otomatik olarak

gergeklestirilmektedir.
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Zamk baski1 kalibin1 oksidasyona kars1 korur ve baskida ton tutmasini onler.
Ayrica zamk tabakasi is olmayan bolgelerin baskida temiz kalmasini saglar.
Zamkl kalip baskida miirekkep-su dengesinin daha stiratli kurumasini da saglar.

Zamkin gorevini tam olarak yerine getirebilmesi i¢in sunlara dikkat

edilmelidir.
Kalip tizerine fikser (kalip temizleme stii) uygulandiktan sonra mutlaka temiz su
ile 1slatilmig bir siinger ile silinmeli, fikser artiklari uzaklastirilmalidir. Cilinkii
fikser ve hazne suyunun baskida birlesmesi kalip yiizeyindeki asiditeyi arttiracak
ve kalibin erken deforme olmasina yol agacaktir.

Korrektor ile kalip lizerinde diizeltme yapilmis ise bu bolgelerdeki zamk
zarar gordiigii i¢in kalip tekrar su ile yikanip zamklanmalidir. Bdylece tiim

ylizeyde homojen bir zamk dagilimi saglanmis olur.

I11.6.1.1.b.Web Ofset Baski Teknigi

Yiiksek kalitede dort renk baski yapabilen ofset baski makineleri 50°li
yillarin sonlar1 ile 60'l1 yillarin basinda yayginlasmistir. Web ofset baski, prensip
olarak tabaka ofset baskiya benzemekle beraber baski konfiglirasyonu
gelistirilmistir. Bu yeni sistemde kagidin her iki ylizii ayn1 anda basilabilmektedir.
Giliniimiizde en yaygin ofset makineleri; tlizerinde dort veya daha fazla baski
tinitesinin bulundugu ve kagida bu tiniteler arasindan tek geciste baski yapilabilen
makinelerdir. Bu makinelerin bazilarinda dort tiniteden sekiz tiniteye kadar baski

iinitesi bulunur. Kurutma isleminden gegtikten sonra otomatik olarak toplanir.

4+4 RENK WEB OFSET
BASKI MAKINELERI

Murekkep

. . . . f Hunuuew

Toplaye

Soduiucy
kﬁ/—) Silindir ——

Bobin kKadit

Bash Uniteled

Sekil ITI.12. Web Ofset Baski Semasi
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Web ofset baski makinelerinde kullanilan kagit kaplamasiz ise, miirekkebin
kurumas1 absorpsiyon yolu ile olacagindan ayrica bir kurutma islemine gerek
duyulmaz. Miirekkebin kurumasi, yapisinda bulunan solventin buharlagsmasi ile
gergeklesir. Baski hizi yiiksektir. Baski sirasinda kagit yiizeyine uygulanan ¢ekme
kuvveti ayn1 zamanda baski forsas1 ve baski hizinin bir fonksiyonudur. Hizin ve
forsanin gereginden fazla artmasi veya forsanin makine eninde farkli olmasi
baskida kabarma sorununa yol agabilir. Ofset baski miirekkebinin viskozitesi ve
yapiskanliginin yiiksek olmasi dolayisiyla, baski sirasinda kagit yiizeyine
uyguladigr ¢ekme kuvveti yiiksektir. Diger taraftan baski miirekkebinin bu
ozelligi sicakliga son derece baghdir ve sicaklifin azalmasiyla viskozitesi ve buna
bagl olarak kagit ylizeyine uyguladigi ¢ekme kuvveti ¢ok fazla miktarda artar.
Baski miirekkebinin belirli bir sicakliktaki viskozitesi ve yapiskanliginin
diistiriilebilmesi i¢in, yumusaticilar ve incelticiler kullanilmaktadir. Bask1
sirasinda  herhangi bir nedenle kabarma sorunu yasandiginda, bu katki

maddelerinin kullanilmasiyla sorunun ¢éziimii miimkiin olabilmektedir. [15]

I11.6.1.2.Hazne Suyu

Ofset baskida kullanilacak suyun pH derecesi 4.5 — 5.5 arasinda olmal1 ve
su kire¢li olmamali. Ofset baskida kullanilan hazne suyu bu 6zelliklerde olmazsa
cesitli baski problemlerine neden olabilir. Suyun pH’ i yiikselmesi yani suyun
bazik olmasi durumunda su miirekkebi kabul ederek tonlama problemini
yaratacaktir. Aksi oldugu durumda yani suyun pH’min diistiigii, suyun asidik
oldugu durumda ise kalibn Uzerindeki emiilsiyon asidin etkisiyle asinacak ve
kalip ugmasi olarak adlandirilan problemle karsilasilacaktir.

Sehir suyu belirtilen degerlerde tutabilmek icin hazne suyu katkisi
kimyasallar1 kullanilir. Ancak baski sirasinda hazne suyunun igine miirekkep,
kagit tozu gibi maddeler karigacaktir. Aynm1 zamanda hazne suyunun igine
miirekkep, kagit tozu gibi maddeler karisacaktir. Ayni zamanda hazne suyu
makinenin 1sisindan buharlasacagindan dolay1 konsantrasyonun 6zelligi zaman
icinde degisecektir. Bu nedenlerden dolayr hazne suyunun pH’1 zaman zaman

kontrol edilmeli ve gerekli miidahaleler yapilmalidir.
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Ofset baskida ne kadar az su kullanilirsa o kadar iyi baski sonuglar1 alinir.
Miirekkep her ne kadar yag bazli olup suyu biinyesinde kabul etmiyor dense de

baski sirasinda bir miktar su miirekkebin biinyesine girer ve rengini matlagtirir.

I11.6.1.3 Ofset Baski Miirekkepleri

Etiket liretiminde trikromi ve pantone renkleri disinda oldukg¢a fazla sayida
ekstra olarak tabir edilen, laboratuarlarda &zel regeteler ile hazirlanan
miirekkepler de vardir. Pantone katalogundaki renklerin altinda regeteleri
mevcuttur fakat istenen renk katalog disindan ise degisik miirekkepler
karistirilarak elde edilmeye calisilir.

Ofset miirekkeplerinde aranan bazi 6zellikler;

- Isik dayamiklilig1 : Miirekkebin 1s18a karst gosterdigi direngtir. Bu 6zellik

tamamen pigment 6zelligi ile ilgilidir. En diisiik deger 1 en yiiksek deger 8’dir.

Isik dayaniklilig1 yiiksek olmayan miirekkeplen giin 1s18indan ¢ok c¢abuk
etkilenirler ve renkleri solar.

- Alkol dayanikliligi: Miirekkebin alkoli nemlendirme sistemlerinde

kullanilan izopropil alkole karst olan dayanikliligidir. Giiniimiizde ofset baskida
izopropil alkoliin oldukga sik kullanildigin1 g6z oniine aldigimizda kullanilacak
miirekkeplerin alkole dayanikli olmas1 gerekir.

- Nitro dayamikhiligi : Karton etiket baskilarinin hemen hepsinde

dispersiyon lak baskis1 yapilir. Dispersiyon lak parlaklik 6zelliginin yani sira
koruyucu 0zelligi ile de 6n plana ¢ikar. Etiketlere lak basilmasi iiretimin baski
sonrasindaki asamasinda tabakalarin {ist iiste geldiginde siirtinmeden dolay1
birbirini kirletmesini ve ¢izmesini 6nler. Nitro dayanikliligi olan miirekkeplerin
renkleri lizerlerine dispersiyon lak basildig1 zaman degismez. Bu nedenden dolay1
lizerine dispersiyon lak basilacak miirekkeplerin nitro dayanikliligi olmalidir.

- Alkali dayaniklilig1 : Miirekkebin alkali maddelere kars1 dayanikliligini

ifade eder. Sabuna kars1 dayaniklilik olarak da bilinir.

- Sirtinme davanikliligi : Baskidan sonra miirekkebin siirtiinme ile

silinmesi olarak tanimlanabilir. Karton kagida oranla oldukga agir bir baski alt1

malzemesidir. Bu nedenle baski sonrasinda ve iiretimin diger asamalarinda
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tabakalar birbiri {izerine kagida oranla daha fazla basing uygularlar.

- UV Lak dayanikliligi : UV 1s1n ile kuruyan laklarin kimyasal yapilar

dispersiyon laklara gore farklidir. UV lak miirekkebin {izerine basildiginda
kurutma sonrasinda miirekkebin renginde anormal degisiklikler olabilir. Bu
nedenle iizerine UV lak basilacak miirekkeplerin 6zel olarak UV lak’dan

etkilenmeyecek sekilde iiretilmeleri gerekir.

I11.6.1.4.Baski Oncesinde Yapilmasi Gereken Kontroller

1. Baski makinasi iyice temizlenir.

2. Baski yapilacak malzemenin ozelliklerine uygun seride
miirekkepler secilir.

3. Ortam 1s1s1 kontrol edilir. Duruma gore miirekkeplerin viskozite
ayar1 yapilir.

4, Miirekkepler makine haznesine konmadan dnce iyice karigtirilir.

5. Viskozite ayar1 i¢cin dogru solvent segilir.

6. Yeni basilacak islerde daima yeni mirekkep kullanilir ve baskiya
miirekkebin orijinal viskozitesiyle basilarak baslanir. Klise ve silindir durumuna
gore renk vernikleyerek agilir sonra miirekkep baski viskozitesine getirilir. Daha
onceden artmis miirekkepler bu miirekkebin i¢ine baski kalitesini bozmayacak
oranlarda ilave edilerek bitirilir.

7. Baskiya yetecek miktarda miirekkep hazirlanir, bdylece hazne kalintisi

miirekkep olusmasina engel olunur.

I11.6.1.5 Baski Esnasinda Yapilmasi1 Gereken Kontroller

1. Baski malzemesine uygun olarak seg¢ilen miirekkeple yapilan
baskida adezyon kontorlii yapilir.

2. Baski bitinceye kadar siirekli viskozite kontrolii yapilir.

3. Baski siirekli kontrol edilir. Baskida herhangi bir kalite
sapmas1 goriiliirse gerekli tedbirler alinir.

4. Baski basing ve fren ayarlari, baski sicakliklar1 kontrol edilir.

Ozellikle fotoselli baskilarda fotosel arasi uzunlugun sabit tutulmasi sz
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konusu oldugundan bu ayarlara stirekli dikkat edilir.

5. Baskili malzemenin soguk sarilmasi saglanir.

I11.6.1.6. Baski Sonrasinda Yapilmasi Gereken Kontroller

1. Baski1 bittikten sonra az solventle klise ve silindirler temizlenir.
Arkatan miirekkepler daha sonraki baskilarda kullanilmak {izere saklanir.

2. Baskidan ¢ikarilan klise ve silindirler iyice temizlenir, vuruk-¢izik
olup olmadig1 kontrol edilir. Eger varsa silindirlerin yeniden yapilmasi saglanir,
eger yoksa tekrar kullanilacagi i¢in uygun sekilde saklanir.

3. Baskidan ¢ikan malzeme ezilmeyecek, vurulmayacak sekilde

saklanir.

I11.6.2 Flexo Baski Yéntemi ile Etiket Uretimi
Flekso baski sisteminde aniloks merdanesi dedigimiz bir merdane
miirekkep haznesi i¢inde doner, aniloks merdanesinin tizeri gukurcuklarla kaplidir

bu ¢ukurcuklara miirekkep dolar, hemen bu miirekkep haznesinin {izerinde doctor

blade denilen siyirici rakle aniloks merdanesini siyirir. Sonra miirekkep

aniloks merdanesinden klise iizerine oradanda baski materyaline aktarilir.

I11.6.2.1 Flexo Baski Sistemi

Bu yontemler icersinde flekso baski sisteminde son on yil igersinde biiyiik
gelismeler kaydedilmis, trikromik diali isler bir rotograviir ve ofset kalitesinde
basilabilmis ve bu sistemde kalip hazirlamanin kolaylig1 ve esnekligi nedeniyle
bircok kaliteli is basiminda flekso sistem tercih edilir hale gelmistir.
rotograviir sistem ise kalip hazirlamanin pahali bir islem olmasindan dolay1

Ancak ytiksek tonajli ve kaliteli isler i¢cin uygundur.

Bu iki sistemin karsilagtirilmasi yapilacak olursa ana hatlariyla soyle
verilebilir;
o flekso sistemde kullanilan klisenin hassasiyetine bagli olarak solvent se¢imi
simirhidir. Son yillarda klise materyallerinde elde edilen yeni gelismeler ile

kullanilabilen solventler oldukga cesitlenebilmistir. rotograviir sistemde solvent
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sinirlamast yoktur. Flekso sistemde transfer, once anilox’a oradan kaliba ve
materyale olacak sekildedir. Oysa rotograviir’de direkt olarak kliseden materyale
transfer vardir. Bu nedenle miirekkebin hazneden materyale ulasma zamani flekso
sistemde daha uzundur. Bu siire¢ icinde miirekkebin kurumadan transfer
olabilmesi i¢in miirekkepler rotograviir miirekkebe gore daha yavas kuruyacak
sekilde formiile edilir. Miirekkebin yapis1 ve bazi teknik terimler;

1) Baglayicilar:

Baglayicilara regine adi verilir. Boyar maddeyi baski malzemesi {izerine
sabitlestirirler. Baski malzemelerinin cinsine gore miirekkeplerde kullanilan
recine cinsleri de degisiktir. flekso ve rotograviir miirekkeplerinde kullanilan

regineler ;

e Nitro seliiloz
* Polyamid
* Akrilik
* Vinil
* Epoksi

* Polyester, tipi regineler olabilir.

Ozel durumlarda bu  recinelerin  karistmi da  kullanilabilir.
2) Solventler ;
Solventlerin ilk gorevleri regineleri ¢ozmektir. Diger gorevi ise miirekkebi baski
viskozitesine diisiirlip, miirekkebin baski malzemesi {izerine transferini

saglamaktir.

Solventler baskidan sonra buharlasirlar. rotograviir baskida hemen hemen
tim solventler kullanilabilir. Fakat flekso baskida bu miimkiin degildir. flekso
baski kligeleri baz1 solventlerden olumsuz etkilenirler. Bu sistemler i¢in en uygun
solvent Etil Alkol, Izo Propil Alkol, kismen de Etilglikol diir. Bask: sirasinda
miirekkebin kurumasii hizlandirmak veya yavaslatmak i¢in yine solvent

kullanilir.
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En c¢ok kullanilan solventleri dort ana grupta toplamak miimkiindiir.
Solventlerin dogru kullanilmalar1 ve viskozitelerinin kontrolii flekso ve
rotograviir miirekkepleri i¢in en Onemli etkendir. Bu miirekkeplerin kuruma
hizlar1 dogrudan dogruya "solvent birakma" yani ihtiva ettikleri solventlerin

buharlagma yeteneklerine baglhidir.
Solventlerin spesifikasyonlar1 Tablo1 de verilmistir.
3) Plastifiyanlar

Miirekkebe esneklik, ylizeye iyi yapistirma gibi ozellikleri arttirmak i¢in

ilave edilir.
4) Diger Katki Maddeleri ;

Bu maddeler yine miirekkebin siirtiinme dayanikliliklarini, kayganlik

ozelliklerini gelistirmek i¢in ilave edilir.

ot edili
u'\.-irJllu.I::rL!

P
i
kxblal
1asbarryml
Fllabic Baals

Sekil IT1.13 Flexo Baski Semasi
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I11.6.2.2.Flexo Baski Kalplari
Flexo Dbaski kaliplar1 polyester bir tabaka {iizerine oturtulmus
fotopolimerden olusan esnek stabil ve kalinligi son derece uniform olan bir

malzemedir.

Fotopolimer kaliplar 3 tabakadan olusur;

1. Tasiyici polyester tabaka

2. Fotopolimer tabaka

3. Mayler koruyucu iist tabaka

Raf omrii 1 yildir. Ancak uygun saklandiginda ¢ok daha uzun siire
kullanilabilirler. Ayrica kullanimindan Once iiretim sonrasi 3-6 hafta gibi bir siire

gecmelidir.

I11.6.2.3.Flexo Baskida Klise ve Film Hazirlanmasi

Fotopolimer klise elde edilmesi i¢in kaliteli bir negatif film son derece
onemlidir.

Kaliteli ve yiikset kontrasa sahip mat filmler su 6zellikleri tagimalidir;

Zemin yiizeylerde 4.0 veya daha yiiksek densite olmalidir. Daha diisiik
densite degerleri fotopolimer plakanin 1sik almasina yol acar ki bu baskinin
ylizeyinin bozulmasina neden olur.

- Agik ylizeylerde 0.5 veya daha diisiik densite tutarli bir sonu¢ ve hassas
detaylar i¢cin dnemlidir.

- Film ile fotopolimer kalip arasindaki temasi giiclendirmek i¢in film arka

yiizeyinden opaklandirilmalidir.

111.6.2.4 Flexo Baski Asamasi

Bobin kagit makinenin merdanelerinden gegirildikten sonra lastik klisenin
kagit iizerindeki en ideal goriintiisii bulunana kadar miirekkep merdanelerinin
kliseye en uygun sekilde temasi saglanir. Bundan sonra forsa verilerek kalibin
goriintiisii kagit lizerine aktarilir. Bu islem her renk {initesi i¢in tekrarlanir.

Flexo baski sisteminin en kritik noktalarindan bir tanesi baski siiresince

basing dengesinin saglanmasidir. Cok hassas olan bu denge, biitiin merdanelerin
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ayarl1 olmalari, baski sirasinda pozisyonlarinin degismemesi ve merdanelere
baglanan kauguk plakalarin yiiksekliklerinin her noktada esit olmasina baglhdir.
Daha alcak olmasi miirekkebin transferini engelleyecek, basinci fazla olmasi
halinde ise baskinin diger kisimlarinda miirekkebin ezilip yayilmasina neden
olacaktir.

Hatanin minimuma indirilebilmesi i¢in baski basincinin en diisiik seviyede
tutulmasi1 gerekmektedir.

Flexo baskida en c¢ok sorun ekstra renklerin baskilarinda ortaya
cikmaktadir. Ofset baskida miirekkep arttirilip azaltilmasi ile renk degerinin elde
edilme olasilig1 vardir. Ancak flexo baskida Anilox

merdanelerindeki tram degerlerine gore boya verildiginden kenarlarinda
tagmalar olmaktadir. Bu da pantone renklerinin tutturulmasini zorlastirmaktadir.

Giliniimiizde 390 metre / dakika hizla ¢ok hassas baski yapabilen ileri
teknoloji baski makineleri mevcuttur.

Karton etiket ve kendinden yapiskanl etiket iiretiminde flexo baski daha
cok sonradan degiskenleri termal transfer baskida basilacak isler i¢in tercih edilir.

Flexo makineleri kesim ve ayiklama {nitelerini de biinyesinde

barindirabildiklerinden tretim bir seferde ve daha hizli olmaktadir.

I11.6.3.Termal Transfer Baski Yontemi ile Etiket Uretimi

I11.6.3.1.Termal Baski Sistemi

Termal baski aynen klasik faks makinelerinde oldugu gibi, yazma islemini
kagidi 1sitarak gergeklestirir. Termal kagida (1stya duyarl kagit) yapilan bu bask1
yonteminde 1sinan kagit ylizeyi, siyaha doniisiir ve baski gerceklestirilir. Basilan
bu etiketlerin giineste, sicak ortamda, yogun 1sik altinda kalmasi baskinin
bozulmasina sebep olur. Bu yilizden dayanikli bir baski metodu degildir. Ancak
kisa siireli kullanim igin elverislidir. Ornegin bankalarda, islem sirasi i¢in verilen
sira numara etiketleri termal baski ile basilan etiketlerdir ve kisa siire i¢inde

kullanilirlar. Termal baski i¢in termal etiket kullanilmasi zorunludur. [1]
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I11.6.3.2.Termal Transfer Baski Sistemi

Termal transfer baski, ribbon diye adlandirilan serit araciligi ile yapilan
baskidir. Isitilan seridin etikete yapismasi ile baski gerceklestirilir. Etiketin 1s1ya
karst duyarli olmasi gerekli degildir. Bu baski metodu dayanikhidir. Isidan,
giinesten dogrudan etkilenmez. Baskinin dayamikliligi, etiketin  Omriinii
belirlemez. Eger etiket yagmur, kar veya soguga maruz kalacak ise etiketin tipi de
Onem tagimaktadir. [1]

Bu baski yonteminin en 6nemli avantajlari;

- Az miktarda etiket baskisi i¢in olduk¢a ucuz bir ¢6ziimdiir.

- Acil etiket ihtiyaclarina, ¢ok kisa siirelerde yanit vermek icin kaginilmaz
¢Ozimdiir.

- Matbaa baskisinda, filmden baskiya uzanan yolda barkod sembollerinin
gereginden fazla incelenerek ya da kalinlastirilarak kimi zaman barkodun
okunamamasina neden olabildigi defalarca gézlenmistir. Termal transfer baskida
etiketin dizayni bilgisayarda yapilip etikete direkt bilgisayardan basildigindan,
pratik ve giivenlidir.

- Etikette yer almas1 zaman zaman gerekebilen seri no ve numaratoriin
rahatlikla basilabilmesine olanak verir. Ustelik numaratérlii barkod gibi matbaa

teknigiyle basilmasi imkansiz isleri bu teknikle basmak miimkiindiir.

I11.6.4.Serigrafi Baski Yontemi ile Etiket Uretimi

Serigrafi baskiya ipek baskist veya Ozgiin baski adi da verilmektedir.
Serigafi baski, bir sablona gerilmis ipegin ylizeyine foto emisyonlar1 yardimiyla
grafik aktarilir. Sonra bu sablon iizerine dokiilen miirekkebin ragle lastigi basinci
ile grafigin bask1 yapilacak malzemeye transferi islemidir.

Baskinin uzun siire solmadan dayanikli kalmasi istenilen yerlerde serigrafi
baski tercih edilir.

Cevreci ve daha dayanikli oldugu icin genellikle UV miirekkepler tercih
edilmektedir.
Genel olarak baski 6l¢iisii, maksimum 150 cm x 300 cm olmasina ragmen birden
cok baskiy1 frekans kaynagi ile yapistirarak ¢oziimler sunulabilmektedir.

Miirekkep tutan her tiirlii ylizeye baski yapilir.
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Ornek: Kagit, PVC, Polietilen, Polipropiilen, Branda, Metalik levhalar, Tahta
ylizeyler vs. [15]

I11.6.4.1.Serigrafi Baski Sistemi

Elek baski denmesinin sebebi kalibinin ipek, ipek oOzelligi gosteren
polyester veya metal dokumalardan olusmasidir. Bu dokuma metal veya ahsap bir
cergeveye gerilmis durumdadir. Dokiimanin {izerine basilacak isin kalibinin
almabilmesi i¢in emiilsiyon siiriiliir. Fotografik yoOntemlerle isin kaliba
cekilmesiyle dokumanin is olan yerlerindeki emiilsiyon atilir, issiz yerlerde
emiilsiyon kalir. Yani is olan yerlerdeki dokumanin iizerinden emiilsiyonun
sOkiilmesiyle (su banyosuyla) ve buralardan miirekkep gegerek baski gergeklesir.

Serigraf kalib1 cercevelerinden, ylizeyinde ufak deliklerin bulundugu ve
buradan vakumun yapildigi baski masasina monte edilir. Vakumla hava
emmesinin amaci basilacak islerde malzemenin vakumlu havayla c¢ekilerek
masaya sabitlestirilmesi ve kaymasmin engellenmesidir. Bu masada inip

kalkabilen bir mentese sistemine baglanir. Kalibin iizerine yeterince boya

dokiilir. Kalip indirilir, basilacak malzemenin iizerine geldiginde, rakle ile
tizerinden boya bir taraftan bir tarafa yeterince bastirilarak ¢ekilir. Boylece elek
iizerindeki acik yerlerden boya alttaki malzemeye gecer. Rakle, kullandigimiz
kaliba ve ise gore ¢esitli boydaki ahsap veya metal sap1 bulunan 1 cm kalinliginda
bir lastiktir. Raklelerin uglari, basilacak malzemenin yiizeyinin yumusak, sertlik
ve emiciligine gore cesitli 6zellikler gosterir. Basilacak isin cinsine gore gesitli
siklikta ve Ozellikte dokuma c¢esidi vardir. Serigrafi genelde yari otomatik
makinelerde yapildigi gibi, tam otomatik makineler de kullanilmaktadir. Bask1
kalitesi olarak, tramli islerde 35'lik tramdan 60'lik trama kadar baski yapabilir.
Elek baski tekniginin en dnemli 6zelligi, diger baski tekniklerinde basilamayan
islerin baskisinin yapilmasidir. Polyester, deri, cam, ahsap, kumas, metal vb. gibi

maddelere ve ¢esitli 6zellikteki ylizeyler iizerine baski yapabilmesidir.
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Sekil II1.14 Serigrafi Baski semast

I11.7.BASKI SONRASI iSLEMLER

Tekstil sektoriine yonelik tiretilen etiketlerin en dnemli asamalarindan biri
olan baski sonrasi islemler boliimiinde yine ¢ok dikkatli olunmalidir. Ciinkii bu
boliimde yapilacak en kiiclik bir hata bu zamana kadar yapilan tiim isin ¢ope

gitmesine neden olabilir.

II1.7.1.Vernik — UV Lak — Spot UV
Bu tiir islemlerin asil amaci etiket iizerine yapilan baskinin korunmasidir.
Ciinkii baskr yiizeyi siirtiinmeye maruz kaldiginda cizilebilir bu da yapilan
baskinin goriintii kalitesini diisiiriir. Yapisal olarak sivi sekildedir, ayn1 miirekkep
gibi makineye konur ve etikete uygulanir.
Vernik, parlak ve mat olarak 2 sekilde mevcuttur. Istisnai durumlar harig
tiim etiketlerin iizerine mat / parlak vernik atilir.
UV lak, parlak vernige gore daha parlak bir goriintiiye sahiptir. Maliyet
olarak da daha yiiksektir.
Spot UV, 6zellik olarak UV lak ile aynidir. Ama miisterinin istegi iizerine
etiketin daha sik goriinmesi icin etiket iizerine komple degil de kismi olarak

uygulanir.
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I11.7.2.Selefon
Selefon, baski sonrasinda lak veya vernik uygulanmadan direk baski
lizerine uygulanan jelatinimsi bir malzemedir.

Etiket iizerine selefon uygulanmasi baskiy1r vernige gore daha iyi korur.
Goriintii olarak da vernikten daha sik bir goriintiiye sahiptir. Kaplandigi baskinin
rengini degistirmemesi agisindan seffaf olmasi ve baskida kullanilan miirekkebin
selefona dayanikli olmasi gerekir. Ozel selefon makinesinde etiketin yiizeyi
kaplanarak uygulanir. Mat ve parlak olarak kullanilir.

Ozellikle tekstil iiriinlerinde etiketlerin iiriinleri kirletmemesi icin selefon

kullanmak sagliklidir.

II1.7.3.Laminasyon (sivama)

Iki hammaddenin birbirine yapistirilmasi islemine laminasyon ya da sivama
denir. Yapilmasindaki amag aslinda amag degil ihtiyactir. Kalin gramajli yani
mukavemeti yliksek etiketler elde etmek i¢in yapilir. Yiiksek gramajl etiketlere
makinenin merdanelerinden gegmediginden dolay1r baski yapilamadigl igin
stvama yoluna gidilmektedir.

Genellikle ayn1 hammaddeleri (300 gr A.Bristol — 300 gr A.Bristol) sivama
yapmak daha saglikli sonuglar verir, ¢linkii yiizeyleri ayni oldugu i¢in birbirine
uyum saglamalari kolay olmaktadir. Stvama

islemi yapilirken gramajlarin da birbirine yakin hatta ayni olmas1 ¢ok daha
iyidir. Cok ince bir hammadde ile ¢ok kalin bir hammaddenin sivamasi

yapildiginda dogal olarak uyumsuzluk olacaktir. Benzer o6zellikteki
hammaddelerin de sivanmasi ¢ok zor olmamaktadir, fakat bazen miisterinin
istekleri farkli olmaktadir.

Sivama yapilirken kullanilan tutkal kaliteli olmali ve plakanin her yerine
esit nufiiz etmelidir aksi halde diimdiiz bir hammadde degil, baz1 boliimleri
kabarmis bir hammadde elde edilir.

Laminasyon yapilacak kartonlara once baski yapildig i¢in baski yapilan
yiizeylerine dikkat edilmelidir. Stvama yapildiktan sonra plakalar kesime girecegi

icin yapistirma isleminin diizgilin yapilmis olmas1 gerekmektedir.
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I11.7.4.Gofre

Kagit iizerine yapilan kabartma islemine denir. Baskili ya da baskisiz
olabilir. Kabartma yapilacak yazi ya da goriintiiniin 6nce metal klisesi hazirlanir,
sonra bu klise ile istenen bdlge kabartilir. Yani gofrede istenen bolge kabarik

olmaktadir.

II1.7.5.Varak Yaldiz

Goriintii olarak gofrenin tam tersidir yani istenen bolge igeri dogru cukur
sekildedir. Varak yaldiz i¢in hazirlanan klise gofre i¢in hazirlanan kligenin tam
tersidir. Fakat varak yaldizda istenen renge gore (altin, giimiis, simli vs...) folyo

kulanilir.

II1.7.6.Kesim
Uretimi yapilan karton etiket pilyaj-perforaj ve delikten olusuyorsa bu
kisimlar i¢in kesim bicag yaptirilir ve baskili tabakalar makineden gegirilerek
pilyaj-perforaj ve delik islemi gerceklesir. Geriye kalan diiz kisimlar ise giyotinde
kesilir ve etiket son halini alir. Kesim yapilacak giyotin ¢ok hassas olmalidir.
Eger etiket sekilli kesimlerden olusuyorsa, kesimin tamami yaptirilan

kesim bigaklar1 ile yapilir Daha sonra da ayiklanarak son hallerini alirlar.

II1.7.6.1.Kesim Bicaklari ve Yapim Teknigi

II1.7.6.1.a.Celik Kesim Seritleri

Karton etiket iiretilmek {izere baski yapilan tabakalar, kisaca “kesim” olarak
adlandirdigimiz 6nemli bir islemden gegmek durumundadir.

Gergekte bu asamada yapilan islem yalnizca kesme islemi olmayip ayni
zamanda kirilan ve katlanan kenarlarin yeterince ve tasarima uygun olarak
oluklanmasidir.

Daha 6nce de konu edildigi gibi tasarim ¢izimlerinde; kirim iglemi gorecek

kenarlar (-----+----- --) kesik nokta ¢izgilerle, tam kesim islemi gorecek kenarlar
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ise diiz ¢izgilerle (——) ifade ederiz. Kesik c¢izgilerle ifade edilen isleme
uygulamada “pilyaj” diiz ¢izgi ile ifade edilen kenarlara “tam kesim” denir.

Bu iki isleme ek olarak, etiketin fiyat kisimlariin kolay kopmasini
saglamak i¢in aralikli kesim uygulamasi yapilir. Bu islemi de kisaca “perforaj”
olarak adlandiririz, ¢izimle ifadesi (---------- ) kesik ¢izgilerle yapilir.

Yapimi bitmis bir kesim bigagini inceledigimizde; diizglin bir sunta veya
kontrplak iizerine agilan kanallara siki bir bi¢imde gomiilmiis 6-7 mm’lik kismi1
disarida olmak tizere celik seritler goriiriiz.

Kisaca:

1) Kesim, piliyaj, perforaj islemini yapan ¢elik seritler.

2) Celik seritlerin monte edildigi diizgiin kontrplak olmak {iizere iki ana

malzeme vardir.

II1.7.6.1.b.Kesim, Piliyaj, Perforaj Seritlerinin Yapisi

Kesim, piliyaj ve perforaj islerinde kullanilan celik seritler 6zel olarak
iiretilirler ve kesilecek karton malzemenin cinsine gore ¢eligin

sertligi degiskendir. Yapisinda bol miktarda dolgu ve yapistirma maddeleri
kullanilan sert ve kalin kartonlar1 isleyecek bigaklar daha sert ¢gelikten yapilir.

Serit halindeki ¢elik malzemenin bir tarafi tim bigak cinslerinde diizdiir,
yani herhangi bir islevi yoktur. Diger tarafi ise yapilacak islere gore degisir.

Kesim, piliyaj ve perforaj seritlerinde en ¢ok kullanilan yiikseklik (en)
kesim iglevi i¢in 23,8 mm, piliyaj i¢in 23,3 mm’dir.

Bu 6lg¢iilerin istiinde olarak 40, 50, 60 mm eninde malzemeler de vardir.

23,8 mm’den daha kisa olarak da 1,5 mm eninde bigaklar vardir. Bunlar
diisiik gramajli kagitlarin veya ¢ikartma kagitlarinin kesiminde kullanilir.

Celik seritlerin kalinliklar1 da, islenecek kartonun kalinligina ve sertligine
gore degisir. En ¢ok kullanilan serit kalinligr 0,70 mm olmakla birlikte daha ince
olarak 0,5 mm, daha kalin olmak {iizere de 1-1,5 ve 2 mm kalinliklarinda seritler
tiretilmektedir.

Bu agzin, kesilen kartonun kenarlarinda meydana getirdigi kesim, iki tarafta

da aynidir ve kenar hafif bir meyil kazanir. Bu durum kesilen kenarlarda karton
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liflerini az da olsa prese edeceginden kesilen kenarlar siirtiinmelere karsi1 daha
dayanikli olur.

Ikinci olarak ¢ok kullanilan kesim seridi agzi tek tarafa dayali kesim
agizlaridir.

Bu tiir kesim agizlar1 sekilde de goriildiigii gibi egimli ve dik olarak kartonu
keserler. Bu tiir kesim, kenarlarin dik olmasi istenen yerlerde kullanilir (karton
contalarda veya istege baglh yerlerde). Ancak dik olarak kesilen karton kenari
stirtiinmelere kars1 direngli degildir, karton katlar1 agilmaya daha elverislidir.

Piliyaj seritleri, karton ylizeyi ile temas eden agizlarin yarim daire seklinde
ovallestirilmesi ile meydana gelir.

Yiikseklik (en) olarak kesim bigaklarindan daha kisa olarak iiretilirler,
kesim islemi sirasinda piliyaj seridi kartonu sonuna kadar ezer ve kopmasina
neden olur. Oysa bizim amacimiz kartonun yapisina zarar vermeden kdose
meydana getirecek kisma oluk (iz) agmaktir. Kesim seridi ile piliyaj seridi
arasindaki yiikseklik farki bu nedenle kaginilmazdir. Karton kalinlig1 arttik¢a bu
yukseklik farki daha da artirilir.

Bu faktor bicak yapiminda ¢ok onemlidir ve kesim bigaklar1 yapimcisina
bigcak siparisi verilirken mutlaka islenecek karton ornegi de verilmelidir. Aksi
takdirde kalinlig1 0,5 mm’den az kartonlarda zayif piliyaj, kalinligt 1 mm’den

fazla olan kartonlarda ise kuvvetli ve kartonu yipratan bir piliyajla karsilasiriz.

II1.7.6.1.c.Kesim Bicaklarimin Monte Edildigi Plakalar

Kesim, piliyaj ve perforaj seritleri konstriiksiyona uygun olarak kesilip
islenerek yeterli boyuttaki bir plaka {izerinde a¢ilmis oyuklara yerlestirilir. Bu
islev i¢in 6zellikle 18-19 mm kalinli§inda sunta veya kontrplakalar kullanilir.

Onemli olan, malzemenin testere ile kesilebilir olmasi, saglamligi,
biikiilmemesi, dis etkenlerle bozulmamasidir. Son zamanlarda {ilkemizde
kontrplaka tiretimi saglikli bir sekilde ve uygun kalinliklarda iiretildiginde sunta
(sikistirilmig  talag) plakalara oranla daha fazla kullanilmaktadir. Gergekte

kontrplaka suntaya oranla daha saglam ve diizgiindiir. Kontrplakalar regineli
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agaclardan yapildigindan suntaya oranla su ve nem gibi etkenlerden kolaylikla
bozulmazlar.

Kesim isleminde kullanilan big¢aklarin serit aralarindaki bosluklara kiiclik
lastik parcalar yapistirilmasi gereklidir. Bu lastik pargalar kesim bigaklarinin
kartona saplanmasindan sonra kesilen kartonu geri iterek bicaktan kurtulmasini
saglar. Bu islem yapilmadigi veya yeteri kadar lastik parca kullanilmadigi
takdirde kartonun tamami veya bir kism1 bigaga tutunur ve ikinci kartonun kesimi

engellenmis olur.

I11.7.6.2.Kesim Makinesi Tipleri
Kesim igleminin ger¢eklestirildigi makinelere kisaca “kesim makinesi”

denir. Kesim makineleri ve teknigi genellikle ii¢ tipte karsimiza ¢ikar. Bunlar;

II1.7.6.2.a.Kesilecek Kartonun Elle Makineye Verildigi Pedal Tipi
Makineler

Bu makineler genellikle eski tipte, tipo baski yapilan ve baski kagidinin
elle makineye kondugu sistemdeki baski makineleridir.

Makinenin sabit duran kazaninin (kalip kazani) boyutlari igine sigabilecek
boyuttaki bicak, vizolar yardimi ile sikistirilarak baglamir. Ileriye ve geriye
hareket eden baski kazaninda ise kesilecek baski vardir. Gerekli kesim ayari
yapildiktan sonra, baski kazaninda alt ve yan olmak iizere poza yerleri hazirlanir.

Kesimi yapilacak baskilar1 yan tarafina istifleyen kesim teknisyeni, baski
kazan1 geri geldiginde kesimi gerceklesen kartonu kazandan elle alarak diger yan
tarafa istifler ve bu islemi yaparken bosta kalan diger eli ile kesilmemis baskiy1
pozalara yerlestirir, ileri giden baski kazani pleytindeki baski, bigakla kuvvetli
olarak temas ettiginden kesim ve piliyaj gergeklesir.

Bu makinelerde tiim karton beslemesi ve istifi elle yapildigindan 1 saatte

ortalama 100-1500 kesim iglemi gerceklestirebilirler.
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I11.7.6.2.b.Kazanh ve Merdaneli Kesim Makineleri
Bu makineler tipo baski (yliksek baski) isleminin yapildigi, kagit veya
kartonun makaslar yardimi ile baski kazanina itilirken yan pozlarla diizeltilmis
olur. Ancak bu makinelerde kesim yapabilmek i¢in baski silindirinin iizerine ¢elik
bir plaka monte edilir. Bask: silindiri ile bigak arasindan gecen karton kesim

islemi tamamlanmig olarak istif asansoriine gelir. Kazanli makinelerde 1 saatte

2000-3000 kesim yapilabilir.

I11.7.6.2.c.Yiiksek Kesim Hiz1 Olan Ozel Yapim Kesim Makineleri

Gerek pedal sistemli gerekse kazanli tip kesim makineleri yiiksek
kapasitede tiiretimi yapan matbaalar i¢in yeterli olmadigindan yiiksek tiretim
sayisindaki kesimler i¢in kesim hizi fazla olan 6zel kesim makineleri {iretilmistir.
Bu makinelerde bir ugtan ve yukaridan asagiya dogru inen prese bagli bigak
alttaki kartonu keser. Karton kesimden sonra yine yatay bir yol izleyerek istife

girer.

Bu makinelerin bazi tiplerinde c¢ikisa ilave edilen bir {inite yardimi ile
karton kenarlarindaki artik parcalar otomatik olarak ayiklanir. Bu makinelerde 1

saatte 4000-5000 kesim yapilabilir.

I11.7.7.Kalite Kontrol

Daha onceki boliimlerde grafik ciktilari, filmler, baskiya ve kesime giren
etiketlerin kontrolii yapildigi i¢in bu asamada sadece bitmis isin kontroli
yapilmaktadir. Bu kisma kadar birgok kontrolden gegen etikette hala hata olma
olasilig1 vardir ki amag ¢ikan hatalar1 miisteriye yansitmadan diizeltmektir.

Bitmis {iriin ojinal ile karsilastirilarak renk kontrolii yapilir. Uretilen
irlinlerin kendi aralarinda da renk farkliligi olmamasina dikkat edilmelidir.
Kesimin dogru yapilip yapilmadigina bakilmalidir. Adetlerin miisterinin istegine

uygun olup olmadigi kontrol edilmelidir.
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I11.7.8.Paketleme

Etiketlerin paketlenmesi bir standarda baglanmali ve sayilar1 belli olacak
sekilde paketlenmelidir. Degiskenli bir is ise degiskenler de ayr1 ayr
paketlenmelidir. Uriinler dagilmayacak ve dis etkenlerden zarar gdrmeyecek

sekilde kolilere konulmalidir.

II1.7.9.Sevkiyat
Uretimi ve paketleme islemi tamamlandiktan sonra etiketler iiretim foyii
ile birlikte sevkiyat boliimiine verilmelidir. Sevkiyat da {iretim fOyiinii satig —
pazarlama boliimiine vererek ise ait fatura isleminin yapilmasini saglar.
Faturas1 kesilen iiriin sevkiyat boliimii tarafindan miisterinin verdigi

temrine uygun miisteriye teslim edilir.

II1.8.URETIM ESNASINDAKI PROBLEMLER VE COZUM
ONERILERI

Piyasada iiretilen etiketlerin cogunlugu ofset bask1 teknigi ile iiretildigi icin
problem ve ¢oziim Onerilerini degerlendirirken ofset agirlikli arastirma

yapilmustir.

I11.8.1.0fset Baski Problemleri
1- Miirekkepli ilgili problemler

2- Kalipla ilgili problemler

3- Kagitla ilgili problemler

4- Hazne suyu ile ilgili problemler

5- Kesimle ilgili problemler

I11.8.1.1.Miirekkepli Ilgili Problemler

Ofset Miirekkep Alaninda 5 Temel Problem Kaynagi Olabilir
a- Ofset problemleri

b- Reolojik problemler

c- Yapigkanlik problemleri
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d- Emilme ve kuruma problemleri

e- Goriiniis problemleri

I11.8.1.1.a.Ofset Problemleri

Ofset baskida problem miirekkebin ofset suyuna transferi veya kaliptaki is
olmayan alanlara transferi sonucunda c¢ikar. Bu da miirekkep merdaneleri
iizerinde diizenli bir film olugsmazsa blanket iizerine veya merdaneler {izerine

birikme yaptig1 zaman olusur. [11]

Bu problemler,

- Kirletme

- Renkleme

- Soyulma

- Birikme

- KIRLETME: Kalibin is olmayan alanlarinda miirekkep kabulii ve bu
alanlarin tamamiyle temiz olmamasidir.Buradaki kii¢iik miirekkep izlerine biitiin
ofset baskilarda rastlanabilir. Bu yiiksek kalite tipo baski ile ofset baskiy1 ayirmak
igin basit bir yoldur. Agikgasi kirletme miirekkebin isi olmayan alanlarinda ¢iplak
gozle gorlilmesi veya yarim ton alanlarinda artan bir renk densitesi olustugu
zaman problem haline gelir. Bu problem kalibin yapilmasindan, hazne suyundan,
miirekkep Ozelliklerinden dogabilir. Miirekkep kimyasal olarak ¢ok dar bir su
toleransina sahipse kirletme artcaktir. Miirekkep c¢ok fazla su itici olursa hazne
suyu verme seviyesi kalibin {izerine su alma 6zelligini diistirecek kadar azalir ve
suyu is olan alanlara da miirekkebin iizerine transfer eder, baski iizerinde su izleri
gorlilir. Cok diisiik hazne suyu verilmesi is olmayan alanlarda miirekkep
olugmasini engelleyebilir.

- RENKLEME: Pigmentin diger miirekkep katkilari ile veya onsuz hazne
suyunda ¢oziilmesi veya emulsifiye olmasi sonucu olusur. Hazne suyu

miirekkepten zayif bir renkleme alarak baskinin is olmayan alanlar {izerine
taransfer eder. Bu problem genellikle pigmentin ¢esitli kompanentlerinin
baglayici ile reaksiyona girmesinden olusur. Renkleme bilhassa kirmizi

pigmentteki kalsiyum tuzlarinin su ile emulsifiye olmasindan da olabilir.
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-SOYULMA: Merdanelerin bazi alanlarina miirekkep gitmemesinden
dogar. Bu kalip iizerinde basili alanlarin miirekkep alisin1 engeller ve zayif, esit
olmayan renk densitesi dagilimi ortaya cikar. Bu problem merdanelerdeki
ayarlamalardan veya miirekkep igindeki Calsiyum Iyonlarinin hazne suyu
icindeki maddelerin merdaneler iizerinde su ¢ekici bir tabaka olusturmasindan
dogar. Olusan su filmi merdanenin miirekkep almasini engeller.

- BIRIKME: Blanket kalip veya merdaneler iizerinde kalin bir miirekkep
tabakasiin olugsmasina verilen isimdir. Bunun nedeni yayilma eksikligi veya
ilgili alanlara transfer olmamasidir. Problem bask1 iizerinde gozle goriiliir ve is
alan alanlarda diizenli bir filmin olusmamasi ile kendini belli eder. Ik olarak
problem zemin baskilarin kenarlarinda baski boyunca goriiliir. Eger baski
durmuyorsa ve ilgili alanlar temizlenmiyorlarsa baski kalitesi ciddi olarak bozulur
ve kalip, blanket iizerinde birikme yapan alanlarin artan baskisi ile fiziksel zarara
neden olur. Birikmenin birbirinden bagimsiz birgok nedeni olabilir. Ilk olarak
emulsifikasyonun reoloji ve yapisma ozellikleri iizerindeki ters etkisinden dolay1
transfer ve yayilma ozellikleri azalir ve merdaneler kalip ve blanket iizerinde
birikmeye neden olur. Yine bundan bagimsiz olarak miirekkebi olusturan petrol
yaglarinin kaybolmasi miirekkebin kurumasi bunun sonucunda da zayif baski
sitabilitesi transfer kaybina neden olur birikme yapabilir. Bu iki nedenle
miirekkepten gelir. Gene miirekkep yapiminda sivi konpenentleri filtrasyon
eksikliginde bu miirekkep artiklarinin blanket ve kalipta birikmesine neden olur.
Bunla 6rnek olarak iyi Disperse edilmemis mikronize vakslarin ve pigment
partigiillerinin, birikmesi gdziikebilir. Emulsifikasyon iyi disperse olmamis
parcalarina tekrar ayrismasinda Onemli etkendir. Son olarak birikme Onemli
oranda baski altindan miirekkep veya hazne suyu etkisiyle koparilan parcalardan
dogar. Genel olarak blanket birikmesi biiylik oranda kaplanmamis kagitlarin
fiberlerinden veya zayif kaplanmis kagitlarin dolgu malzemelerinden dogar. Bu
cok cesitli nedenlerin tek basit bir ¢oziimii yok. Eger miirekkebin emulsifi-
kasyonda dolayisiyla yayilma ve transfer eksikliginden doguyor ise temel
kimyasal ve fiziksel Ozelliklerini degistirmek gerekecektir. Petrol yaglarinin
cabuk buharlasmasindan doguyor ise daha agir yaglar kullanmak gerekir.

Dispersiyon problemi miirekkebin dahi fazla makinadan gegisiyle engellenir.
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Baski altindan gelen problemler ise miirekkebin yapiskanligini inceltici pasta ile
diisiirtilmesi yoluyla veya baski alt1 bos olarak bir kere makinadan gegirilerek

ylizeyi sikistirilmak suretiyle ¢oziliir.

I11.8.1.1.b.Reolojik Problemler

Miirekkebin akigkanlig ile ilgili problemlerdir. Haznede yatma veya
transfer eksikligi olarak kendini belli eder. Bunu 6nlemek i¢in hazneye karistirici
takmak veya diisiik viskozitede bir baglayiciy1 miirekkebe ilave etmek gerekir.
Akiskanligin fazla olmasi miirekkebin akmasina merdanelerden kii¢iik
damlaciklar halinde ugmasina neden olur. Bu durumda viskoziteyi artiric1 dolgu

malzemeleri veya yliksek yapili verniklerin kullanilmasi1 daha dogru olur.

II1.8.1.1.c.Yapiskanhik Problemleri

Miirekkebin bir film halinden 2 film ayrimasi esnasinda ayrilmaya karsi
dogan kuvvetdir.Bu kuvvet miirekkebin yapiskanlik oOzellikleri reolojik
ozellikleri ve yapisal Ozellikleri tarafindan etkilenir. Yetenekli bir baskici
parmag1 ile miirekkebi kagida siirekli basarak iki miirekkebin yapiskanlik
karsilagtirmasini yapabilir.Yapiskanlik degismesi viskozite kadar sicakliga bagl
degildir.Fakat buna ragmen yapiskanliktan dogan bir problem olursa merdane

sistemlerinin sicaklik kontrolii yapilmalidir.

I11.8.1.1.d.Emilme ve Kuruma Problemleri

Ofset miirekkeplerinin genellikle baski stabilitesi ve kuruma ozellikleri
karsitlig1 altinda caligir. Kuruma; diisiik bir film kalinliginda hizli bir sert kabuk
olugmasi, baski stabilitesi ise baski boyunca ince bir miirekkep filmi halinde
transfer olabilmeyi gerektirir. Baski stabilitesi hizli emilme ve miirekkebin
kurumas1 neticesinde bozulabilir. Bu durumda yiiksek baski hizi, yiiksek
miirekkep filmi kalnligi ve kalin baski altlar1 emilme ve oksidasyonu

engelleyerek su problemleri ¢ikartir:
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- Arka verme

- Sogutucu merdane izleri
- Blanket iizerinde birikme
- Yavas kuruma

- Zayif stirtiinme, kayma, ¢izilme mukavemeti

- ARKA VERME: Miirekkebin basilmis olan yiizeyinden istifte bir sonraki
tabakanin altina transfer etmesidir. Baski altlar1 ve makine faktorleri tarafindan
olusabilir.

Bunlar:

Baski altinin emiciligi: Emiciligin fazla olmasi arka vermeyi engeller. Baski
altinin diizgiinliigi dokunma alanlarini artirdig1 i¢in arka vermeyi artirir.

Baski altinin agirligi: Agir baski alti daha fazla basing yapacagi i¢in arka
vermeyi arttirir.

Makinanm hizi: Baski stok biiylikliigiinii arttiracagi i¢in daha fazla basing
ve arka verme yapar.

Stok yiiksekligi: Stok yiiksekligi artik¢a arka verme artar.

Bununla beraber miirekkep performansi arka vermede birinci neden olabilir.
Problemler miirekkebin ¢ok yavas emilmesi veya miirekkebin ¢ok kalin bir tabaka
halinde basilmasindan dolay1 ¢ikar. Hatta miirekkep ¢ok hizli set olsa bile ¢ok
yapiskan bir film yapacagi i¢in yine arka vermeye neden olabilir. Kuruma
oksidasyonu sirasinda kimyasal reaksiyonlardan dolay1 1s1 aciga cikar sicaklik
yiikselir ve miirekkebin igindeki yaglar baski altina daha fazla geger bu da
miirekkebin yumusamasina ve arka vermeye neden olabilir. Biitiin mii-rekkeple
ilgili arka verme problemleri baglayici ile i¢indeki solventin uyusumuna baglhdir.
Yavas set hizi baglayict ve solvent arasindaki biiylik ¢ekicilikten dogar.
Miirekkep i¢indeki kuvvetli solvetler miirekkebin siirekli yumusak kalmasina
sebep olur. Bu problem ince viskozitede ¢oziiciiliigii az solventler kullanilarak
engellenebilir veya baglayici yag oranii artirarak baglayicinin ¢oziiniirliigi

azaltilir.

47



- SOGUTUCU MERDANE I[ZLERI: Heat-set miirekkepleri firmdan
¢iktiktan sonra sogutma merdanelerinden geger. Bu sogutma merdaneleri firinda
solventi ugan miirekkebin yiizeyini sertlestirerek parlakligi temin eder. Bu izler
miirekkep sertlesme sathasinda ¢ok yapiskansa veya miirekkebin kayganligi
yeterli degilse olusur. Problem yiiksek baglayic1 yag orani ile yiiksek erime
noktali recine kullanilmasiyla azaltilabilir. Aynm1 zamanda aromatik solvent

miktarini azaltmak veya Wax kullanarak kaydiricilig1 arttirmak problemi ¢ozer.

- BLANKET UZERINDE BIRIKME: Diiz ofsette blanket {izerinde birikme
cok tniteli baskilarda daha 6nce basilmis baski alt1 {izerinde miirekkep ¢ok hizl
emiliyor ise problem olusur eger onceki tinitenin miirekkebinin emilme hiz1 ¢ok
yiiksek ise miirekkebin daha sonraki tiniteye geldiginde yapiskanlig1 artacagindan
blanket lizerinde Onceki iinitenin miirekkep birikmesi olusur bunu 6nlemek igin
cok renkli baskilarda oOnce gelen {linitedeki miirekkeplerin emilme hizim
yavaslatmak problemi ¢ozebilir. Baglayic1 yag oranimi azaltarak ¢oziiniirligii
artirmak ¢dziim yollarindan biridir. Once basilan miirekkebe DH8025 inceltici

yag ilave edilir.

- YAVAS KURUMA:

a) Diisiik Sicaklik

Diisiik sicaklik oksidatif kurumalarda diger kimyasal reaksiyonlarda oldugu
gibi ortama sicaklik diistiik¢e kuruma yavaslar.

b) Baski Altinin Asitligi

Yiiksek nem oranlarinda (matbaalarda genellikle bu oran yiiksektir) asitlik
oksidatif kurumay1 geciktirir.

c¢) Oksijen Kayb1

Bu genellikle yiiksek stoklamada goriiliir, miirekkeple ilgili olarak
baglayiciya oranla kurutucunun az olmasi kurumay: geciktirebilir pigmentlerin
cesidi de kurumada etkendir bilhassa siyah pigment kurutucular {izerinde absorbe

ederek kurumay1 geciktirebilir.
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- ZAYIF SURTUNME, KAYMA, CiZILME MUKAVEMETI

Bu dayanimlarin kaybi1 zayif kuruma neticesi olabilecegi gibi miirekkebin
icine katilan waxlarin yetersizligi de olabilir. Bu problemleri dnlemek baski
altindan gelen zorluklar1 engellemek icin Alpha Card ismi verilen 06zel

miirekkepleri kullanmak gerekir.

I11.8.1.1.e.Goriiniis Problemleri
Nokta Eldesi: Bilhassa yarim tonlu alanlarda tonal denge ve renk
derinliginin etkisi ile kritik durum arz eder. Nokta biiylimesi bilhassa renk ayrimi

safhasinda kontrol edilerek 6nlenmeye c¢aligilir.

I11.8.1.2.Kahpla flgili Problemler

I11.8.1.2.a.Kahp Kirlenmesi

OLASI NEDENLERI:

1- Kirli, asinmis su merdane kiliflar

2- Kalip, pozlandiriimadan 6nce giizel temizlenmemis.
3- Yetersiz banyolama

4- Miirekkep ¢ok yumusak ve yagh

5- Miirekkebe asindirici maddeler karismis

6- Kagida agindirict maddeler karismig

7- Traml isler ¢cok fazla miirekkep aliyor

8- Tramli islerde lekeler var.

COZUM ONERILERI:

1- Kalip temizleyici kullanin sonra yeniden zamklayip kurutunuz.

2- Arka kismin bir béliimiini silip kalib1 devreye sokunuz. Boliim temiz
kalirsa diisiik developman anlamina gelecektir.

3- Havalandirma sistemlerini kontrol ediniz

4- Hazne suyunu kontrol ediniz.

5- Miirekkebi gii¢lii bir vernik ile sertlestiriniz

6- Miirekkebi degistiriniz

49



7- Miirekkebi yeniden karistirin veya yeni bir miirekkep kullaniniz.
8- Kalip/blanket aras1 basinci ve baski merdanesi basincini diisiiriiniiz

9- Miirekkep akisini azaltin ve temas merdanelerinin basincini diisiiriiniiz

I11.8.1.2.b.Kalip U¢masi

OLASI NEDENLERI

1 - Negatif kaliplarda diisiik poz

2- Pozitif kalip, developman oncesi ve sirasinda beyaz 11k gormiis
3- Cok asidik hazne suyu

4- Pozitif kaliplarda bazik hazne suyu

5- Asir1 kalip/blanket basinci ya da merdanelerin kaliba asir1 baskist
6- Siskin veya potlu blanket

7- Kagit tozu blankete yapisiyor

8- Kalipta yetersiz miirekkep

COZUM ONERILERI

1- Skalayla poz kontrolii yapin ve poz siiresini aritiriniz.
2- Developmani sar1 151k altinda yapiniz

3- Hazne suyunu degistirin ya da "pH" degerini aritiriniz
4- Hazne suyunu degistirin ya da "pH" degerini diisiiriiniiz
5- Forsa ayar1 yapiniz ya da merdaneleri kontrol ediniz

6- Blanketi yikayip kurutun ve dinlendiriniz

7- Blanketi daha sik yikaymniz

8- Gerekirse kagidinizi degistiriniz

9- Miirekkebi yag v.b ile koyultun ve kalib1 yipratmayin

I11.8.1.2.c.Tram Yayilmasi

Kaliptaki filmdekinden biiyiiktiir.
OLASI NEDENLERI:

1- Negatif kalipta fazla poz

2- Negatif kalipta zay1f film/kalip temasi
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3- Developman siiresi yetersiz

4- Yumusak tramli negatifler 1s181n nokta kiyilarindan sizmasina izin verir.

COZUM ONERILERI:

1- Skalaya poz kontrolii yapin ve poz siiresini azaltiniz

2- Kazima teknigi ile filmin emiilsiyonlu yiiziinli saptayin ve bu yiizii asag1
getirin.

3- Kalip banyo siiresini aritiriniz

4- Negatif tram kullaniniz

I11.8.1.2.d.Nokta Kaybi

Kaliptaki goriintii filmdekinden kiigiik yada daha serttir.
OLASI NEDENLERI:

1- Pozitif kalipta fazla poz

1- Negatif kalipta az poz

2- Kotii filmden, pozitif kaliba kontakt yapilmis

3- Kaliphanede fazla beyaz 151k (Pozitif kalipta)

4- Developman siiresi yliksek

COZUM ONERILERI:

1- Skalayla kontrol ediniz.

2- Kazima teknigiyle filmi kontrol ediniz.

3- Beyaz 15181 en aza indiriniz.

4- Negatif kaliplar1 max 2 dak, pozitif kaliplart max. 5 dk siire

igerisinde aginiz.

I11.8.1.2.e.Zayif Baski

OLASI NEDENLERI:

1- Blankete kagit tozu yapismis,
2- Miirekkep kotii,
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3- Kalipta blanket fazla sikistirilmais,

4- Kotii yerlesmis miirekkep merdaneleri.

¢OZUM ONERILERI:

1- Miimkiinse blanketi daha ¢ok yikayiniz.
2- Miirekkep {ireticisine daniginiz.

3- Ayarlar1 kontrol ediniz.

4- Merdaneleri makinanin teknik datalarina gére yeniden ayarlayiniz.

I1.8.1.2.f Kalip Korlenmesi — Kalip Miirekkep Almiyor

OLASI NEDENLERI:

1- Kalipta kalin bir zamk filmi,

2- Hazne suyuna, deterjan, temizleyici v.b. yabanci maddeler karigmis,
3- Asir1 konsantre hazne suyu ya da haznede asid kalintilar var,

4- Asirt alkol kullanilmig (Alkol sistemli makinalarda),

5- Yanlis zamk/finisher kullanilmus,

6- Miirekkep kalib1 doyurmuyor.

7- Kaliptan blankete ytliksek basing (sismis veya potlu blanket de olabilir)

COZUM ONERILERI:

1- Once sicak su ile deneyip, sonra kalip temizleyici kullaniniz.

2- Zamki ince bir film olusturacak bigimde siiriiniiz

3- Su merdanelerini, temizledikten sonra iyice durulayiniz

4- Temizlik maddelerinin nemlendirme sistemlerine karismamasina
dikkat ediniz

5- Siingerler ve su kaplarini temiz tutunuz

6- Konsantrasyonu %50'ye diisiiriiniiz

7- Gerekiyorsa hazne suyunu yeniden hazirlayiniz

8- Alkol miktarini azaltiniz

9- Zamk kullanma talimatina bakiniz

10- Basing ayarini diizeltin ya da blanketi degistiriniz.
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11- Miirekkep iireticisine daniginiz

I11.8.1.3.Kagitla flgili Problemler

II1.8.1.3.a.Siirtiinme Hashgi (unlama)

PROBLEMIN TARIFi: Miirekkep, kagittan veya karton yiizeyinden
miirekkebin kurumasina ragmen siliniyor.

TESIRI: Hafif mekanik zorlama ile bitmis baskida miirekkep kolayca silinip
bozuluyor.

MUHTEMEL SEBEPLER: Miirekkebin baglayicisi kagit dokusu i¢inde ¢ok
cabuk kurur boylece miirekkep pigmenti yiizeyde baglanmamis halde kalir.

Bu etki sivanmis kagitlarda sivanmamislara oranla daha fazla goriiliir, zira
pigment tabakasinin kilcal-emiciligi kagit liflerinden daha fazladir. Miirekkebin
baglayicist boya pigmentini kaplayacak ve kagit yiizeyinde tutunacak sekilde
olmalidir. Miirekkep c¢ok ince olursa ki bu uygun olmayan bir baski yardimci
maddesinin ilavesi sonucudur.emiciligi normal olan kagit iizerinde ugup
pigmentin yeterince pekismemesine neden olur. yetersiz kurutucu madde ilavesi
neticesinde boyanin kurumasindaki gecikme, kagidin ¢ok asidik olmasi, yiiksek
istif nemi veya diisiik istif 1s1s1 da sayet baglayicinin emilmesi kurumadan daha
hizl1 gergeklesirse ayni sekilde miirekkebin unlanmasina yol agar.

MUHTEMEL COZUMLER: Miirekkebin siirtiinme hasligina sahip
olmadig1 baski bittikten sonra tespit edilirse ancak uygun bir vernik ile iist bask1
yapilarak durum diizeltilebilinir. Deneme baskisinda veya baskinin baglangicinda
miirekkebin baglayici maddesinin ¢ok ¢abuk ucgtugu goriiliirse kagidin iist yiizey
mukavemetinin kabul ettigi Olglide daha kuvvetli bir miirekkep-daha dogrusu
kuvvetli vernik kullanilabilinir.

Kurumayan mineral yaglar1 ilavesinden kaginilmalidir. Ayrica baski
yardimcit maddelerini kullanirken de dikkatli olunmalidir. En uygun kurutucu
madde oranina dikkat edilmeli ve kurumanin kagittaki fazla asit veya istif nemi
sonucu olmadigindan emin olunmalidir. Kagidin asir1 derecedeki emiciligi tiim

ylizeyi kaplayan on vernik baskisi ile azaltilabilir.
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I11.8.1.3.b.Bulasma, dagilma (arka verme)

PROBLEMIN TARIFi: Taze miirekkep baski makinasmin istif yerindeki
bir sonraki tabakanin arka tarafina gegiyor, ¢ikiyor. Tabaka-tipo baskisinda ve
tabaka-ofset baskisinda ortaya cikar.

TESIRI: Cikan miirekkep yoluyla iki tarafli baskida baski yapilmayan arka
sayfa kirlenir. Asir1 durumlarda istifte tabakanin bir yapisma problemi de ortaya

cikabilir.

MUHTEMEL NEDENLER VE COZUMU:

Neden-1) Bir sonraki tabaka miirekkeple temasa gegmeden veya istif belirli
bir yiikseklige erismeden miirekkep tabakasinin yeterli derecede emilmemesine
yol agcan miirekkebin, baski alti malzemesinin emiciligine goére ayarlanmamasi.
Boylece miirekkebin baglayicisit kagidin igine ¢ok yavas niifuz eder, daha dogrusu
materyalin emiciligi ¢ok diisiiktiir.

Coziim - 1) Daha ¢abuk ugup oturan miirekkeplerin, dolayisiyla arka
vermeyi Onleyici bir yardime1r maddenin ilavesi gerekir. Tozlama maddesinin tane
biiytikliigii dogru seg¢ilmesi ve tozlama (pudralama) piskiirtiiciileri dogru
ayarlanmalidir. Yiiksek basingtan uzak durmak icin kiiciik istifler halinde
kaldirilmalidir.

Neden - 2)Yeni basilan istifin baski makinasindan uzaklastirilmasi
sirasinda, dolayisiyla baskidan sonra dogruca nakledilirken dikkatsizce muamele
gormesi.

Coziim - 2) Yeni basilan istiflerin nakliyesi sirasinda dikkatli olunmali.

Herhangi bir ¢arpma, darbeye maruz kalmamalidir.

I11.8.1.3.c.Baski Miirekkebinin Reddedilmesi (geri atilmasi,
itilmesi)

PROBLEMIN TARIFI: Ofset baskida ¢ok renkli baski sirasinda kagit
ylizeyine gelen hazne suyu tabakasi yoluyla daha sonra yapilan baskida miirekkep

kismen veya tiimiiyle reddedilebilir.
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TESIRI: Bu geri itme etkisi sonucu iyi bir miirekkep nakli 6nlenir, yani
renk kesafeti ve renk doyumu azalir. Bu geri itme etkisi kismen farkli kuvvetle ise
dolu yiizeylerde ve biiylik alanli tramlarda bulutlu bir ifade tespit edilir.

MUHTEMEL NEDENLER: Ofset baski, baski plakasinin baskiya maruz
kalmayan kisimlarindaki su tabakasinin baski miirekkebini itmesi prensibine
dayanmaktadir. Bu su tabakasi baski plakasi yoluyla kismen kagit yilizeyindeki
baskisiz yerlere tasinir. Kurala gére bu tasimman su miktar1 o kadar azdir ki
dolayisiyla ince su tabakasi kagit dokusu i¢inde hizla kaybolur ve ¢ok renkli-ofset
makinasinin takip eden baskilarinda itme etkisi goriilmez; kusursuz bir miirekkep
alis1 olusur. Ancak, asir1 su gelisi, suyun kagit dokusu tarafindan kotii emilisi gibi
nedenler sonucu ylizeyde kalic1 bir su tabakas1 meydana gelirse catlama etkisine
uygun olarak takip eden baskilarda miirekkep kismen veya tiimiiyle reddedilip
geri itilebilir. Bu hata pratikte yalniz sivanmis ofset kagitlarinda dikkati ¢eker.
Sivama maddesi i¢indeki baglayicinin cinsi ve miktar1 su tabakasinin olusumunu
kuvvetle etkiler.

MUHTEMEL COZUMLER: Maliyet ve kalite sebeplerinden kagit
imalatgis1 ofset-kagitlarinin stvamalari i¢indeki baglayict madde oranini miimkiin
oldugu kadar diisik tutma zorundadir. Ancak burada en iyi, st ylizey
mukavemeti ile miimkiin oldugu kadar diisiik baglayict miktar1 arasini bulmak
gerekir. Kagit imalatgisinin bagka bir ugrasi da uygun baglayicinin se¢imi ve
stvanmis kagidin dikkatlice kurutulmasi yoluyla baglayicinin yiizeyde birikmesini
onlemektir.Her ne kadar sentetik baglayicilar su tabakasi olusumuna tabii
baglayicilara oranla daha kuvvetle sebep olurlarsa da gelecekte bunlarin belirli
oranlarda kullanimindan kaginilmayacaktir. Zira son yillarda sentetik
baglayicilarin ilavesi sonucu baski kalitesi goze c¢arpacak derecede diizelme
gostermistir. Ve sevkiyattan sevkiyata kaliteye sabitlik gelmistir. Ofset baskida
gittikce artan derece alkollii sistem ile calisilmaktadir. Bu metodla baski
plakasindan blanket yoluyla kagit ylizeyine daha az hazne suyu miktar1 nakledilir
ve boylece su tabakasi olusumu tehlikesi onlenir. Sonug olarak ofset¢i sivanmig
kagitlarla calisirken miimkiin oldugu kadar az su alismma dikkat etmeli ve

miimkiinse hazne suyuna uygun oranda alkol ilave etmelidir.
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I11.8.1.3.d.Baski Miirekkebinin Solmasi

PROBLEMIN TARIFI: kimyevi tesirlerle ve 151k etkisiyle miirekkebin
degisip baski miirekkebinin solmas1 diye tanimlanan problem ortaya cikabilir.

TESIRI: Baski miirekkebinin solmasi dncelikle uzun émiirlii mamullerde
(ambalajlar, plaketler, etiketler, kart postallar gibi) sikayet konusu olur. Renk
tonundaki bir degisiklik dolayisiyla miirekkebin tiimiiyle solmasi bir mamulii
kullanilmaz hale getirir, reklam etkenligini azaltir.

MUHTEMEL NEDENLER: Ambalajlarin, tabelalarin ve bunun gibilerin
hazirlanmasinda kullanilan baski miirekkeplerinde belirli haslik 6zellikleri aranir.
Isik hasligi, 1slaklik mukavemeti, ¢oziicii maddelere kars1 dayaniklilik, alkali

maddelere karsi dayaniklilik, ve sabun hasligi bu 6zelliklerden bazilaridir.
Bu 6zelliklere miirekkep sahip olmazsa 151k, alkali su gibi etkenler karsisinda rengi
atar, solar. Stvanmamus kagitlar hafif asidiktir. PH degerleri 5 civarindadir.

MUHTEMEL COZUMLER: Baski mamullerinde belirli haslik 6zellikleri
araniyorsa kullanilacak miirekkebin se¢iminde bu O6zelliklerin mevcut olmasina
dikkat etmek gerekir. Usule gore haslik 6zellikleri miirekkep kutusunun tizerindeki
etikette belirtilmelidir. Kullanilacak baski alti malzemesi ile yapilan bir 6n baski

denemesi arzulanan haslik 6zelliklerinin olup olmadigini ispatlar.

II1.8.1.3.e.Capak Olusmasi

PROBLEMIN TARIFI: Oncelikle dolu yiizeylerde sekliyle taninan (beyaz
bir haleyle ¢evrili renkli leke) benek olugmasi. Bu hata ofset baskida goziikiir.

TESIRI: Basili alanlarda olusan bu lekeler baski kalitesini kuvvetle bozar,
kaugugun ve baski kalibinin daha sik yikanmasini gerektirir. Ciplak gozle bile
goriilebilen bu lekeler lupla incelendiginde iki cins olduklar1 anlagilabilir.

- Bilhassa dolu ylizeylerde yuvarlak veya diizensiz sekilli, keskin sinirl
lekeler. Bunlar beyaz bir hale ile ¢evrilidir.

- Kismen beyaz bir hale ile ¢evrili iplik veya uzun ¢izgi seklinde lekeler.

Ilk cins lekeler kagit yiizeyinden kopan pargaciklar tarafindan olusturulabilir.

Kagit ylizeylerinde hatali yerler bulunmazsa o zaman bu ¢apaklanmalar miirekkep
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yumrularina, miirekkep merdane zerrelerine veya diger kir parcaciklarina atfedilir.
ilk planda bu tipte bir leke kurumus miirekkep (kabugu) zar1 zerreciklerinden
olabilir. Kurumus miirekkep kutuda olusan kabugun iyi uzaklastirilmamasindan
miirekkep merdanelerinin kenarlarinda kuruyan miirekkepten veya boya
haznesinin yeterince temizlenmemesinden kaynaklanabilir.

Ikinci cins lekeler kagit yiizeyinde lif zerreciklerinin hi¢ veya yetersiz
baglanmasindan ve kagit kesik tozlarindan olur. Capraz kesicide boyuna kesme
sirasinda veya forma iizerinde diiz kesmede keskin olmayan bigaklar kullanilirsa
kesik tozlar1 kaginilmaz olur. Bu tehlike bilhassa stvanmis kagitlar ve kartonlarda
vardir.

MUHTEMEL NEDENLER: Leke olusmasma sebep olarak miirekkebin
kabuk zerrecikleri ile kirlenmesi (miirekkep kurumasi) gosteriliyorsa miirekkep
haznesiyle birlikte tiim miirekkep donanimi iyice temizlenmeli ve temiz, taze
miirekkeple ¢calismaya devam edilmelidir. Miirekkepte kabuk (zar) zerreciklerinin
olup olmadigini anlamak i¢in birgcok numune 1spatula ile ince bir sekilde bir boya
tagina siiriliir. Miirekkep merdaneleri ve hazne-merdanesi kaplamalar1 devamli
kontrol edilmelidir.

Leke olugmasinin sebebi olarak kagit tespit edilirse ¢ekme hatt1 yoluyla
istte duran lif ve cizgisel zerrecikler uzaklastirilabilinir.

Kesim kenarlarinin siyah bir bezle silinmesi ile temiz olup olmadiklari
anlagilir. Kesik zerrecikleri (tozlar1) mevcutsa gliserin emdirilmis bezle
temizlenebilir. Kesim kenarlarinin emilmesi de ise yarar. Hicbir sekilde kesim

kenarlarini firgalanmamalidir, zira kenarlar taraklanip kabarabilir.

I11.8.1.3.f.Ciftleme

PROBLEMIN TARIFI: Cok renkli ofset makinasinda miirekkebin kagit
ylizeyinden bir sonraki baski iinitesinin blanket iizerine geri ayrilmasi ve bu geri
ayrilan miirekkebin takip eden tabakalar iizerinde uygunsuz sekilde nakledilmesi.

TESIRI: Tramli baskida ciftleme gdze daha ¢ok bir ton kaymas: seklinde

goriiliir. Yazi ve ¢izgilerde bu problem okunabilirligi kisitlar.
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MUHTEMEL NEDENLER VE COZUMLERI :

Neden-1) Istifte arka arkaya duran tabakalarda esneme, parlaklik, kalinlik
ve emicilik farkliliklar.

Coziim-1) Bilhassa bir enine kesim ahengi (ritmi) tespit edildiginde kagit
degistirilmelidir. Ciftlemeye egimli tabaka ¢ikarilmalidir.

Neden-2) Kagit istifinde ve baski alaninda biiyiik 1s1, rutubet farkliliklart
kagidin dalgali olmasina ve ¢ukurlanmasina yol agar. Kagidin baski makinasindan
diizglin gegmesi bu durumda saglanamaz. Baski sinirinda kismi ebad
degisiklikleri ortaya ¢ikar. Bunun sonucu kagit tabakasinin tiim yiizeyine dagilan
bir kismi ¢iftleme meydana gelir.

Coziim-2) Kagit istifinin ve odadaki havanin iklim 6zellikleri daha 1yi
ayarlanmal1 ve sevk edilmis olan kagidin en uygun istif rutubetine sahip olmasina
dikkat edilmelidir.

Neden-3) Miirekkebin yiiksek akiskanligi kagidin blanketten ayrilmasinda
zorluk yaratir. Ozellikle hafif kagitlarda bu zorlama daha ¢oktur. Burada ¢ok ufak
sapmalar bile ¢iftleme yoluyla biiyiik ton farkliliklar1 yaratmaya yeter.

Coziim-3) Uygun katki maddeleriyle baski miirekkebinin akiciligin

azaltmalidir.

I11.8.1.3.g. Kopma

PROBLEMIN TARIFi: Kopma (yolunma) denilince miirekkebin gekme
giicii neticesinde baski islemi esnasinda kagit veya karton yilizeyinden
pargaciklarin sokiiliip atilmasi anlagilir. Kagidin kopmasi esasinda ofset
baskisinda ortaya cikar.

TESIRI: Tabii kagitlarda ¢ok kuvvetli miirekkepler veya kagidin ¢ok diisiik
list yiizey mukavemeti kendini yiizeyden liflerin yukar1 kalkmasi seklinde
gosterir. Liflerin ve lif topaklarinin veya pigment pargaciklarinin kopmasi ilk
planda leke olusmasi vasitasiyla baskinin goriinlimiinii zedeler ki bu lekeler
oncelikle renkli alanlarda bozukluk yaratir. Bu parcaciklar ofset makinasinin
lastik (kauguk) ortiisii lizerinde birikince lifer suyu tamamiyle emer ve miirekkebi

iter; boylece bir sonraki tabakanin {izerinde beyaz lekeler olusur (capak olugmasi).
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MUHTEMEL SEBEPLER: Baski kalibinin kagit yiizeyinden ayrildigi anda
kagit yilizeyine kisa siireli dikine etki eden miirekkebin ¢ekme kuvvetinin sonucu
bir kagitta kopma meydana gelebilir. Kagitta bir kopma ancak miirekkebin ¢ekme
kuvveti kagit dokusundaki liflerin yapismasindan daha biiyiikse, stvama igindeki
pigmentlerin baglantisindan daha fazlasiyla yani {ist ylizey mukavemeti diistikse
ortaya ¢ikar.

MUHTEMEL COZUMLER: Kagitta bir kopma ortaya cikarsa oncelikle
miirekkebin ¢ekme kuvvetini diisiirmeye ¢alisilmalidir. Bu da miirekkebe katilan
bir takim kimyasallar ile miimkiindiir. Kagitta kopmay1 dnleyici en basit yol baski
hizim1 diisiirmektir. Ancak, imal verimini azaltacagi i¢in pek arzulanmaz. Bazi
durumlarda bir vernik-6n baskisi ile iist yilizey mukavemetini diizeltmek
miimkiindiir.

Kopma ilk planda tabakanin bitiminde dolu yiizeylerin bulundugu arka
kenarda ortaya ¢iktigindan bir baski kalibinda dolu yiizeylerin uygun sekilde
tanzim edilmesiyle bir kagidin kopmasi dnlenebilir. Yani dolu ylizeyler miimkiin
oldugunca tabakanin baski bitimine getirilmelidir.

Miirekkebin ¢ekme kuvvetinin azaltilmasi 1smin arttirilmasi yoluyla da

saglanabilir.

I11.8.1.3.h.Kagidin Toz Toplamasi

PROBLEMIN TARIFI: Tozlanma denilince kagit yiizeyinden baglanmamus
veya kotii baglanmis lif ve dolgu maddesi zerreciklerinin sokiilmesi ve blanket ile
baski kalib1 tizerinde y1gilmasi anlagilir.

Bu sadece tabii kagitlarda ortaya ¢ikan hata kendini tipo ve de dncelikle
ofset baskida rahatsizlik yaratacak ol¢iilerde gosterir.

TESIRI: Bir kagidin toz yapmaya egilimli olmas1 kitap baski kliselerinin
kapanmasina, boylece kirli baskiya ve baski kaliplarinin daha sik yikanmasina yol
acar.

Ofset baskida lifler ve dolgu maddesi zerrecikleri blanket tizerinde birikir,
miirekkep naklini zedeler ve kirli baskiya sebep olur. Yikama araliklar1 siklagir;

bdylece baski plakalarmin 6mrii, verim ve baski kalitesi zarar goriir. Zerrecikler
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blanket iizerinde birikirse ofset plakalart mekanik olarak hasara ugrar, zira bunlar

zimpara etkisi yaratirlar.

MUHTEMEL SEBEPLER: Bir¢ok durumda yanlis bir sekilde kisa yikama
araliklar1 icin sebep olarak kullanilan kagit gosterilir. Ancak genellikle ofset
makinasinin blanket tizerindeki birikintilerin kurumus miirekkep, hazne suyu
merdanelerinin kilifinin lifleri temizleme bezleri veya baski kurutma tozu oldugu
gorilmiistiir. Kagit yiizeyindeki liflerin yetersiz kitlesel veya yiizeysel
tutkallanmas1 sonucu kotii baglar olusturmasi neticesinde kagidin toz yapmasi
kacinilmazdir. Kagit makinesinin ilk kurutma silindirinin 1sisinin yiiksek olmasi
halinde lifler gevreklesir ve tozlanma olabilir.

Kesme-tozu ¢apraz kesici de boyuna veya enine kesimde bigaklarin yanlig
veya kor olmasindan veya diiz kesici lizerinde kagit tabakalarinin kesimi sirasinda

meydana gelir.

MUHTEMEL COZUMLER: Onceden bahsedildigi gibi, bir ofset
makinasmin blankette tespit edilen kirlilik ve bunun sebep oldugu baski kalitesi
aksakliklar1 6nce dikkatle incelenmeli ve birikintilerin cinsi belirlenmelidir.

Capaklanma kuruyan miirekkep zerreciklerinin birikmesi sonucu olugsmussa
bircok durumda sadece mirekkep dagilim sisteminin temizlenmesi ve
miirekkebin degistirilmesi fayda saglar. (Capak olusmasi konusuna bakin)

Sayet lif ve dolgu madde pargaciklar1 daha ziyade baski formlarinin
kenarinda birikme yapiyorsa kesme tozundan siiphelenilir. Istifin kesim alanlarimi
gliserin emdirilmis bir bezle silip kenar tozlarin1 almay1 deneyebilirsiniz.

Higbir sekilde kesim alanlarini fir¢ayla temizlemeyin, zira bu da ilave bir
tozlanma yapabilir. Baski makinalarina tozu uzaklastirict emme donanimlari
takma konusunda farkli denemeler yapilmistir. Kagitta tozlanma egilimi tespit
edilirse baski islemine baglamadan ayni baski gerginligi altinda ancak su

verilmeden bosa ¢alistirma yapilmasi fayda saglar.
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111.8.1.4.Hazne Suyu ile lgili Problemler

I11.8.1.4.a.Yikama izleri

Bunlar zemin baskinin uzantis1 olan zay1f baski alanlar1 sekilde gortiliir.

Neden) Hazne suyu c¢ok fazla. Fazlalik miirekkep tarafindan biinyeye
alinmamustir.

Coziim) Hazne suyunu azalt fakat hazne suyu kontrolii kirletme yapacak
alana gelecek kadar daralmigsa, ya kalip cok kotlii hassaslandirilmis ya da

miirekkep E tipi su iticidir.

111.8.1.4.b.Karh Baski

Siyah zeminler gri renkler zayiftir. Biiylite¢ altinda zemin net degildir kar
tanecikleri mevcuttur.

Neden-1) Cok fazla hazne suyu. Suyun fazlasi miirekkep tarafindan
alimmustir. Miirekkep filmi merdane araligindan gegmisse su damlaciklar1 olusur.
Bu damlaciklar diizgiin zemini engeller.

Coziim-1) Suyu azalt. Eger merdane iizerinde miirekkep Water Logged
gorilintii yapiyor miirekkebi dagitir. (A ve B tipi)

Neden-2) Sogutma su sicaklifi 20 C asagi ise nemli hava merdanede
kandanse olur ve emulsfiye olur,

Coziim-2) Su sicakligini 20 C {izerine ¢ikar

B: Sogutma suyu akisimi su sicakligi 20-25 C olana kadar kes.

I11.8.1.4.c.Renk Degisiklikleri

Renkler miirekkep beslemesinde degisiklik olmamasina ragmen degisir.
Bunlar miirekkep merdanelerinin eskimesinden kagit tozu veya damarlarinin
miirekkebi kirletmesinden merdanelerdeki kiiclik oyuklardan, veya kirli
miirekkebin hazne bicagi ile merdane arasinda kalmasindan dogabilir. Eger neden
bunlar degil ise

Neden-1) Hazne suyu verisinin degisikligi

Coziim -1) Hazne suyunu sabit bir sekilde ver
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Neden-2) Diizensiz nemlendirme kirli su merdaneleri veya baski alanindaki
hava akiminin kaliplardaki kuruma dolayisiyla olabilir.

Coziim-2.a) Su merdaneleri temizle. Hazne suyuna IPA ilave et

Coziim-2.b) Hava akimini engelle

I11.8.1.4.d.Silindir Cevresinde Cizgilerin Olusmasi

Neden-1) Ductor silindiri iizerindeki kirler diizenli bir nemlendirmeyi
engeller,

Coziim -1.a) Ductor rolleri yika, yenisini tak

Coziim -1.b) Parsdmen tipi kaplayici tak

Neden-2) Hazne merdanesi veya Vibrator iizerinde yaglanma, yaglanmis
merdane su tutmayacagindan diizenli nemlendirme yapilmaz.

Coziim-2) Merdaneleri firgala

Neden-3) Nemlendirici merdanenin kaliba diizglin olmayan baskis1 kalipda
diizensiz aginma yapilir

Coziim-3.a) Nemlendirici merdaneyi tekrar yerlestir.

Coziim-3.b) Merdanenin diizglinliigiinii kontrol et.

I11.8.1.4.e.Baskida Yatay Su Cizgileri
Neden) Ductor silindiri Vibrator {izerinde su damlaciklari olusur.
Coziim) Ductor silindirinin Vibratore daha hafif temasini sagla.

I11.8.1.4.f. Miirekkep Kurumasi
Neden) Hazne suyunun asitligi yiiksektir.
Coziim) PH'im1 ayarla dncelikle 5-6 arasinda tut. Ton Yapma

a) PROBLEMIN TARiFi: Ton yapma (ton tutma) denilince miirekkebin
baskisiz (igsiz) alanlarda az veya ¢ok birlikte basmasi anlasilir. Bu hata ofset
baskida goriiliir.

b) TESiRi: Istif baskisinda ton tutma kagidin veya kartonun issiz yiizeyini
artan oranlarda kirletebilir. Cok renkli bir baskida ton tutma 1,2 veya 3. baskida

ortaya c¢ikarsa takip eden miirekkepte bir renk tonu sapmasina sebep olabilir.
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Matbaac1 plakalar1 daha sik yikayarak, plakalari degistirerek, miirekkebi
degistirerek ve kagidi degistirerek bir ton tutmanin 6niine gegcmeye ¢alismalidir.
Her durumda bir verim diistikliigii, 1skarta (bozuk baski) sayisinda artis ve kalitede
sakatlanma goze alinmalidir.

MUHTEMEL NEDENLER VE CARELERI

1 - BASKI PLAKALARININ TON YAPMASI

Neden-1) Bir ton tutma tespit edildiyse ve baski plakasi 1slak bir slingerle
silindikten sonra, tekrar temiz olmuyorsa, miirekkebin arzu edilmeyen birlikte
basmasi bir yagli veya mekanik yonden hasarli (¢izik) plakadan kaynaklantyor
demektir.

Daha onceleri birgok kere ihtimal verilen basilan kagidin yiiksek asit veya
alkali oraninin etkisi sebep olarak goriilmemelidir. PH'lar1 4 ile 11 arasinda
bulunan kagitlarin ton tutma tizerinde higbir etkisi yoktur. Cizebilen artiklarin
blanket iizerinde birikmesi baski plakasi yiizeyinde mekanik tahribin sebebi
olabilir.

Coziim-1) Su ileten tabaka "¢ok yaglh miirekkep" vasitasi ile (yani yiliksek
vernik oranina sahip miirekkep) su itici (hidrofop) hale gelmis olabilir. Daha
diisiik vernik ihtiva eden miirekkep burada bir care olabilir.

Plaka yiizeyinin mekanik yonden hasar gérmesini onlemek icin kagidin
cizen ve zimparalayan parcalarini blanket iizerine birakmamas1 gerekir.

Neden-2) Ton yapan bir plakada su ileten (baski yapilmayan) kisimdan
kiigtik bir yer traglanir (siirtiiliir) ve burada artik tonlama olusmayip ¢evreleyen
kisimlar ton yapiyorsa demek ki su ileten tabaka hasar gérmiistiir. Bu hata geriye
kalan kopya tabakasi, dolayisiyla kopya lakindan kaynaklanmis olabilir.
Genellikle baski plakalarinin ton yapmasit yanlis ayarlanmis boya verici
merdanelerden veya bozuk hazne suyu merdanelerinden ortaya cikar.

Coziim-2) Plakanin baskisiz yerlerinde mevcut kopya maddesi artig1 uygun
bir yontemle uzaklagtirilmali ve plaka yeniden asitle yedirilmelidir.

Boya verici merdanelerin dogru ve fazla oynanmadan ayarlanmasina 6zen
gosterilmelidir ve hazne suyu merdaneleri temiz tutulmalidir. Burada da ¢ok yagh

bir miirekkep ¢abuk kirlenmeye sebep olur.
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2 - MUREKKEBIN TON YAPMASI (HAFiF KIRLETME)

Bu hata miirekkebin katismasindan kaynaklanir. Miirekkep zerrecikleri
diizenli, ince bir dagilimla hazne suyuna gegerse miirekkep lastik Ortiinlin
(blanketin) baski yapmayan kisimlarinda birikir ve kagidin basilmayan
alanlarinda gittikce artan oranlarda bir miirekkepten tiil olusur, yani ton yapar. Bu
tip bir ton yapma baski kalib1 1slak bir slingerle silinerek giderilir, ancak baski
devam ettikce tekrar ortaya cikar.

Coziimii : Katisma ve bunun neticesi ortaya ¢ikan zorluklar sadece bir
miirekkepte tespit edilirse, bu durumda miirekkebin degistirilmesi en kolay ¢6ziim
olur. Hazne suyunun tam kontrollii verilisi ve miimkiin olabilen en diisiik
seviyede tutulmasi bir¢ok kez miirekkebin katismasini dayanilir sinirlar i¢inde
tutar. Hazne suyunun ¢ok yiiksek alkaliye sahip olmasi katismay1
arttirabileceginden, fosforik asit veya limon asidi ile asitleme fayda saglayabilir.
Ancak PH degeri 5'in altina diigmemelidir. Hafif boyama (tinting) tehlikesi
karsisinda hazne suyu katki maddelerinden miimkiin oldugu kadar vazgegmek
gerekir ve miirekkep seyreltilmeden dogrudan dogruya hazneden basilmalidir.
Cok renkli baskida miirekkebin katigsmasi sebebiyle tiim baski iinitelerinde bir ton
yapma tespit edilirse bunun sebebi muhakkak ki hazne suyunun yiizeysel aktif
maddelerle zenginlestirilmis olmasidir. Hatasiz baski ancak kagit cinsinin

degistirilmesiyle miimkiin olur.

I11.8.1.5.Kesimle ilgili Problemler
II1. 8.1.5.a.D1sa Egimli Kesim
Kesim esnasinda bigak disa dogru bastirilir.(kayar) Yani istifteki
tabakalar istifin altina dogru uzun kesilir. Bu dikey sapmanin nedenleri sunlar

olabilir :

1) Kesim yiizeyinin i¢ biikey olmas1 yada zit agiz olusmasi : Kesim
ylizeyi (Bigcak Sirt1) sisik kamburdur. (Dis Biikey) Veya bigak agzinda ters bir
faze agiz daha vardir. Bu zit agiz; bileme hatasindan veya normal sekilde

korlenmeden meydana gelmistir.
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Problemin Co6ziimii : Bigagin arka ylizeyini diiz veya 0.1 mm i¢ biikey
alarak zit ag1z ortadan kalkana kadar bileyin. Bazi bigak tiplerinde, bicak arkalan

(sirtlart) 0.1 mm kesik taglanmustir.

2) Bicak Agzinin Ince Acih Taslanmasi : Ozellikle sert kesim
materyalleri, ornegin: kuse kagit, zamkl1 kagitlar, mukavva ve plastik folyeler
igindir.

Problemin Coziimii : Bigak yeniden taglanmalidir. Bigak materyallerinden

fazla kay1ip vermemek i¢in sadece korlenmis agiz agisi taslanir.

3) Bicak, bicak aynasina egik sikilmistir : Bu hatada bicagin iist kenari
alin kismindan yer yer egilmis olabilir. Ayrica bigak, bicak ile bicak aynasi
arasina yabanci bir madde c¢apak, v.b. bir madde sikismis olabilir. Bu durumda
bicagin aynaya oturtulmasi hatalidir.

Problemin Coziimii : Egik ve sisik olan bicak yiizeyi ege ile diizeltilir ve

bicak aynasindaki stkma yerleri ve yiizeyi temizlenir.

4) Bicak Agzinin Korlenmesi : Bu durumda tabakalar bigak agzi
tarafindan asagiya dogru egilir ve sikistirilir. Ayn1 zamanda disa dogru zorlanir.

Problemin Coziimii : Bicak iyice bilenir. (Taslanir)

5) Presleme Basincinin Cok Yiiksek Olmasi : Cok preslenmis kuse kagit
gibi sert kagitlar1 keserken, bigak ayardan kagabilir.

Problemin Coziimii : Pres basinci azaltilir.

I11. 8.1.5.b i¢e Egimli Kesim
Yiiksek istifli, biiyiikk ebat, yumusak, ylizeyi piitiirlii, mukavva tiirii
kagitlarin kesiminde bigak istifin i¢ine dogru ¢ekilir. Yani istifin i¢ tarafina dogru
keser. Bunun birkag sebebi vardir :
1) Bicagin, bicak aynasina hatali montaji : Bu probleme bicak veya bigak
aynasinda olabilecek egiklikler sebep olabilir. Bu yiizden bicak, bigak aynasina

dik acisindan kac¢ik monte edilmis olur.
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Problemin Coéziimii : Egiklikler ortadan kaldirilip, bigcagin oturacagi ayna

temizlenir.

2) Cok ince ve ¢ok acih taslanms bicaklarla yapilan kesimler : Cok ince
taglanmis bicak agizlan, kalin mukavva ve kagit kesimlerinde, bicak aganin iki
tarafli kama acili olmasindan dolayi, bicak agzi istifin arkasmna dogru kiyma
yapar. Kesim materyali i¢in tercih edilmis olan ag¢is1 da ayn1 egilimi gosterir.

Problemin Co6ziimii : Bicak agz1 agis1 uygun olmalidir, gerekiyorsa pres
basinci yiikseltilmelidir. Netice alinmiyorsa bicak agzi gaz tasi ile temizlenerek
yeni bir zit faz yapilir. Biitlin bu ¢6ziimlerden netice alinmiyorsa, kesim

materyalini dengelemek gerekir.

III. 8.1.5.c Mantar Kesimleri
Eger istifteki en iist tabaka diger tabakalardan uzun ise kesim
kenarindaki pres basmci azdir. Boyle bir durumda iistteki tabakalar pres
basinciyla asagiya dogru itilir ve daha da uzar. Bu olayda oldugu gibi ince peliir
gibi hava geciren kagitlarda da preslemeden dolay1 birbirlerine gegmeler goriiliir
veya kor bicak agizli kesimlerde ortaya cikar.

Problemin Coziimii : Pres basincinin yiikseltilmesi veya bicak agzinin
bilenmesine ragmen bu ariza ¢éziimlenemiyorsa, kullanma talimatindaki "Pres
zamaninin uzatilmasi" bolimiinde agiklanan yontem uygulanir. Ayrica Pres
sacinin kama kesitli olanlar1 ile yapilacak bir uygulama da bu tip kesim hatalarina
yardimci olabilir. Cok gerekli hallerde bicak arkasi ile pres aynasi arasinda ki

mesafe ayarlanmasi da uygulanabilir.

1) ice Bosluklu Kesim Yiizeyi : ice bosluklu kesim yiizeyi ince kesim agz1
ile sik1 karton veya mukavva kesildiginde meydana gelir. Bigak agzi istif icinde
ve daha sonra, kesilen materyale zit yonde zorlanir. Istifin ortasindaki tabakalar
digerlerine gore daha kisa olurlar.

Problemin Coéziimii : Bicagin agiz agisini daha biiyiik tercih edin ve

gerekirse presleme kuvvetini yiikseltin.
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2) Carpik ve Biikiik Kesim Yiizeyi : Bu durum kesim materyali istifinin
icindeki tabakalarin farkli kalinliklarda olmasindan kaynaklanir. Kesim akisi bir
kenarin disa, diger kenarin i¢e doniik kesim oldugunu gosterir. Bunun sebebi istif
yliksekliginin esit olmamasindan veya pres kesim kenarina esit dagilmamasindan
kaynaklanir. Istifin pres tarafindan kuvvetlice preslendigi béliim 6ne dogru, zayif

preslenen istif boliimii arkaya (i¢e) dogru kesilir.

Problemin Coziimii : Prese istifteki ylikseklik farkliklarim dengeleyen,

ortadan kaldiran ¢ok yonlii pres saci takiniz.

3) Dis Biikey veya I¢ Biikey Kesim : Bu tip kesimin nedeni istifin esit
kalilikta olmamasindan kaynaklanir. Istifin diizgiin olmayan yiizeyinden dolay:
pres basinci yiizeye esit dagilmamus bir etki yapar. Pres basincinin az oldugu
yerlerde kesim materyali kisa kesilir. Ortas1 yiiksek istiflerin kesiminde iki ucu

kisa olan istifin dis biikey kesilmesine neden olur.

Problemin Co6ziimii :

- Kesim ¢izgisi boyunca esit pres basinci elde etmek icin ¢ok yonlii pres saci
kullaniniz. Bazen hafif dalgali ince kagitlarda el ile yapilan diizeltmeler, kagidin
havasini almak gibi uygulamalar aldatici olabilir. Ciinkii istif kesim kenarlari
presli zamanda diiz, pres kalkinca tekrar egimli hale gelir.

- D1s biikey kesimlerde istifin pres basinci arttirilarak suni bir i¢ biikey sekil
aldirilir. Istifin pres basinci kaldirilarak kesim kenari diizelir. Boylece kesim
yapilir.

- I¢ biikey kesimi azaltmak i¢in miimkiin oldugunca pres basmcini en az
kuvvete indirmek gerekir. Kesimi daha da iyilestirmek i¢in istifi ortadan ayirmak
lazimdir. Yani ara tiras kesimleri materyalin ortasindan baglayarak yapilmalidir.

Bitirme kesimi tekrar dis kenarlardan yapilir.

I1I. 8.1.5.d Dalgah Kesim
Dalgali kesim, sert kagitlarda ve kartonlarda ince bicak agzi ile

yapildiginda ortaya cikar. Kesim esnasinda bigak agzi 6ne ve arkaya dogru
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yaylanmalar yapar. Bundan dolayr kesim yiizeyinde gozle goriiliir sekilde
dalgalanmalar birakir. Dalgali kesim yiizeyi esit preslenmemis istiften dolay1 da

olusabilir ve 6zellikle baskili tabakalarda agik¢a goriiliir.

Problemin Coéziimii : Biiylik acili bicak agizlar ile ¢alisin. Pres basincini

miimkiin oldugu kadar azaltin. Cok yonlii ve amacl pres saci kullanabilirsiniz.

I11.8.1.5.e Kademeli Kesim
Kesim yiizeyleri istifte kademeli ise ve kesim esnasinda sik sik
tekrarlantyorsa Ornegin piitiirlii ve yapiskan yiizeylerde (kalin mukavva, plastik

tabakalar, yer doseme malzemeleri)

Problemin Céziimii : Pres basincimi diisliriin. Bigak agzi, biiyiik acili
bicaklan kullanin. Kesilecek materyal uzun siire depoda kalmigsa iyice
havalandirin, kiiciik istifler halinde kesin. Kesim hassasiyetine gore ikinci bir
ayarli kesim gerekebilir. Tirtikli, centikli kesim yiizeyinin sebebi g¢entikli bigak
agzidir. Centikleri kesim materyali yapar ve yabancit maddeler igerir. Sert kesim
malzemeleri, 6rnegin yliksek satenli kagitlar, presli mukavvalar, selefon igerikli
kagitlar ince bigak agzinda kirilmalara, c¢entiklere sebebiyet verirler. Yiiksek
Sertlik derecesindeki bicaklar sert kesim materyallerinde kolaylikla kirilabilirler.
Eger bicak pres aynasini siyirarak hareket ediyorsa kolaylikla bicak agzinda
centikler olusabilir.o Bicak makine govdesi yatagina siirtiiniiyorsa veya pres
aynasina temas ediyorsa veya bicak aynasi yatagi kural dis1 fazla yaglanmissa
kesim ytizeyleri kirli ¢gikabilir.

Bigak agzinin yanindaki kahverengi ve mavi renklenmelerin sebepleri :

- Tas Bigaga ¢ok indirilmistir.

- Vargel hareketi ¢cok hizlidir.
- Sogutma sistemi yetersizdir.
- Tas bicaga uygun degildir.
- Tas korlenmis ve kirlenmistir.
Bu durumlarda yiizey kabaca taslandiktan sonra kurallara uygun tekrar
taglanmalidir.

Bigak agzi lizerinde kahverengi-sar1 taglama lekeleri : Bu lekeler 200 °C
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- 350 °C aras1 yiiksek 1sinmalarda, bolgesel ve kolayca tespit edilmeyen

lekelerdir.

Sebepleri :
- Sert ve korelmis biley tasi
- Pislenmis biley tas1
- Hatali taglama
Bu durumlarda da bigak agzinin kirilmasini 6nlemek i¢in catlaklar,

cizikler kaybolana kadar bilemeye devam edilmelidir.
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BOLUM IV. SONUC

Karton etiket ve kendinden yapiskanli etiket iiretimi etiketin siparisinin
gelmesinden miisteriye teslim edilmesine kadar bilyiik bir titizlik oOrnegi
gosterilmesi gereken asamalardan olusur.

Uretim safhalar incelenmis ve goriilmiistiir ki bliimler arasi baglantilarin
hi¢bir zaman kopmamasi gerekir. Ornegin grafiker isin dizaynini ¢alisirken,
kesimde c¢ikabilecek sorunlar diisiinmek zorundadir. Ciinkii unutulan kii¢iik bir
nokta biiyiik hatalara neden olur. Yanlislik yapilip yeniden iiretilen bir etiket
firmalara mali zarar verdigi gibi miisteri memnuniyetsizligini ve giivensizligini de
beraberinde getirir.

Uretimin her asamasinda titizlikle yapilan calismalar olumlu sonuglar
dogurur.

Etiket iiretimi siparisin iretime girisinden ¢ikisina kadar olan safhalari
incelenmistir ve sonug olarak; ortaya ¢ikan problemlerin ¢ogunun kisilere bagl
teknik bilgi eksikligi ve dikkatsizlikten ortaya ¢iktigi goriilmiistiir. Bu problemler
calisanlara gerekli teknik egitimin verilmesi ile en aza indirilebilir. Etiket
tiretilirken, her bolim (grafik — kalip — baski — kesim — paket — sevkiyat)
degistirdigi noktada bir kalite kontrol yapilmasi gerekmektedir.

Sonug olarak etiket tiretiminde karsilasilan problemler oniine gegilmeyecek
problemler degildir. Yapilacak egitimler, alinacak onlemlerle daha dogru daha

istenilen etiket liretimi yapmak miimkiindiir.
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