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(»İliş 

Ambalaj sektöründe üretimi sapılacak olan dizaynların baskı öncesi se baskı 
sonrası izlenebilirliğinin sağlanması için en önemli konulardan bir ianesi 
dizaynların se renklerin bir kodlama sistemi içinde düzenlenmesi s e takip 
edilmesidir. 

Sistemin oluşturulması .uygulanması se Ilımaya sağlayacağı yararlar ise özet 
olarak aşağıda belirtilmeye çalışılmıştır. 

Dizayn kod numarası sistemi nasıl çalışır ve hangi aşamalardan oluşur 

Dizayn kod numarası sistemi her bir dizayn se dizayna ait tiim renklerin bir sayı ile 
kodlanması prensibine göre çalışır. 

Dizay n kod sistemi kendi içinde 4 ana bölümden oluşmaktadır. 

Örnek\ 35 0001 10 C Y A N 50 P485C 

20 M A G E N T A 60 P2856C 

30 S A K 17 70 P 306 C 

40 S İ Y A H 80 P299C 

1 35 sasısı üretici Ilımaya ait kod dur. (Her fırına kendi kodunu belirleyebilir) 

2. 0001 sayısı dizayna ait kod nıımarasıdır. 

3. 10-20-30-40-50-60-70 80 dizayndaki renk sayısına bağlı olarak her bir renk için 
onar sayı aralıkla bir lllııı kod numarası serilir.(liir renk üzerinde doku/ kez 
değişiklik yapılabilir.) 
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Örnek: 10 I I 

18 19 olabilir. 

Dokıı/ııncıı değişiklikten sonra kodlama tekrar başladığı numaraya geri döner. 

4. C M Y K ve veya pantoııe kodlar 



I'AIM R-C ARDBOARI ) , INK, PRIN I IN(. 

I. Kod Sisli'iniıı Oluşturulması İçin \ apılması Gereken (/alışmalar 

1. Biuiin müşterilere ail dizaynlar listelenerek müşteri gruplarına göre dü/enleııir. 

2. Belirlenen müşteri gruplarına bîr sası aralığı içinde aşrı. ayrı dizayn numaraları 
\erilir. 

Örnek X X müşterisi için 0001-0250 aralığı 

XV müşterisi için 0251-0500 aralığı 

X / müşterisi için 0501-0750 aralığı 

3. lüııı ıli/ayıılara ail renklerin pantoııe numaraları belirlenir. Renk kodları 
olmayanlar için pantoııe kataloktaıı renk karşılıkları bulunur. 

I iiııı renkler bir bilgi bankası altında toplanarak onaylı mürekkep arşivini 
oluşturur. Yeni di/ayıı çalışmalarında kullanılan renklerden bir tanesi onaylı 
renklerin içinde tanımlı çıkına/ ise bu renk kodu ile dalıa önce çalişilıııadığı 
anlaşılır ve gerekli olan renk mürekkep üretici Ilımaya di/ay n baskıya girmeden 
önce ha/ırlatılır. 

4. Belli bir renk sıralaması oluşturmak için tüm di/ay ularda C M Y K renkleri üretici 
firmanın baskı renk sırasına göıc kodlanır. 

Örnek 10 ( yan. 20 Mageııta. M) Sarı. 40 Siyah daha sonra ise pantoııe renkler 
numaralanır. 

II. kod Sisteminin l)i/avıı ( /erinde l'ygulanması 

(ualik çalışması yapılan di/aynın iş dışında kalan bölümüne di/ayıı kod numarası 
ya/ılır. Di/ayıı üzerinde kod numaraları için ayrılan özel bir yer yok ise bu kod 
numaraları tıaş payı içinde, bıçak izinin dışına veya uygun görülen bir yere yazılır. 
Baskılı malzeme ü/erinde çıkması istenmiyor ise ayar baskısı yapıldıktan kod 
numaralı numune baskısı alınarak arşivledir. Daha sonra klişe veya kalıp üzerinden 
atılır. Dijital doküman ii/eriııde ve baskılı malzeme ii/eriııde lilııı kod ve pantoııe 
renk numaraları sadece ait olduğu baskı renginde görünmelidir, l irma kotlu ve 
ürün kodunu belirleyen sayılar ise her renkte çıkmalıdır, (filmlerin, klişenin, 
kalıpların vc silindirlerin ii/eriııde hangi di/ayıuı ait olduğunun rahat 
belirlenebilmesi için gereklidir. ) 

Bu kod numaraları aynı /amanda onay için hazırlanan prova baskı üzerinde de yer 
almalıdır. 

I I I . Dizayn Değişikliklerinde Kod Numarasının ( y »ulanması 

Bir dizayn ilk defa üretiliyor ise lilııı kodları 10-20-30-40-50-60-70-80 olarak 
başlar. ( filııı kod numarası baskı ıııakinasıııııı renk ünite sayısına göredir. ) 
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Daha sonra yapılacak çalışmalarda hangi renkte bir değişiklik yapılacak ise o renge 
ait fılııı kod numarası I digit artırılır. 

I ılın kod numarası artışı dizayn değişiklileri sırasında sadece fotopolimer klişe, 
kalıp veya silindir yapımı için kesin olarak onaylar alındıktan sonra yapılır. I ek bir 
değişikliği içeren birden fa/la çalışmada numara artışı yapılmaz. Bir önceki kod 
numaralı fılııı. fotopolimer klişe, kalıp veya silindir imha edilir. 

Örnek: 35 0001 10-CYAN 51 P485C 

20-MAGENTA 60 P2856C 

30-SARI 70 P306C 

41-SİYAI I 80 P299C 

Hu dizaynda 41 ve 51 numaralı İlimler de dizayn değişikliği olmuştur. Hu nedenle 
her iki renkte film kod numaraları bir digit artırılmıştır. 

Cu r ı ı t u l ım ı ş 
Meyve 

Değiş ik l ik 

Üretim Tarihi: 2 0 © _ 
Son Kullanma Tarihi: -<xÇ) apılmıştır 

35-0001- 10-C 20 M 30-Y 41-K 51-Pan 60-Pan 70-Paıı 80-Paıı 
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IV. Di/ayıı Kod Numarası Sisteminin Sağladığı Fay dalar 

1. I)i/ayııııı ha/ırlık aşamasında renk sayısı ve renk kodları belli olacağı için daha 
sonraki aşamalarda yaşanabilecek sorunlar baştan görülebilir. 
2. İlk sipariş aşamasında işin kaç renk olduğu ve hangi renklerden oluştuğunun 
bilinmesi sayesinde doğru planlama \c makine seçimi yapılabilir.. 

3. Dizaynın yanlış bir versiyon ile basılması önlenir. 

J.l. Dizayn kail ıınmarasınm sistem içiınlc kilitlenmesi: Genellikle en önemli 
konulardan bir tanesi dizaynın en son hali ile ve /veya gerekli olan tüm 
değişiklikler yapıldıktan sonra baskıya alınmasıdır. Ancak bazı durumlarda müşteri 
tarafından üretim için sipariş veren bir böliim ile dizayn değişikliği veya 
geliştirmesi yapan diğer bölüm arasında iletişim eksikliği olabilir. Hu durumda 
di/ayııda gerekli düzeltmeler yapılmadan daha önce basılan işin tekrarı olarak 
yanlış baskı yapılabilir.. Müşteri tarafından verilen bir siparişte aynı zamanda 
di/ayıı değişikliği talebi de var ise bıı çalışma di/ayıı kod sistemi içinde 
bilgisayarda kilitlenir ve gerekli değişiklikler yapılıp onaylar alındıktan sonra 
baskıya geçilir. 

4. Dijital doküman, filin, fotopolimer klişe, kalıp ve silindirlerin hepsi aynı di/ayıı 
ve fılııı kod sistemine göre hazırlanacağı liiııı İni aşamaları içeren arşivler % I 0 0 
güvence altında olacaktır. 

5. Değişiklik yapılan renklerdeki numaralar bir digit artacağı için di/ayıı ü/erinde 
yapılan değişikliklerin hangi renkleri etkilediği çok açık olarak görülebilecek ve 
gereksiz zaman kayıpları önlenecektir. ( Makine duruşları, telefon ile ilgili kişilerin 
aranmaları, baskı ile onaylı provanın birbirini Ilıtmaması vb. ) 

(>. Dizayn çalışmalarında aynı dizaynı birden fazla kişi değişik zamanlarda bilgi 
kaybı olmadan çalışabilir. 

7. Müşteri, Müşteri ajansı. Üretici fırına aynı kodlanıa sistemini kullandığı takdirde 
dizaynlara ail eksik vey a yanlış arşiv ler oluşmayacaktır. 

S. Baskı ıııakinası renk sıralamasında her zaman C 'MYK renkler aynı liiııı kod 
numarası ile baskıya alınacağı için değişik işlerin arlarda basılmaları sırasında 
kalıp, fotopolimer klişe veya silindirin yanlış renge bağlanması söz konusu 
olmayacaktır. 

l). Haskı sonrası yapılacak liiııı işlemlerde dizayn kod numarası ile takip edileceği 
için yanlış malın laıninasyonu.dilimlenmesi, sevkıyatı vb. riskleri de ortadan 
kalkacaktır. 

III. Şirket içi yapılan baskı öncesi hazırlık çalışmalarının maliyetlerinin sağlıklı 
olarak takip edilmesi ve müşteriye fatura edilmesinde büyük kolay lık sağlar. 



k Y C I T - K A İ M O N , M I k I k K I I*. M A I HAA 

I I . İşe yeni başlayan bir personelin di/ayna ail tiinı geçmiş bilgiler ulaşması çok 
kısa bir süre içinde gerçekleşir \e tecrübesizlikten kaynaklanan birçok halayı önler. 

Di/ayıı kod numarası sisteminin başarılı bir şekilde uygulanabilmesi için şirket 
içindeki tüm bölümlerin kalıbını ve desteği gereklidir. Müşterinin sipariş verdiği 
andan itibaren başlayıp tekrar siparişini alana kadar geçen tiim süreyi kapsayan biı 
iş akışıdır, kesinlikle bir takım çalışmasını gerektirir. 
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BİLGİSAYARDAN KALIBA (CTP) T E K N O L O J İ S İ 

SEÇİM KRİTERLERİ 

C IIOSING T H E A P P R O P R I A T E 

C O M P U T E R T O PLATE (CTP) SYSTEM 

V rd .Doç .Dr . F.fe \ . ( . FNC, O Ğ l . l 
M a r m a r a İ niversitesi, T e k n i k Fği l i ı ı ı Fakül tes i 

M a t b a a Fğit i ı ı ı i Bö l ümü 
İstanbul-1 üı k iye 

Abstraet 

Iı ıs possible lo apply tlıe eoıııputer lo plate systeııı to ali priııtiııg ıııetlıods. OH'set 
priııtiııg is tlıe nıost eoınınoıı leclıııiqııe in tlıe \\orld anıl in mır couııtry Bccaııse ol 
tlıis reasoıı offset ( İ P beeoıııes a cıırreııt issiıe no\\ a dav s. 

Priııtiııg coıııpanies \\lıo plan lo ıııake an iınestıııent on t 1 I' lıa\e soıııe questioıı 
ıııarks in tlıeir ıııinds siıclı as: Wlıielı C İ P teehrtology do ue ııeeıl'.' . Which t İ P 
teelınology \\ill be leader in tlıe fııture? \\ hal kiııd ol ıııodifıcations shotıld « e 
ıııake on tlıe prepress \\orkflo\\ if \\c sel up a ( İ P systeın'.' 

Iıı tlıis slııdy ıt w as e\plained ıhat tlıe elıaracterisiies of tlıe substrııctıırc ılıat lıas to 
be set belöre tlıe ( I P systeııı \vas asseınbled Digital uorkllous lor t İ P sysicııis 
and C İ P teelınologies aeeording lo plates and lasers w ere e\plained and eritici/ed 
in aeeordaııee to types of priııtiııg produetioıı ıııodels. 

O/et 

Bilgisayardan direki olarak baskı kalıbı alına teknolojisi giiııiinıü/dc her baskı 
yöntemi içiıı mümkündür. Ofset baskı sistemi halen dünyada \e iilkemi/de en çok 
tercih edilen baskı sistemi olduğu için gündemi oluşturan konu olmuştur. 

Bu teknolojiye yatırını yapmak isteyen firmalarda llaııgi teknoloji bi/iııı 
ihtiyaçlarııııı/a uygundur? llaııgi teknoloji gelecekte ölmeyecektir? Bu sisteme 
geçerken fırına içinde neleri değiştirmeliyi/'.' gibi sorıı işaretleri oluşmaktadır. 
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Hu çalışmada bilgisayardan direkt ofset Baskı kalıbı alma teknolojisine geçmeden 
önce nasıl bir alı yapı oluşturulması gerektiği anlatılmakta, dijital iş akışının nasıl 
olduğu açıklanmakta, teknik özellikleri açısından C'tP sistemleri tanımlanmakla s e 
sistem farklılıklarına göre hangi tip üretime uygun oldukları belirlenmekledir 

Bilgisayardan direkt olarak baskı kalıbı alma teknolojisi günümii/de her baskı 
yöntemi için mümkündür. Ofset baskı sistemi halen dünyada ve iilkeıni/de en çok 
tercih edilen baskı sistemi olduğu için gündemi oluşturan konu olmuştur. 

Hu teknolojiye yatırını sapmak isteyen firmalarda llaııgi teknoloji bi/iııı 
ihtiyaçlarımı/a uygundur? llaııgi teknoloji gelecekte ölmeyecektir? Hu sisteme 
geçerken fırına içinde neleri değiştirmeliyi/? gibi soru işaretleri oluşmaktadır. 

Hu çalışmada bilgisayardan direkt ofset baskı kalıbı alına teknolojisine geçmeden 
önce nasıl bir alt yapı oluşturulması gerektiği anlatılmakta, dijital iş akışının nasıl 
olduğu açıklanmakta, teknik özellikleri açısından C"l P sistemleri tanımlanmakta se 
sistem farklılıklarına göre hangi tip üretime uygun oldukları belirlenmektedir. 

I.(>iriş 

Bilgisayar teknolojisinin matbaacılık sektörüne girmesinden sonra ö/ellikle baskı 
öncesi işlenilenle son yıllarda büyük gelişmeler olmuştur. İlk önce hurufat di/en 
makinelerin yerini elektronik cihazlar alınış sonra liiııı çıkış cihazları kamera 
kontak \e agraııdi/ör gibi cihazlara ihtiyacı azaltmış. ıııasa üslii yayıncılık 
sistemleri se yazılımları ise baskı öncesi işlemleri tamamen bilgisayara bağlı hale 
getirmiştir. İlk gelişen sistem bilgisayardan İlline sistemi olmuştur. Hu sistem 
elektronik montaj yazılımları ile de desteklenince ıııaıuıel montaj işlemine gerek 
kalmamıştır. Hu aşamadan sonraki basamak ise bilgisayardan kalıba sistemleri 
olmuştur. Bu sistemde bilgisayarda montajı hazırlanmış dosyalar filııı yerine artık 
direki olarak kalıp üzerine alınabilmektedir, (iünüuıüz.dc son aşama ise 
bilgisayarda hazırlanan dosyaların sanki masamızın üzerinde duran yazıcıda 
çıkışını alır gibi baskısını gerçekleştirmektir. Bahsedilen bilgisayardan lilıııe, 
bilgisayardan kalıba se bilgisayardan baskı makinesine sistemleri yapılan işlemleri 
oldukça kolaylaştırmaktadır, fakat hııııa karşın sektördeki firmalar bu tip sistemlere 
geçerken se uygularken bir takını sıkıntılar çekmektedirler. Ayrıca bahsedilen her 
bir sitem farklı markalar tarafından farklı teknolojilerde üretilmektedirler bu 
nedenle matbaalar bu teknolojilere yatırını yaparken hangisinin kendi ihtiyaçlarına 
en uygun olduğuna karar vermekte güçlük çekmektedirler. 

Bilgisayardan kalıba sistemleri büyük bir gelişim içindedirler. Bilgisayardaki 
görüntüyü tllıııe aktarmak kalıba aktarmaktan daha kolay bir işlemdir çünkii İlimler 
baskı kalıbına göre ışığa daha hassastır se pozlaııdırma işlemi bu nedenle daha 
kolay olmaktadır, kullanılan lazer se lazer gücü dışında pozlaııdırma işleminin 
mantığında liiııı ile kalıp pozlaııdırma arasında çok fazla bir fark yoktur. 
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"Bilgisayardan Kalıba" (Compııtcr to l'late) leıimi dijital bilginin bilgisayar 
kontrolü ile direkt olarak baskı kalıbı ii/erine aktarılması işlemini tanımlamak için 
kullanılır. Bilgisayardan kalıba terimi olset baskı kalıpları için kullanıldığı üibi 
llekso baskı kalıpları içinde aynen kullanılır. Tifdruk baskı için Bilgisayardan 
silindire (Computer to eyliııder). serigrali baskı için ise bilgisayardan ga/eye 
(Computer to sereeıı) olarak kullanılmaktadır. 

Bilgisayardan Kalıba sisteminde üç temel unsur vardır bunlar: Bilgisayar, kalıbın 
ii/erine görüntüyü oluşturan sistem \e baskı kalıbıdır. 

Bilgisayarda elektronik montaj. K IP (Raster lınage Proeessor) işlemi \e yedekleme 
işlemi yapılır. 

Kalıbı po/landıraıı sistem, bilgisayardaki dijital görüntünün baskı kalıbı ii/erine 
la/er yardımıyla aktarılması sağlar. Bu sistemde kullanılan lazer ışığının dalga 
boyıı ve giicü kullanılan kalıbın emülsiyonu ile uyumlu olmalıdır. 

Bilgisayardan kalıba sistemleri için bir çok çeşit kalıp mevcuttur. Ofset baskı 
kalıpları taşıyıcılarına göre alüminyum, polyester veya kağıt olarak \e 
üzerlerindeki emülsiyonların özelliklerine göre ayrılırlar. 

kalıbı po/landırmak için kullanılan sistemleri la/er tiplerine göre \e görüntüyü 
kalıbın ü/eriııe po/landırma yöntemlerine göre farklı gruplarda inceleyebiliri/ 

II. ( i ü r ü n t ü v ü k a l ı b ı n l z e r i n e P o / . l a n d ı r m a V ü n t c m l c r i 

Dış Dr um Sistemi (Exterııul Dr um) 

Bu sistemde kalıbın enıiilsiyonlu yüzü dışarı gelecek şekilde bir silindirin ii/erine 
sarılır. Pozlandırma kafası bir veya birden fazla lazer ışını kullanılarak kalıbın 
ii/eriııc odaklanmıştır. Silindir kendi ekseni etrafında dönerken la/er kalası da 
silindirin ekseni boyunca hareket eder. Bu sistemin avantajı birden fa/la lazerin 
beraberce daha rahat kııllanılabilmesidir. Bu sayede pozlandırma zamanı 
kısalmaktadır. 

» 
Lazer 

Şekil I . Dış Druın Sistemi Kal|P 
C 
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İç Drııın Sistemi (lııterııtıl Drıım) 

Mıı sistem liiııı po/laıulırıcılarııı sistemine ben/er. Baskı kalıbının emülsiyonla 
yii/ü iç taıal'a bakacak şekilde silindirin iy yii/eyine yerleştirilir. Döner hir auıa 
Silindirin ekseni boyunca iyeriden ileri geri hareket ederek la/er ışığını \ansıtıp 
kalıbın emülsiyoıılu yüzünü pozlaııdırır. Ayna eksen boyunca yok yavaş hareket 
eder fakat aynanın kendi ekseni etrafındaki dönüş lıı/ı ise oldııkya yüksektir. 

Dijital Bilgi 

Şekil 2. İy I)rııın Sistemi 

Diiz Yataklı Sistem (Flüt- Beıl) 

Bu sistemde kalıp po/landırma işlemi sırasında diiz olarak pozlaııdırma tablası 
ii/eriııde durur I a/er ışığı dönen yokgeıı bir ayna ve optik bir sistem ile kalıp 
ii/eriııe iletilir. Po/landırıııa işlemi kalıbın üzerine satıı satır yapılır Bu yöntemde 
bir problem oluşmakladır. Po/landırıııa sırasında kalıbın kenarlarına yakın 
yerlerdeki noktaların geometrik yapısı ile kalıbın orta kısımlarındaki noktalanıl 
geometrik yapısı birbirinden farklılık gösterir. Bu optik bozulmadan dolayı düz 
yataklı sistem küyük lörıııatlar iyin \e yok yüksek kalite gerektirmeyen durumlar 
iyin (gazete baskıları) daha uygundur. Bu problemlerin giderilmesi konusunda 
çalışmalar dev anı etmektedir. 
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Bu yöntemin en önemli avantajı kalıbın dii/ olarak kolayca makineye 
yerlcştirilebilıııesidir. Bu tip cihazlar çok büyük oranda 50x70 cm forıııaluıda 
gazeteler tarafından kullanılmaktadır. Bu cihazların gazeteler iyin en biiyiik 
avantajı kalıbın kolayca düz olarak yerleştirilebilmesi \c pozlandırmamıı lıızlı 
olmasıdır. Ayrıca bu şişleme on line olarak register \c kırına aparatlarının da 
takılabilmesi kalıp hazırlama işinin tamamen otoıııatize olmasını sağlar. 

I I I . Bilgisayardan Kalıba Sisteminde Kullanılan Lazer Tipleri 

Bilgisayardan kalıba sistemlerinde pozlaııdırma iyin yeşilli özelliklere sahip 
lazerler kullanılmaktadır. Kullanılan lazerlerin özellikleri, kalıpların özelliklerine 
göre değişmektedir Bir lazeri tanımlamak iyin lazerin gücünü ve ışığının rengini 
belirlemek gerekir. I azerin gücü \vatt veya ıııilivvall birimi ile tanımlanır, l azerin 
rengi dalga boyu birimi olan ııaııömetre (nııı) ile ifade edilir. Lazerler yapı olarak 
iiy tipte bulunurlar: (ı;ız lazerler, katı kristal lazerler ve lazer diodlar. 

Caz lazer 

Matbaacılıkta genellikle helyum neon ve argon iyon lazerler kullanılır. Dış ve iy 
druııı sistemlerinin her ikisinde de kullanılır. 

halı Kı islal l.azer 

Bu tip lazerlerin yapısı kiiyük olduğundan dolayı biiyük yapılı gaz lazerlere göre 
son zamanlarda daha lazla tercih edilmektedirler. I n yok tercih edilen tıp ise 
Neodymiıım (ND) : Y A G ( yllriıım alıııninum gametidir. ND:YACi lazer 1061 ııııı 
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«.lalda boşunda ışık üretir, Bu tip la/erleriıı yaydığı ışık kı/ıl ötesinden mor ötesine 
kadar (532 ııın) kadar ulaşabilir. 

I.ıızer Diod 

I a/er diodlar ga/ ve katı kristal la/erlere göre daha ekonomiktirler ve ömürleri 
daha u/ıındur. kırını/ı ışık yayan la/er diodlar 630 ve 67(1 nııı dalga boy unda ışık 
yayarlar ömürleri iki ile dört yıl arasında değişir. Icrmal la/er diodlar (Om. 830 
nııı) termal kalıpların pozlandırılmasıııda kullanıldıkları iyin kırmı/ı la/er diodlara 
göre daha fa/la güç harcarlar 

l I Işık ile Bilgisayarı/im ktılıbtı Teknolojisi 

Bilgisayardan kalıba sistemlerinde konvansiyoııel U V ışık ile po/laııabilcn ofset 
baskı kalıpları ile ile çalışmak mümkündür. Bu sistemde çok güçlü l IV ışık kaynağı 
bir 1 (1 ) panelin arkasında durmaktadır. Pozlandııılacak görüntü bu 1 (1 ) panel 
ii/erine bilgisayar tarafından oluşturulur ve bir projeksiyon makinesi mantığı ile 
I ( I) panel üzerindeki görüntü kalıp üzerine po/laııdırılır. Po/landırına işlemi bir 
seferde gerçekleşme/. Seçilen rezolüsyona göre kenar u/uııluğu 0.3 ten 2.5 em ye 
kadar olan kareler halinde kademe kademe her seferinde po/laııdırılacak 
görüntünün bir böliinıii kalıp üzerine aktarılarak po/landırına işlemi tamamlanır. 

Kcllcklor 

Şekil 4. UV Işık ile Bilgisayardan kalıba leknolojisi 

>00 
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IV . Kal ıp T ip le r i 

I oto Potinıer Kalıplar 

Bu tip kalıplarda elektro kimyasal olarak ve anodi/e olarak grenlenmiş alüminyum 
taşıyıcı plaka üzerinde Ibto poliıner tabaka ve en üstle de koruyucu tabaka bulunur. 
Pozlandırma işlemi tamamlandıktan sonra poliınerizasyonu hızlandırmak için kalıp 
yaklaşık 100-120 C ye kadar ısıtılır. Banyo makinesinde koruyucu tabaka yıkanıp 
kaldırıldıktan sonra kalıp alkalin bir banyoda banyo edilerek iş olmayan yerler 
kalıp üzerinden alılır. Sonra kalıp su bazlı bir solüsyon ile fırçalanır, zamklanır vc 
kurutulur, l.ğcr gerekirse baskı sayısını arttırmak için fırınlanabilir 

(iiimii$ - Halojeniir Kalıplar 

I miilsiyonları gümüş halojenin* olduğu için 5 milivvatt gibi düşük güçlü lazerler 
(Violet) ile pozlandırılabilirler. (iiimiiş halojcıüiı jelatin tabakanın içinde asılı 
halde bulunur. Kalıp üzerinde banyo işleminde atılacak iş olmayan yerler lazer ile 
po/landırır. Banyo işleminde iş olan yerler kalıbın yüzeyine tutunur, sonra kalıp 
sıcak su ile yıkanır böylece iş olan yerlerdeki jelatin de atılmış olur. Bu tür kalıplar 
orta ve yüksek tirajlı işler için uygundurlar. 

Termal Döııiişiim Kalıplar (Tlıerıııal Conversion) 

Bu yöntemde lazer iş olan yerleri po/laııdırır bu sayede poliıner ile kalıp /cinini bir 
bağ oluşturur. Daha sonra kalıp soğutulur ve alkalin (potasyum hidroksil) 
banyosuna gönderilir. Bu banyo poz görmeyen bölgeleri kalıp üzerinden 
çözülmesini sağlar, daha sonra fırçayla son kalıntılarda temi/lenir. Bu işlemlerden 
sonra kalıp durulanır, /anıklanır, fırınlanır, y ıkanır ve ikinci kere tekrar /anıklanır. 

Termal Ayırma Kalıplar (Tlıerıııal Ablııtion) 

Birkaç çeşit termal ayırma işlemi vardır. Temel amaç iş olan yerleri veya iş 
olmayan yerleri kalıp ü/erinden lazerin sağladığı ısı yolu ile ayırarak 
uzaklaştırmaktır. Po/landırına sonucunda kalıp üzerinden ayrılacak malzeme 
y ıkanarak veya vakum y olıı ile temizlenir. 

V. Bi lg isayardan Kal ıba Sisteminde İş Ak ış ı 

Bu sistemde grafik tasarını işlemi bittikten sonra lilııı çıkış veya maııuel montaj 
işlemi yoktur. Montaj bilgisayarda elektronik olarak yapılır. Buradan da K I P e 
gönderilerek kalıp alınır. Prova işleminin artık dijital olarak yapılması 
gerekmektedir. Dijital prova denince de renk yönelim sistemi devreye girmektedir, 
kendi bünyesinde ClP sistemi kıııacak matbaaların bu şilemi tanı anlamıyla 
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kullanabilmeleri için kemi i bünyelerine renk yönelim sistemini de dahil etmeleri 
tavsiye edilmektedir. 

I ğeı matbaa müfterilerinden renk a>rım İlimi alarak basması gerekiyorsa bu 
durumda da traınlı İlimleri tarayabileceği bir tarayıcıya (dot scaıı) ihtiyacı 
olacaktır. Bu ciha/a olan ihtiyaç matbaaya gelen traınlı renk ayrım İlimlerinin 
miktarıyla doğru orantılıdır, lakat şıı unutulmamalıdır kı C'tP sisteminde renk 
ayrım İlimleri dot scaıı tarayıcıları ile taranmadan kullanılanla/. C'tP sistemi 
kullanan mathaalaı /aıııan içinde müşterilerini siparişleri dijital dosyalar halinde 
vermeleri için zorlayacaklardır. Böylece liiııı olgusu da tamamen ortadan 
kalkacaktır. 

C'tP sistemine geçen matbaalarda nokta ka/aııcı olgusu bu sistemin bilinçli 
kullanımı ile kaliteyi olumlu yönde etkileyecektir C'tP cihazının R IP ' i ile çok 
rahatlıkla her kağıl tipi için ayrı ayrı nokta kazancı eğrileri oluşturularak çok iyi 
sonuçlar alınabilir. I ski sistemde bilindiği gibi lıaın noktaları İlimden kalıba 
aktarılırken bir miktar kayba uğrar kalıptan baskı yapıldığında ise kazanç (şişine) 
olurdu. C'tP sisteminde ise artık aynı İllin pozlandırıcılarda okluğu gibi kalıbın 
üzerine istenen büyüklükte nokta oluşturabilme şansı vardır Yani eski -.istemdeki 
İlimden kalıba pozlaııdırma sırasındaki nokta kaybı artık yoktur. 

Kemli bünyesinde liiııı çıkış cihazı olan matbaalar C'ıP sistemine geçişte la/la 
/orluk çekmeyeceklerdir (, iinkii baskı öncesinde dijital iş akışı zaten kuruludur. 
Bu dununda sisteme liiııı çıkış cihazı yerine C'tP cihazı yerleştirilecek, dijital prova 
sistemi ve elektronik montaj programı ilave edilecektir Çalışan elemanlar zaten 
di|ilal iş akışı içinde çalıştıklarından yeni sistemin eğilimini alarak kolayca adapte 
olabileceklerdir. Bünyelerinde film çıkış sistemi olmayan matbaaların ( iP 
sistemine geçmeleri eleman ve sistemin oluşturulması açısından biraz daha sancılı 
olacaktır. 

VI . B i lg isayardan Kal ıba Sisteminin Seçimi 

Seçim yaparken matbaanın baslığı işlerin tipi (gazete, dergi, kitap, broşür, reklam 
gibi) birinci planda önemlidir Bunların her biıi laikli kalite gereksinimine, baskı 
sayısına, ve kalıp ebadına ihtiyaç duyarlar. Gün içinde çekilecek kalıp miktarı da 
bir faktör olarak karşımıza çıkmaktadır. Alınacak sistemin kaplayacağı alan ve 
matbaanın bir karanlık odasının olup olmaması da scçiııı kriterleri içindedir (,'ünkii 
bazı sistemlerde kalıplar gün ışığından etkilenir ve karanlık odada kalıpların 
kasetlere yüklenmesi gerekir. 

Gazeteler için renkli baskı söz konusu olduğunda birkaç saat içinde yüzlerce 
kalıbın hazırlanması söz konusudur. Sonuç olarak genelde düz yataklı sistemler en 
iv i çöziinı olarak görülmekledir. Gazetelerin çoğu için baskı kalitesi kalıbın baskı 
sayısına göre ikinci planda kalmaktadır Burada da fotopolimer kalıplar iyi bir 
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çözüm olacakın. Son olarakta gazetelerde kullanılacak t tP sisteminin tam 
otomatik olması yani kalıpları otomatik alması, delmesi \e hiikmesi istenir. 

Yayıncılık, reklam \e diğer yüksek tirajlı işler için metal labaıılı kalıplar 
vazgeçilmezdir. Kitap, dcıgi \c katalog gibi baskılar için fotopoliıncr \c termal 
kalıplar uygun olacaktır (./inikti bu kalıplar yüksek tirajlarda baskı 
yapabilmektedirler. 

(üiıııüş halojeniir kalıplar her türlü C'tP sistemi ile ııyıımludıırlaı Yüksek 
re/olüsyonda \e orta tirajlı (100.000 den a/)) işlerde tercih edilebilirler. (, ok lıı/lı 
hazırlanabilir1er \e fırınlama gerektirmezler. 

lernıal kalıplar yüksek kalite gereksinimlerini karşılayabilirler ve yüksek lirailı 
işlerde (100.000 den fazla) kullanılabilirler. Yiiksck kalite gerektiren özel 
tasarımlarda, yüksek tirajlı dergilerde, kataloglarda \e kitap baskılarımla 
kullanılabilirler. 

\ 11. Sonuç 

Bilgisayardan kalıba sistemleri bir dijital ış akışını gerektirmektedir. Hali hazırda 
lilııı çıkış cihazı ile çalışan matbaalar bu dijital iş akışını yaşadıkları için bu yönden 
geçiş aşamasında bir sıkıntı yaşamayacaklardır I ıı büyük sıkıntı matbaanın 
müşterisi tarafından lilııı halinde gelecek işlerde yaşanabilecektir. Bu konuda ise 
yüksek hassasiyetti İram11 İlimleri tarayabilen (dot seaıı) tarayıcılar ile bu sorun 
aşılabilit Maıuıel montaj yerine artık elektronik montaj yapılması gerektiğinden bir 
montaj yazılımı leıııiıı edilmesi \c bu yazılımı kullanacak elemanın eğitimi 
gerekecektir. 

llaııgi teknoloji geleceğin teknolojisi olacaktır? llaııgi sisteme yatırını yapılırsa 
demode olıııaz? Sorularının cevaplarını net bir şekilde vermek şu an için pek 
mümkün değil C'tP'deıı bir önceki atlıma baktığımızda yani bilgisayardan lilıııe 
teknolojisinde hiçbir sistemin tamamen ortadan kalkmadığını görüyoruz Buradan 
yola çıkarak ila C'lP teknolojisinde de gelişmenin bu yönde olabileceğini 
söyleyebiliriz. Buna rağmen kalite, tiraj ve banyo gerektirmemesi açısından lernıal 
Ay u ma Kalıplar ( I herıııal Ablalioıı) teknolojisi diğerlerine göre bir adını önde gibi 
gözüküyor, fakat bu teknolojide kullanılan lazer v iolet lazer gibi çok düşük güçlü 
ve ılüşiik ıııalivetli olabilse çok daha fazla tercih edilen bir siteni olacakın 

(,'tP sisteminin bir ilcriki aşaması bilgisayardan baskı makinesine sistemidir. Bu 
sistemde günümüzde gelişimini hızla sürdürmektedir. Profesyonel büyiik 
lörınattaki baskı makinclcrindcki kalıplar baskı ünitelerinde banyo gereksinimi 
olmadan hazırlanmaktadır. Bu da ileriye doğru yapılacak projeksiyon için iyi bir ip 
ucudur fakat bu violet lazer ile ( t P i l e hazırlanmış bir kalıbın biraz önce 
bahsettiğimiz baskı makinesinde basılaıııayacağı anlamına gelmez. 
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Ha/ı tartışmalarda geleceğin teknolojisinin bilgisayardan baskı makinesine olduğu 
\e t ll' teknolojisinin geçici olduğu yönündedir. I vel kesinlikle geleceğin 
teknolojisi bilgisayardan baskı makinesine sistemidir lakat bir matbaa için önce 
CtP teknolojisine geçerek dijital iş akışını bünyesinde oluşturmak ve daha sonra 
bilgisayardan baskı makinesine teknolojisine geçmek daha uygun olacaktır. Ayrıca 
u/ıınca bir süre matbaalarda konvansiyonel ofset baskı makineleri ile bilgisayardan 
baskı makinesine sistemli makineler beraber çalışacaktır. Hu durumda 
oluşturulmuş dijital iş akışı içinde konvansiyonel makinelere C'tP sistemi ile kalıp 
hazırlanması gerekecektir. Ayrıca bilgisayardan baskı makinesine sistemli 
makinelerin kalıp ha/ırlama bölümlerinde bir arıza olduğunda veya KIP terinde bir 
problem olduğunda matbaada daha önceden kurulmuş olan C'tP cihazı devreye 
girerek üretimin aksamasını önleyecektir. 

V I I I . Kayııaklar 

111 An lııtroduction lo Computer to plate Printiııg. Agfa I dııcational 
Publislıing. Kandolplı USA . I999 

|2| Pocket Pall. International PaperConıpaııy, Menıphis. 1992 

111 kipplıan H.. Ilaııdbook of Priııy Media. Springer-Verlag Berlin Ileidelberg 
Ne w York. 2001 
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BASKI TEKNOLOJİSİ VE FOTOPOLİMER İZ AS YON 

PRINTING TECHNOLOGIES AND 
PHOTOPOLYMERIZATION 

Y u s u f Yağcı 

İstanbul T e k n i k Üniversitesi, Fcn -Edeb iya t Fakültesi, k i ı n y a B ö l ü m ü , 

M a s l a k - İ s t a n b u l - T ü r k i y e 

S u m m a ry 

Iıı llıis pıeseııtalion. printiııg teclıııologies based oıı t IV cıııiııg w ili be deserihed in 
detail. Moreover. tlıe ty pes of plıotopolymerizatioıı resıılting in tlıe formatioıı of 
iıısolııble ııelvvoıks. photoinitiating and moııoıııer systeıııs, and fornııılatioııs 
suilahle lor U V cııı iııg w ili be e.vplained. Information on tlıe cıırreııt research 
activiıies on photopoly meri/at ion carried oııt al İstanbul Technical Uııiversity w ili 
be presenied. 

Ö/et 

Bıı sunumda, ıı\ ışınlarının sertleştirmede kullanıldığı baskı teknolojileri ayrıntılı 
olarak açıklanacaktır. Ayrıca, l ' V sertleştirmeye neden olan fotopolimerizasyoıı 
çeşitleri, Ibtobaşlatıcı ve moııoıııer sistemleri, uygun formiilasyonlar hakkında 
bilgiler verilecektir. İstanbul Teknik Üniversitesinde gerçekleştirilen 
fotopolimerizasyoıı konusundaki araştırmalar hakkında bilgi verilecektir. 

I. k o n ı ı n u ı ı An la t ım ı 

Baskı mürekkeplerinin UV ışınlarıyla kurutulması teknolojisi, doymamış bitkisel 
yağlardan oluşan baskı karışımının giiııeş ışınlarıyla kurutulduğu yiizy ıllar öncesine 
dayanır. Bu konuda günümüzdeki ilk uygulamalar 1940-1950 yıllarında UV 
ışınlarıyla özel olarak formüle edilen mürekkeplerin kurutulduğu patentlerde ortaya 
çıkmıştır. 1960 lı yıllardan sonra çevresel yasalar. petrolün artan fiyatı ve tüketimi 
ve baskı endüstrisinde üretim hızı istemi nedeniyle baskı teknolojilerinde hızlı bir 
gelişme olmuştur. Baskı teknolojilerinin esası, mürekkep formülasyoııunda y er alan 
monoıucrik yapıdaki kimyasalların ışık yardımıyla sertleştirilmesi (cıııiııg). bir 
başka dey işle poliınerizasy onudur 11 |. 
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Bu sunumda. u\ ışınlarının scrtleştirilmcdc kullanıldığı baskı teknolojileri ayrıntılı 
olarak anlatılacaktır. Bu bağlamda. U V ile sertIeştirilebilcıı mürekkeplerin mevcut 
durumu. yüzey kaplama mal/eınesi olarak kullanımı, ö/ellikleri, baskı yöntemleri. 
İlim kalınlığı, pigmentasyoıı \e litograllk mürekkepler ele alınacaktır. Ayrıca. I V 
ile sertleştirmenin olumlu ve olumsuz yönleri açıklanacaktır. 

Bir baskı mürekkebi, renk \erici. oligomer. ınonomcrlcr. fotobaşlatıcı \e katkı 
maddelerinden oluşmaktadır. İler bir koınponent. baskı teknolojilerindeki işlevleri 
gö/ önünde bulundurularak açıklanacaktır. Baskı teknolojisinde sertleşmeye etki 
eden faktörler: yoğunluk, sertleşme lıı/ı. foto uyarıcı etkisi, lilııı kalınlığı. ışınlama 
dalga boyu, ısı ve ineri atmosfer olarak sıralanabilir. Bu faktörler, örneklerle 
açıklanacaktır. 

Son olarak, baskı teknolojilerinin temelini oluşturan lotopolimcrizasyoıı. serbest 
radikal ve katyoııik mekanizmalarla gerçekleşmekledir. Bu poliıııerizasyoıı türleri 
|2|. laboratuarımızda gerçekleştirilen örnekleriyle açıklanacaktır. 

II. K a y n a k l a r 

| l | S.IM'appas. UV Ctıring Science leclıııology. feclınology Marketing 
Corp.. Norvvalk. C I . 1978 

[2| M.k.Mislıra. Y.Yagci. Ilandbook of Kadical Viııyl l'olymerizatioıı. Maıeel 
Dckker. Ne\v York. 1998 



HEAT-SET "KURUTMALI" VVEB OFSET BASKIDA 

SOĞUTMA İŞLEMİNİN ÖNEMİ 

IMPORTANCE OF COOLING İN H E A T - S E T "DRYING" 

WEB OFSET PRESS ES 

(")ğr. Gür. Dr. Erol I I A C T O Û L l ' * 
Yrd . Doç. Dr. Hayr i Ü N A L * * 

*Anadolu Üniversitesi Porsuk Meslek Yüksekokulu Matbaacılık Programı 
Eskişehir - Türkiye 

**Marn ıara Üniversitesi Teknik Eğitini EakültesiMatbaa Eğitimi ISüliiniii 
İstanbul - Türkiye 

Abst ıact 

Iıı ımılticolor presses applied vvith heat-set iııks 011 diffcreııt lypes of papcr, mineral 

oils contiıuıed by iıık thickness mııst be eliminated dııring dry ing process. 

I lıe sıırface temperatııre of papcr comiııg oııt Irom tlıe dıyer unit is betueen 88' 

199"C and tlıe drying process of tlıe iıık 011 paper has not been completed yel. Iıı 

tlıe temperatııre raıık meııtioned above tlıe features of paper clıange dııe lo loss of 

moistııre. I lıe paper becoıııes bı ittle, and cracks in foldiııg. İt also shı iııks and this 

caııses cutoff problems. Also. too lıiglı temperatııre. is tlıe cause of nıaııy iıık 

problems sııelı as blisteriııg, loss of gloss. diseoloratioıı. chalkiııg. vapürize of 

sol\ eııt oil. 

Iıı order to preveııt tlıe problems meııtioned above. firstly. tlıe temperatııre of paper 

ııııısi be decıeased. Iıı lovvering tlıe temperatııre. tlıe ıııost iıııportant coıııpoııent is 

llıe ııııit ofchill rolls in a pres systeııı. 
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Iıı tlıis prescntatiotı in order lo sobe tlıe probletııs faeed a İter tlıe dryiııg proeess. 

tlıe arrangement of ellili rol Is. tlıe aınoııııt ol'eold uater traıısferıed iııto ellili rol Is 

and tlıe effcct of elıill vvater llo\v and tlıe ıııellıods of ıısed to deerease tlıe 

teınperatııre ofcooliı ıg uater and paper w ili be e.\plaiııed. 

Ö / e t 

(,'cşitli kağıtlar üzerine lıeat set mürekkepler ile uygulanan çok renkli baskılarda 

mürekkep lilııı tabakası bünyesinde bulunan mineral yağların kurutma işlemi ile 

uzaklaştırılması gerekir. 

Kurutma tünelinden çıkan kağıdın yüzey ısısı XX I W ' C aralığındadır \e kağıt 

yüzeyindeki mürekkebin kuruması tamamlanmış değildir. Belirtilen ısı 

aralıklarında kağıt nem kaybederek bazı özellikleri de değişir. Kağıt ge\ıckleşerek 

kırılgan olur. büzülür, katlamada y ırtılır, kesimde zorluklar çıkartır. Bunun yanında 

çok yüksek kurutma ısısı uygulandığında kabaıcıklanına. reıık kaybı, tozlaşma, 

ovalanma \e yağ bıılıarı sisi gibi mürekkep problemleri ile karşılaşılmakladır. 

Belirtilen problemlerin önlenmesi için öncelikle kağıt ısısını düşürmek gerekir. 

Kağıl ısısını düşürmede en önemli faktör baskı makinesinin soğutucu merdane 

grubudur. 

Bu bildiride kurutma sonrası kağıt üzerinde meydana gelen problemlerin 

giderilmesinde en önemli etkene sahip: soğutucu merdane grubu düzenlemesi, 

soğutucu merdanelere transfer edilecek soğuk su miktarı ve akış oranı, soğutma 

suyıı ile kağıt sıcaklığının düşürülmesinde uygulanan formüller anlatılacaktır. 

I . ( i i r i ş 

I İcat sel vveb ofset baskı yönteminde yüzeyi kaplanmış (kuşeleıııniş) çeşitli 

kağıtlar üzerine lıeat set mürekkepler ile uygulanan çok renkli baskılarda kağıdın 

çiniciliğinin az olması nedeniyle mürekkep lilııı tabakası bünyesinde bulunan 

mineral yağların kurutma işlemi ile bıılıarlaştırılarak uzaklaştırılması gerekir. Bu 
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nedenle basılı kağıl yolıı son baskı ünitesinden çıktıktan sonra !()()"(' den I40" ( ' ye 

kadar sıcaklık verebilecek sıcak hava kurutucıılu fırınlardan geçirilerek kısa sürede 

kuruma tamamlanmaya çalışılır. Hu kurutma işlemi sırasında fırın içerisindeki 

çevre hava cereyanı da l60"C"den 300"C'ye kadar çıkar. Hu sıcaklık yardımı ile 

lıeat sel mürekkeplerin bünyesinde bulunan mineral yağların %7() ile %85 ' i en 

kısa yoldan bünyeden uzaklaştırılmaya çalışılır. Ancak buradaki sorun ise 

sıcaklığın fazla verilmesinden dolayı oluşan ve baskı kalitesini olumsuz yöıule 

etkileyen kağıt yüzey indeki sararına ve mürekkep parlaklığının azalmasıdır. 111. 

Bundan dolayı kurutma fırınlarında kesin kuruma mümkün olmamakladır. Buıuııı 

nedeni ise : 

Kullanılmakta olan kağıt dokusunun odun içerip içermemesi. 

Kağıdın yüzey dokusu (pürüzlü-piiriizsüz) görünüş (parlaklık-matlık-

opaklık) kalınlık, gramaj \e uygulanan gerilim miktarı. 

Kağıdın mürekkebi emiş gücii ve emme miktarı. 

Mürekkep içerisindeki mineral yağın buharlaşma sınırı. 

Kağıdın kurutma fırınmdaki kalış süresi, lirin uzunluğu ve fırın verimliliği. 

Kağıt yoluna uy gulanan sıcaklık gibi faktörlerdir. 

II. A m a ç 

Kurııtma süresini lıeat-set mürekkeplerin yapısında bulunan mineral yağların 240'C' 

ile 2(>0"( arasındaki, kaynama noktası aralığı vc kağıdın yüzey yapısı belirler. 

Ancak kurutma fırınından çıkan kağıdın y iizey ısısı XX"C ile I W C aralığındadır ve 

kağıt yüzeyindeki mürekkebin kuruması tamamlanmış değildir. Daha öncede 

belirtilen ısı aralıklarında kağıt nem kaybederek bazı özellikleri de değişir. Bunlar 

ise şunlardır: 

Kağıt gevrekleşerek kırılgan olur. büzülür. 
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Katlamada statik elektrik oluşumu ile birlikte yırtılmalar meydana gelir. 

Kesimde zorluklar çıkar. 

Bunların yanında çok yüksek kurutma ısısı uygulandığında ise : 

Kabarcıklamııa 

Renk kaybı 

Tozlaşma (ovalanma) 

Yağ buharı sisi gibi mürekkep problemleri ile karşılaşılmaktadır. 

Belirtilen problemlerin heııı önlenmesi \e giderilmesi için öncelikle kağıt ısısını 

düşürmek gerekmektedir. Kağıt ısısını düşürmede en önemli faktör ise hcal-set \veb 

ofset baskı makinelerinin can damarı olarak tanımlanan soğutucu merdane 

grubudur. İzleyen satırlarda soğutma işleminin önemi, soğutucu merdane dizaynı, 

soğutucu merdane grubu düzenlemesi, soğutucu merdane grubuna su girişi 

düzenlemesi ve merdanelere transfer edilecek soğuk su miktarı, soğulma sııyıı ile 

kağıt sıcaklığının düşürülmesinde uygulanan formüllerin öneıni açıklanacaktır. 

I I I . Soğutma İş leminin Ö n e m i 

Kurutma fırınından çıkan kağıdın yüzey ısısı XX ("nı ı ı üzerinde olduğundan ve 

mürekkebin ısıya da maruz kalmasından dolayı mürekkebin yapısında bulunan 

reçine ve yağlar yarı akışkan duruma geçerler. Bundan dolayı kağıt üzerindeki 

yapışkan mürekkep lilııı tabakasının soğutucu merdaneler, silikon kaplama 

merdaneleri ve katlama aparatları üzerinde vağ buharı sis i/i bırakmaması \e kağıt 

üzerinde leke oluşturmaması için en kısa zamanda 30 ( ııiıı altında bir sıcaklığa 

düşürülmesi gerekir. Bu nedenle mürekkep bünyesinde bulunan mineral yağların 

sıcak kurutucu hava etkisiyle uzaklaştırılmasından sonra kurutma işleminin bir 

sonraki basamağını oluşturan soğutma işlemi de ısıtma işleminden çok önemlidir. 
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(, iinkii fırın ünitesinden çıkan basılı kağıl yolunun hal sıcaklığı 80"( ile I4()"C 

arasında olduğundan kağıl öyle soğutulmalıdır ki yumuşak ve yapışkan durumdaki 

basılı alanlar makine konfigürasyonuna uygun olarak dii/cnlcnmiş soğııtma 

silindirleri grubundan geçerken sıcaklık bir anda düşürülerek yapışkanlıktan 

kurtarılır ve termoplastik mürekkep serleşıncsi sağlanır. [ I .2| Diğer bir ifade ile 

soğutma sonrası kağıl yüzeyindeki mürekkep liiııı tabakası kalı bir hal alarak 

oksitlenme evresi başlar. Oksitlenme evresi saatler boyunca yavaş yavaş ilerler ve 

atmosferik hava koşullarının yardımı ile mürekkep kurur. Şekil ( I ) 
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Şekil I. I İcat Set Mürekkep Kuruma Evresi (3/87) 

IV. Soğutucu Merdane l)i/.ayı ı ı 

Soğutucu merdane dizaynında en önemli husus daha öncede belirtilen problemlerin 

oluşumunu engellemek \e kağıdı soğuk bir yüzeyle şok ederek mürekkep 

çökmesini önlemektir. Soğutma işlemi soğutucu merdane grubunun görevidir. 

Soğutucu merdaneler suyun giıiş sonrası yönlendirilmesinde veya kesitsel olarak 

incelendiklerinde iç içe giydirilmiş biçimde dizayn edilmiş olmalıdırlar. (Şekil 2) 



PAPER-CARDBOARD, INK, PRİNTINCİ 

A) 

Su girişi Su çıkışı 

ı iııcckı soğutucu merdanelerin dizavnıııda soğuk su şallın hır ucuna doğru pompalanarak merdanenin iyi 

doldurulur ve diğer uçıaıı dışarı yıkar Maksimum sirkülasyon silindir merkezinde oluşmakladır Hıı yelersiz 

soğulma sadece kağıdın kenarlarında gerçekleşmektedir 

B ) 

Sıı girişi ) Su çıkışı 

Şaşırtıcı plaka dıı/cnlcnnıcsındc ise yukarıdaki du/enicıııcnın clkisinı arttırarak soğuk sııyıııı silindir 

çeperlerine dalıa kısa surede ulaşmasını gıreıı ve çıkan suyun hızım kuvvetlendirerek silindir kenarlarının 

daha yok soğumasına etken olurken silindir merkezi daha az soğur 

C) 
r ~ , 

Sıı girişi ! Su çıkışı 

• • 1 • »t 

Hıı şekildeki düzenlemede ise ıııce hu soğuk su tabakası silindirin dış kısmına yakın lulıılmuşluı ve dalıa 

az miktarda soğuk sıı gereksinimi duyulur Daha az miktarda soğuk su kullanımı ile hacim koııırolıı 

sağlanarak soğulma işlemi silindirin genişliği boyunca her tara İla aynı olur 

Şekil 2. Soğutucu Merdane Dizaynı (3/91) 
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Yukarıdaki şekilden de anlaşılacağı iizerc soğutucu merdaneler kağıdı maksimum 

düzeyde doğrusal bir temas sağlayacak şekilde soğutmalıdırlar, tInıılulınanıalıdır kı 

kurutma işleminde kullanılan enerji maliyetinin la/la olduğu kadar soğutma 

işleminin enerji maliyeti de o kadar la/ladır Ancak soğutucu merdane grubunun 

etkenliğini arttırmak ve sıcaklığı lıeınen düşürmek için silindir çapları hiiyiik olmalı 

\e yüksek gerilimli bir kağıl yolu hattı elde edilmelidir. Yüksek gerilimli kağıt yolu 

hatlında soğuk su merdaneler arasından ııe kadar lıı/lı akarsa basılı kağıdın her iki 

kenarı arasındaki ısı düzgünlüğü aynı olur \e kağıdın sıcaklığı o denli lıı/lı bir 

şekilde düşer, kağıt ısısını düşürmede soğuk suyun etkisini hesaplamak için iki 

lörmül kullanılır. |2| 

C, ıkaıı sıı ısısı ( \\ ) ' } W + w 
k 

2) W = W + 

k =0 .4493 

k =1.7174 

(P - P ).k 

I itre Dakika C,'ıkaıı kağıt 

<P„> 

tek 
SoüllIlİLlI 
merıhıne 

(iireıı Kağıt 

( İ M 

(iireıı su ısısı ( W ı ) 

V. Soğutucu M e r d a n e C r u h u n d a Su ( i i ı işi D i i /en lemesi 

Soğutucu silindir grubu düzenlemesi kurutucudan sonra dizayn edilmiş çelik 

silindir merdanelerin montajıdır. Çoğu düzenlemede soğutma silindirleri 3 ve I 

silindirli olarak gruplaııırlar. Soğutucu silindir hızları baskı hızı ile aynı değildir. 

Bu nedenle soğutucu silindir hızları baskı operatörleri tarafından ayarlanır. Bundan 

aıııaç kurutucudan çıkan basılı kağıdın yüzeyindeki mürekkep parlaklığını aynı 

sabitlikte tutmaktır 
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Aşağıda \crilcn (Şekil 3)'de iiv \c dört soğutucu merdane urubu dü/cnlcmcsindc. 

soğutucu merdanelerin fiziksel dağılımından zivadc kurutucudan çıkan kağıdın 

A.B.C'.I) merdanelerinden çıkış sırasını \c gerilimini göstermektedir. Net 

anlaşılması için I.II.III \e IV ile gösterilen dörtlü sistemlerde merdaneler soldan 

sağa doğru dizilmişlerdir. Bu diziliş kağıdın soldan sağa doğru çıkışını gösterir 

t iç merdaneli sistem Dön merdaneIi sistem 

1) 

Şekil 3. Basılı Kağıdın Soğutucu Merdanelerden (, ıkış Sırası ve Soğutucu 

Merdanelere Su Girişi Düzenlemesi (3/95) 

I ablolarda ise ; lablo A'da her bir soğutucu merdaneden geçen soğuk sıı akış oranı 

litre/dakika, lablo 13"de ise basılı kağıdın soğutma sonrası ortalama ısısı, lablo t 
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ise basılı kağıdın her iki kenarının soğulma sonrası ısı değişim oranlarını 

göstermiştir. 

I ablo A 

Şek i l 

IV 

t iy Merdaneli Sistem Dört Merdaneli Sistem 

36.7 litre/dakika 27.5 litre dakika 

36.7 

ro 

27.5 

s s 

I 10 

ablo B 

Şekil 

I 

t y Merdaneli Sistem 

33.0T 

33.0 

32.6 

IV 

Dört Merdaneli Sistem 

33.1"C 

33.1 

32.4 

32.2 

Şekil 

I 

I ablo ( ' 

V I . Sonuç 

IV 

1 İy Merdaneli Sistem 

4.5"C 

0.5 

Döıl Merdaneli Sistem 

4.4"C 

0.1 

0.0 

0.0 

- Soğulma silindirlerine bağlanacak su giıiş sistemleri seri olarak bağlanmalıdır: 

ancak en iyi soğutma işlemi Şekil- 3 ( ' ve D sistemlerinde sağlanır. 
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- Soğutucu merdane grubu yalnız mürekkebin sertleşmesine yardımcı olmaz, 

kurutma sonrası kağıdın kaybetmiş olduğu nemin bir kısmının gerişe dönmesini 

sağlar. Diğer bir ifade ile kağıtta bir miktar kalan nem miktarı şunlara bağlıdır. 

Mürekkep, mürekkebin bağlayıcı miktarı ve yüzey örtme giicii kağıt ve 

kurutucunun tipidir. 

- Aşırı ııeın kaybı sonucu kağıtta meydana gelen gevıekleşme. kırılma, dalgalanma 

ve yırtılma gibi problemler kurutucu fırın çıkışına monte edilecek direki ııenı 

püskürtme veya fırça Iı ııeın püskürtmeli sistemler sayesinde önlenir. 

- Soğutma işleminde Şekil - 2 ( "deki gibi soğuk sıı tabakası silindirin dış kısmına 

yakın olmalıdır. 

VII . Kaynaklar 

| l | A V D I MİR . Cem: Heat-Set Web Ofset Mürekkeplerinin Buhar Basıncı 

Yöntemiyle İdeal kuruma Sıcaklığının Belirlenmesi. Marmara 

Üniversitesi. I en Bilimleri Enstitüsü Yay unlanmamış Doktora l ezi. 

İS I ANBUI .- I999 

|2| C R O U S E . Dav id B: Web Ofset Pres froııbles. CİATF USA 1983 

|31 C R O U S E . Dav id B. and E D t t A R D . J . Kelly: R O B E R f . R. Supaıısic: Web 

Ofset Pres Operatiııg. ( i AT E USA. 1984 
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MAN KOLAM) DİJİTAL BASKI SİSTEMLERİ 

MAN KOLANI) DIGITAL PKINTINCİ SYSTEMS 

l ) r . Q i p i n g Z i l A O 

IMaıı Uolaı ıd Baskı Pa/ .ar lama M ü d i i r i i 

A l m a n y a 

( . i r iş 

l relim stratejisi diiıı\a çapındaki müşteri poıtlosünün talepleri doğrultusunda 
belirle\en M A N Roland üretmiş olduğu dijital baskı makineleri ile müşterilerin 
taleplerine hitap etmektedir. 

Bütün dünyada müşteri taleplerinin kısa tirajlı, çok renkli, forıııat kısıtlaması 
olmayan işlere kaydığını gören M A N Roland Druekmaselıinen AG" ııiıı araştırma 
\e geliştirme departmanı, bu yöndeki talepleri karşılamak amacı ile 1995 yılıııdan 
beri çalışmalarını sürdürüyor ve ürettiği dijital baskı makinelerini ilk ke/ Drııpa 
20(10 fuarında gösterdi. M A N Roland dijital baskı konusunda iki defa farklı çö/üııı 
üretmektedir. 
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Birincisi tek po/laıııa. çok baskı sistemi ile çalışan DK'Ovveb. ikincisi ise tek 
po/lama. tek baskı sistemi ile çalışan DİC'Opress \e DK'Opacktiı. 
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Man Roland' ın ürettiği l)ICO\\eb. dünyanın kalıp kullanmadan, tek po/lama ile 
çok baskı yapan ilk ve tek dijital baskı makinesidir. Normal olset boyalar kullanan 
ve bildiğimi/ boya \e nemlendirme sistemine sahip olan DK 'Oueb bir la/er kalası 
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vasıtası ile kaııçıık kazanı po/laııdırır. kauçuk üzerinden baskıyı yapar, kauçuk 
kazanın yıkandıktan sonra da bir sonraki iş için tekrar pozlandııır. 52 cm 
genişliğinde bir bobinden çalışan DlCOvvcb. maksimum 63 cm uzunlukta baskı 
yapabilmekte, bobini tabakalamakta ve bir M B O katlama ünitesi vasıtasıyla da 8. 
12 veya 16 sayfa A-4 formalar çıkartabilecek kauçuk \e baskı kazanları ile 
donatılabilmektedir. Bu kazanlar da 230 cm ye kadar oynamalar yapmakta 
mümkündür. 

| | * < . y -

Dlco W E B 

DlCOueb. her bir pozlaına ile 30.000 adet baskı yapabilir. Bilgisayarda direkt 
olarak pozlaııması sayesinde hiçbir zaman kaybı olmadan baskıya giren DlCOvvcb 
kısa hazırlık süreleri ve baskı kalitesi ile gerçek bir dijital baskı makinası olarak bu 
alanda bir devrim yaratacaktır. DİCOvveb in geliştirilmesinin arkasında biri birine 
karşıt iki pazar eğilimi vardır: İlki. büyük miktarlarda yapılan üretim 
optinıizasyonudıır. Örneğin gazeteler, kataloglar ve tüketici yayınları gibi 
ihtisaslaşmış alanlarda ıı/ıın dönemde optiıııal bir geri dönüşüm sağlanmaktadır. 
Burada geleneksel ofset baskının payı giderek artmaktadır. İkinci pazar ise. kısa 
tirajlı renkli baskıdır. Burada endüstrinin özenle seçilmiş daha kiiçiik hedef 
gruplarına hitap etme ve kişiselleştiıilmiş ürünlere olan talebi arttırma isteği 
yatmaktadır 

Pazarın bu bölümünde yüksek marjlar ortaya çıkmaktaydı. Son zamanların 
yükselen değerleri olan Priııt On Deınand- Talebe Göre Baskı. Jııst in tiınc-taııı 
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zamanında baskı gibi kavramlar, yeni ve etkili çö/ümlerc olan acil ihtiyacı 
göstermektedir. 

DICO\seb tüm bu kavramlara çö/iim getiren bir konsept sunmaktadır. Baskı 
öncesi, baskı sonrası aşamalarını birleştirerek, dijital ortamdaki bilgiyi ga/ete. kitap 
veya broşür şeklinde bitmiş işe dönüştürür.DİC'Chseb in getirdiği en büyük yenilik 
makinenin içinde imaj yaratması, basması ve silmesidir. M A N Koland ın rakipleri 
müşterilerine normal baskı kalıbının po/laııdırıldığı makineler önermekledir.labi bu 
durumda iş değişikliği yapılırken kalıplar makineden çıkartılıp yerine yenileri 
takılmaktadır. İki sistem kalıbın verimli kullanılması konusuna hiçbir çözüm 
getirmemekle birlikte, normal makine di/aynım destekleyici ekstra mekanik 
koıııponentlere de ihtiyaç duyulmasına sebep olmaktadır. 
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Sonuçta, dijital sitemin doğal getirişi olarak beklenen, proseslerin elimine edilmesi, 
iş akışının kolaylaşması gibi unsurlar daha karmaşık olmuş şekilde karşııııı/a 
çıkmaktadır. 

DlC'Oueb konseptinin arkasındaki temel likir mekanik kalıp değiştirme 
/otluğundan Kullanıcıyı tamamen kurtaracak, kalıbın (DlC'Oueb de sleeve) 
makinenin içinde yıkanmak suretiyle temizlenip, yeni bir işe geçildiği bir sitem 
yaratmaktı. 

I. Pozla ııı a 

»i? 

DlC'Oueb termal transfer teknolojisi ile pozlaıııayı gerçekleştirir. Sleeve yüzey ini 
direk olarak po/landırıııak DİCOtape denilen bir transfer kaseti kullanır. Bu kaset 
ısı transferine yarayan ince bir İllinden oluşmaktadır. C'reoScitex lazer kafası İllinin 
üzerindeki poliıner tabaksını sleeve in yüzeyine geçirir. DC'Oueb prosesi termal 
pozlaıııa C'reoScitex firması tarafından geliştirilmiş SQUAREspot teknolojisini 
kullanmaktadır. 

SOI A R İ spot teknolojisi, piyasadaki mevcut tüm dijital sistemlerden daha yüksek 
bir rakam olan 3200 dpi rezolasyon ile çalışır. Bu da baskı kalitesinin ofset sistemi 
ile nasıl birebir örtüştüğiinü açıklamaktadır. DİCOtype ııı sağladığı transfer 
teknolojisi ile SOl 'AREspol teknolojisi birleştiğinde güvenilir bir pozlaıııa 
gerçekleşmiş olur. 

DIC Ovveb performansının bu iki önemli karakteristik özelliği konvaıısiyoncl baskı 
kalıpları kullanılmaksızın ofset kalitesi alınmasına sebep olmaktadır. I orıııata göre 
pozlaıııa yaklaşık olarak iki dakika sürmektedir. 

327 



KACiİT-KARTON, M I RKKKF.I', MATBAA 

DlC'Ovveb. 1000 ile 10000 adet arası baskı kapasitesi ile diğer bütün baskı 
sistemlerinden açıkça daha uygun bir makine kavramıdır. Buna birde değişik 
boyutlu iş alanlarının birleştirilmesinin yarattığı ekonomik esnekliği de eklemek 
gerekir ki. bu makine ile değişik boyutlu işler birleştirilerek ekonomik üretim 
sağlanmaktadır. Bu da bi/e istenilen miktarlar da üretim yapmanın yanı sıra gerçek 
operasyonel hesaplama imkanı da vermektedir. 

II. Fiksleşlirnıe(Sal)illcnıe) 

Baskı esnasında kalıcı olması için la/er kafası ile sleeve in y ü/ey ine transfer olmuş 
madde ısı ile sabitleııir. Böylelikle silindirin yü/eyi suyu kabul edebilecek duruma 
gelir. Bu işlem yaklaşık olarak 3 dakika sürer. 

/ 

\ 
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II I . İma j S i l ı ı ıc (Y ıkama) 

liaskı işlemi tamamlandıktan sonra mürekkep ve ısı transferini sağlayan 
madde(teypdeki polimer) özel bir temizleme malzemesi ile arındırılır. Aynı anda 
kaııçıık da yıkanır. Şilinidir artık sadece 10 dakikalık bir iş değiştirme süresinin 
ardından yeni bir işe geçmek için hazırdır. 

IV . F o r m a t Dcğişt ir i lehi l i r l iğ i 

DlC'Ovveb, tamamen yeni bir anlayış ile gelecekteki gelişmelerin kolayca entegre 
edilebileceği bir makine platformu olarak yapılmıştır. Bu platformda yazılım, 
kontrol, illüstrasyon teknolojisi alanları ile mekanik sistemler ayrılmaktadır. 

Baskı ünitesi DİCOvveb' in ikinci büyük yeniliğidir. DlC'Ovveb' in baskı 
silindirinin lineer hareketi kabiliyeti sayesinde istenen kalınlıkta baskı 
malzeıııesine(kağıt-karton. plastik malzeme vs..) baskı yapabilmek mümkündür. 

Diğer bir deyişle, bobine sarılabildikteıı sonra baskı yapılmayacak malzeme veya 
malzeme kalınlığı sö/ konuşu değildir. 

Sleeve' in et kalınlığını arttırarak 20 cm ye kadar olan format değişikliğini yapmak 
mümkündür. 20 cin den fazla değişiklik yapmak içinse baskı silindirlerinin 
değiştirilmesi gerekir. 
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M A N Kolaııd. geleneksel baskı makinesi üreticileri arasında dijital baskı kavramını 
doğru anlayan ve uygulayan tek firmadır. 

D ICO serisinin hiçbirinde lilııı \e kalıp kullanılmaktadır. Böylelikle: kalıp ve lilııı 
maliy etleri elimine edilir ve iş değiştirme sıfır olur. 

Man Kolaııd. dijital baskı çözümlerinin kisa-oıta t irajlı( 500-30.000 kopya) işler 
için kullanılmasını uy gun görmektedir. I ek pozlaıııa ile tek baskı yapan dijital 
baskı makinelerini DK'Opress ve DİCOpack kişi sel leşi iri hıı iş ürünler elde elıııek 
için çok uygun makinelerdir. 

İki makinede toner ile çalışılmaktadır. DlCOpıess. bobinde çalışan bir dijital baskı 
makinesidir, üıı-arka 4 renk baskı yapar. X0-250 g'ııı arası her türlü baskı 
malzemesi kullanılabilir. Bobin genişliği 320 111111 520 111111 olmak üzere ıkı 
versiyonu vardır. Maksimum baskı uzunluğu I I 111 dir. Saatte 3900 adet A4 basar. 
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DKOpaek : hobinden baskı sapan dijital ambalaj makinesidir. Bobin genişliği 320 
ıııın olan \ersi>onunda 60-250 u ıır. bobin genişliği 500 nıııı olan etiket basan 
versiyonunda 60-250 g/nr. bobin genişliği 500 nıııı olan karton basan 
versiyonunda 60-300 g/ıır arası baskı ıııal/emesi kullanılabilir. M A N Kolanıl tüııı 
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dünyada olduğu gibi 1 ürk iv e piyasasında da ofset baskı ve \veh makinelerinde 
sahip olduğu geniş l'azar payını dijital baskı makinelerinde de yakalayacağına 
inanınaklayı/. 



BASKI 

PRESS 

3 .> J 





GÜVENLİK (SECURITY) BASKILI ÜRÜN KİMLİĞİNİN 
OLUŞTURIJ LM ASIN DA \1 ATBA ACININ ROL Ü 

B. Akı ı ı Ak ı ı ı in* . A U a ç İ M İ K 

*Teknoki ı ı ı K i m y a Sanayi ve Ticaret Ltı l . Tic. 

* * I M M O B K i m y a Mühend is le r i Odas ı 

İ / . n ı i r -Tü rk iye 

O / e t 

( İUvenl ik / (Sccur i ty ) Baskı Sistemi 

Yıırdııınıı/da ve Dünyada. Basım Sanayiinde, ihtiyaç duyulan dönemler kıymetli 
evrak ve taklit edileme/ ambalaj ürünlerinin hazırlığından ibarettir. 

On hazırlığı (prepıess) ve baskılarında kullanabileceği l'V-lşığında Görülen 
(iöriilmeyen. ( İ R ) Inlaıcd dedektör ile sinyal veren. Manyetik yii/eye bilgi 
aktarabilen ve Direnç yiizey yaratabilen Matbaa baskı mürekkepleri ile yazısal 
veya görsel imajlarda değişik renklerde güvenlik altına alınabilir. Ayrıca taklit 
edileme/ lojistik koşullara uygun soıı kullanıcıya özel olmak üzere muhtelit 
y ü/ey lere: 

1. l ipo. 

2. < M'set. 

V l lekso veya 

-4 Serigrali baskı sistemlerle hazırlanabilir. 

I. A m a ç 

kürselleşen dünyamı/da sınırların giderek ortadan kalktığı bir oluşum dönemi 
içinde, kıymetli bir evrakın sahtesini yapmak, ambalaj ürününü taklit etmek çok 
kolaylaşmıştır, (,'ünkü günümü/ de baskı sanayiini de. kimya sanayiinde ve lî/ikscl 
çalışmalardaki teknolojik gelişmeler sayesinde bilinmeyen veya yapılama/ kavramı 
artık geride kalmıştır. Bu nedenle " l a k l ı f yalnızca yurdumuzda değil bütün ulusal 
pazarlar için de artık biiy ük bir tehlike ar/ etmektedir. 

T 1 " j .1 > 
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Güvenli (sccurily) kıymetli evrak veya ambalaj iiıiinüıı kimliğinin bıı teknolojiye 
has oluşturulmasında, gerektiğinde matbaacı ve reklam şirketi veya ön lıa/ırlığı 
(prepress) yapan kuruluşun önemi çok büyüktür. Mu konuda hi/nıet veren 
günümii/ün matbaacısı AR-GI s ini tasarımını, k i i resel pa/arlar veva ü lkemize 
uygun t ark 11 teknikleri \e ekonomik koşulları göz üıüiıulc bulundurarak seçtiği 
güvenlik (secıırity) baskı sistemini bu ö/elliklere göre ha/ıılamak /orundadır. 
Böylesi bir durumda matbaacının \e beraber ön lıa/ırlığı (prepress) yaptığı 
kuruluşun ri/iko alabilmesi ve bu güvenlik sorumluluğu yüklenmesi 
gerekmektedir. 

II. Tasar ımc ın ın veya Matbaac ın ın Heder Kitlesi 

(lüveıılik baskılı evrakın veya ambalajın en teıııel kavramlarından biri. hedef 
kitlenin çok iyi tanımlanması ve belirlenmesidir. Güvenliğin lıedel kitle 
kavramının en keskin çizgilerle uygulandığı alan kıışkıisu/ pa/aıdır. 

Güvenlik parametreleriyle hazırlanmış baskılı evrakın/ambalajın kullanılma ve 
pazarlama iletişiminde hedef kitlenin çok iyi araştırılması, güvenlik taşıyan baskılı 
evradın sağlıklı "laklit edilemez" kullanım başarısının oluşmasında en önemli 
faktörlerden birisidir. Güvenlik baskılı evradını kullanabilecek potansiyel 
müşteriler sosyo-ekoııonıik değer etkenlere göre. sınıflandırılahileccği gibi "maddi 
çıkar" değerlere göre de sınıflandırılabilir. 

Aslında kimi zaıııan oldukça yanlış kullanılan "kültür" kavramı günümüzde 
güvenlik (secıırity) tasarını, üretim ve pazarlamanın önemli kaynaklarından biri 
olma özelliğini taşımaktadır. Güvenlik baskı tasarımcının göz önünde tutacağı 
kav ram, farklı "çıkar" parametrelerin kültürlerinden insanların elde edeceği "haksız 
kazanç" gerçeğidir. Haksız kazanç o insanın kültürüdür, kültürü belirleyen insanın 
o ülkede nasıl yaşadığıdır. Bu nedenle sahte evrak, sahte ambalaj, üretim ve 
tüketim biçimleri, coğrall koşulları, yaşaııı şeklini ve kültürünü belirleyen etkenler 
arasında yer alır. 

Günüımi/de güvenlik evrak tasarını ve baskısında çok boyutlu kiıııya. fı/ik. ıııikro 
elektronik teknikleri giderek biçiııı değiştirmekte ve yeni teknolojiler ilave 
edilmektedir. Örneğin ll)7() yıllarda güvenli sadece "Banknot" kağıdında ve ba/ı 
özellikli mürekkeplerde idi. oysa şimdi onlarca farklı teknolojiler olan: (I V-Dull) 
kör kağıtlar, l iligranılı kağıtlar. UV-ışığıııda renk değiştiren kağıtlar.kalemi 
yüzeye sürdüğünde renk değiştiren kalevi kağıtlar. Mikro çipler. (iııvisiblc) 
görünmeyen mürekkepler. ( İR ) lııfrarcd. Manyetik ve Iletken'Direııç yüzey 
üstünden sinyal alabilen, veri yazılabilen, zenginleştirilmiş çok fonksiyonlu özel 
baskı mürekkepleri iıııal edilmektedir. Sahtesine karşı koruyucu tedbirler alan 
matbaacı ve imalatçılar hitap ettiği mamulle üzgün olması gerekenleri seçip o işe 
"özel güvenlik" parametreleri hazırlayıp sunmaktadırlar. 
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I I I . A m a ç ve I l a / ı r l ı k 

I i po. Olsct. Serigrafi veya çok ö/el dijital baskı yöntemiyle çoğaltılacak olan 
kıymetli evıak veya ambalaj ürünlerinin hedeflenen, (sectırily) "Güvenli" amaca 
uygun kalite ve muhlelif baskı sistemleri ile çoğaltmaktı. Güvenlik kıymetli evrak 
\eya ambalaj ürünün lıedeİlenmiş (security) kaliteye ulaşmak için dünya giheıılik 
kalite standartlarında olmak gerekir. Veya ön hazırlıktan (prepıess) sonra kağıdı ile 
rengi o güvenliğe uygun kabul edilen ( l ) V ) 420-680 ıım. Ultraviyolc ışığında renk 
değiştiren veya gözümü/im retinası ile farklı tonda görülebilen güvenlik mürekkebi 
ile basmaktır. Bu tip güvenlik baskı sistemlerinde özelliğe uygun bir çok baskı 
mürekkep serisi ve değişik güvenlik parametreleri taşıyan baskı lakları bulunur. 
Kaliteli güvenlik baskıyı hazırlayabilmek \e elde edebilmek için gerekli dünya 
standardı yöntemleri anlatılmaya çalışılacaktır. 

IV . (Prepıess) O r i j i n a l ve F i lm ler in Haz ı r l anmas ı 

I.Genelde kuru ve yaş ofset güvenlik baskı için hazırlanan Orijinaller "Gravür" 
tipinde el ile büyük boyutta çizilir ve basılacak boyutta küçültülerek net ve keskin 
detay elde edilmesi sağlanır. Veya bu giiniin teknolojik koşullarında özel programlı 
Bilgisayarlarda "frekans ınodülasyonu" ile sahtesi ve kopya yapılamasın diye 
çizimleri hazırlanır. Kullanılacak objeler ister siyah/beyaz ister diya veya renkli 
resim olsun renk ayırımları sadece"! ire'dır ve hiç traııı noktası kullanılmaz, yalnız 
beyaz şeffaflığı 0,05 dcıısite değer. Sıvalı ise ışığı geçilmeyecek şekilde tam siyah 
3.50 dcıısite (yoğunluk) değerindedir. 

Şekil I. a) I I ile grafik hazırlığı. 

h) Bakır Plaka üzerine kazıma kalemi ile gravür çalışına. 

c) l ab edilmiş bir fotoğrafın üzerinden, güvenlik orijinal çalışması. 
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Şekil 2. Masa üstü şaş incilik şişlemiş le l'S W indim s 2000'ıle ve ö/el. güvenlik 
çizini programı 

V. G ü v e n l i k ( l ire) Spot F i lm in in Ö / e l l i k l e r i 

(iüvenlik baskısına ait uvgıınlııkia hazırlanan orijinallerinden sonıa. viııe güvenlik 
baskı kalıbına aktarılacak İlimlerin de aşnı hassasiyete haiz olması gerekmekledir. 
Yarım ton. trikroıni renkler ve İranı genelde kullanılmadığı için sadece "I illi" I iıe-
Spol renkler yaııi siyah beyaz ö/ellikleri taşımalıdır, lire renk avının l ogo. 
amblem yazı veşa resim gibi görüntülerin renk aşımındır. Mu lip objeler, trikroıni 
baskı renklerini kullanarak oluşturulabilir, fakat sonra tekrar " I ire" Spot renge 
dönüştürülür. 

Şekil V lıamlı fotoğraf objesinden. Güvenlik sistem için Gravür çalışması 
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Şekil I. frekans ıııodülasyonu ile hazırlanmış gihenlik desen /emini 

a) İsler kamerayla, ister ınasa üstü bilgisayar ve seaııer çıkışları ile olsun 
lllınlerdeki siyah olan yerler baskı kalıbına po/landırına sırasında po/ ışığı 
örtecek/geçmeyecek özellikle tam kontrast ve. 

Siyah :3ü.2-3.50-5 dcıısite (yoğunluk) 

Beyaz :0.05 şeffaf deıısite değerinde olmalıdır. 

b) Normal baskıda olduğu gibi. Iraııılı ton geçiş detayları olmadığı için İranı 
değerleri veya zcıniıı değerleri yoktur. Ve örtücülüğün değeri sadece I 
densiteııin üstünde aranır. 

c) Güvenlik baskının kalıp kopya işleminde kullanılan bütün renkler, detaylar 
keskin hatlı ve pürüzsüz olmalıdır. Mutlaka baskı ayar kontrolünü yapabilecek 
"Kros" lar olmalıdır. 

V I. Baskı Ka l ıp la r ın Kalitesi ve Kont ro lü 

Güvenlik (sectırily ) baskının kağıt çeşitleri, normal baskı kalitesinden çok farklıdır. 
Bu farktan dolayı baskının, her tip seeıırity kağıda kabul edilen standart değerlerde 
aktarabilmesi için. ideal özellikler taşıyan aşağıdaki kalıp çeşitleri kullanılır: 

1. Standart, önceden lıassaslandırılmış (Fabr. Iıa/ır kalıp) Pozitif kalıp. 

2. I riıııctal lıassaslandırılmış kalıp. 

3. f otopoliıncr kalıp. 

Kıırıı ofset (lipo ve letterpress) Yaş ofset veya I lekso baskı sistemlerde İlimden 

kalıba ton değer naklinde şu kontrol şeritleri aranır. 

a) I ogra P M S I 

b) Uğra 82 

e) Basf kalıp kontrol skalaları. 
m 
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Sözü geçen bu üç kalıp emülsiyon çeşidinde (ışığa duyarlı hassaslığı) 
reziilasyonlarına bağlı olarak, kalıpların po/laıulırma \e banyo işlemleri laiklidir, 
(imalatçı fırına tarafından bilgi edinilebilir) takat dü/ ofset secıırity baskı 
temelinde ton değeri " logra l ' M S I " Skalasıııda ton değerleri 4-6 ıını. 
standartlın imladır. 

V I I . Secıırity Baskı Kağ ıd ın O / e l l i k l e ı i 

Güvenlik kağıdı. gii\enlik (secıırity) baskı kullanımında çok şey ifade etmektedir. 
(,'üııkü kağıt "Güvenlik" hazırlık baskı sisteminin temellerini taşır. Güvenli kağıt, 
müşteri isteği doğrultusunda, veya kıymetli kağıt baskı sürecinde şu dallarda 
kullanılır. 

• kıy metli ev raklarda. 

• Banka çek karnelerinde. 

• I lisse Senetlerinde 

• ( Mobiis. Maç ve diğer biletlerde. 

• I oto/Toto kuponlarında. 

• Damga ve Posta Pullarında. 

• Nüfus. Pasaport Cüzdanlarında ve 

• Banknot Para baskısında 

I ! i 
i I i 

I t I 

Şekil 5. filigrandı özel bir güvenlik kağıt çeşidi. 

Güvenlik kıymetli evrak baskı işlerinde kağıt 74-161 g/m gramajlarda kullanılır. 
Güvenli kağıt teknolojisinde, kağıt yüzeyi parlatılmamış fakat yüzeyin pürüzsüz ve 
(UV l)l>l I.) Spesifikasyonunda, yani ( U V ) Ullraviyole ışığının 2X0-1X0 ıını. 
arasındaki dalga boylarında "Kör " olması ve ışığı yansıtmaması. ışığı yüzeye 
emmesi şartı aranır, kağıdın yapısı Asit ve Klor içerine/, kağıdın kalitesi, çekme/, 
u/anıaz. lörm edilebilir, huruşturulabilir ve ayrıca pellörc. gol re yapılabilir 
standartta olması esastır. Yıırdııımı/da ve bir çok Ülkede, güvenlik kağıdında 
I N753-I ve BS I N ISO 9002 BS I N ISO 14001 standartları aranır. 
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(üivcnlik kağıt imalatçıları. matbaacının ve güvenli evrak Pazar müşterileri için 
aşağıdaki özelliklerde imalat yapmaktadırlar. 

ü°°ooooo-

-Su yolu çizgili güvenlik kağıtları, 

Filigran,işaret, amblem veya desenli 

güvenlik kağıtları. 

-Gunduz ışığında renk değiştiren 

güvenlik kağıtları, 

-Fluoresant yüzeyli güvenlik kağıtları, 

-Fluoresant mikro fıberli UV-ışığında 

renk değiştiren güvenlik kağıtlar. 

sVe' 
1 
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Şekil 6 Ciiivcnlik Baskısı için kağıt (,'eşitleri 

N I I I . G ü v e n l i k (Seeuritv ) Baskı M ü r e k k e p l e r i n Özel l ik ler i 

Cıünümüzde yüksek teknolojik gelişmenin yaratığı çağdaş güvenlik (seeuritv) baskı 
türleri için. değişik özellikte seeuritv mürekkebi imal edilmektedir.(iüvenlik baskı 
sisteminde genellikle "Trikromi" dört rengin dışında, l ire Örtüeîi ve pastel özel 
renkler kullanılır. I ipo. (I etterpress) Ofset. Indiaglo veya I lekso baskı türlerinin 
mürekkep yapısı lıeııı farklı bir karakterde lıeınde vizkozitesi değişiktir. Güvenlik 
Baskı Mürekkeplerinin genel yapısında üç ana unsurdan oluşur: 

Koyar Maddeler (Pigmentler) 

a) < )ıganik pigmentler. 

b) I loııresaııt pigmentler. 

c) Infrared pigmentler. 
d) Magnetik pigmentler. 

e) İletken soylu ınaddeııler 
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Bağlayıcılar 

a) l ilm oluşturan reçineler, (sert/yumuşak) 

lı) l lV-ışığıııda renk değiştiren reçineler. 

e) O/el. Asilik. Alkalik ve sürtünmeye dirençli reçineler. 

Çöziicii Maddeler 

a) Mineral yağlar. 

Iı) Oksidatifvernikler 

Katkı Maddeler 

Secıırity baskı sisteminde. Ilekso baskının dışında, bütün mürekkepler yüksek 
vi/ko/ilcli ve " I iksotropik" ö/eliklere sahiptir. Aynı şekilde baskı mürekkebinin 
renk şiddeti çok önemlidir. "Iııvisible" ( görünmeyen mürekkep serisi dışında) 

Tipo. Ofset. (Iııtaglio-lıariç) I lckso Güvenlik (secıırity ) Baskı Mürekkeplerinin 
Ö/ellikleri: 

Bir çok standart secıırity baskı mürekkeplerinin önemli özellikleri aşağıda 
verilmiştir. 

I akal (< sınıfında. I'loııresent. Iııtaglio. Manyetik. Inlrared ö/ellikli. Pcarl özellikli 
ve direnç lipi secıırity mürekkeplerin ö/ellikleri "Ç_ıii_\enlik Makamının haricinde" 
bilgi deklare edileme/.) 

Secıırity baskı mürekkeplerinin özellikleri, basılacak malzeme "Tabaka" veya 
"Bobin" uygulamaları farklı olduğu için değişik karakterler taşırlar. Bu nedenle 
genel anlamda burada sadece tabaka ofset ile Ilekso sisteminin baskı mürekkep 
ö/ellikleriııe değineceği/. 

Özellikler: Konsantrasyon. Akış özelliği, (liksotropi) Yapışkanlık, ( l ack ) 
Örtüeiilük. Kuruma kabiliyeti (Şiire) Sürtünme ve çizilme dayaııaklığı. Işık 
Deterjan, Alkol. Alkali. Nitro haslıkları, diğer seeurity mürekkep ve özel laklar ile 
kaplanması. İla/nede kurumama özelliği. Parlaklığı. Detay keskinliği. Yaş iistü vaş 
baskıya uygunluk. Mürekkep-su dengesi, vasılları bulunur. 

Diğer «'• sınıfında olan güvcnlik-securilv baskı mürekkeplerinin ise o ürünün 
güvenlik (secıırity) parametleriııe göre mesela bir "Banknot" baskı mürekkebi 
otu/'daıı la/la ay rı ö/ellik taşır. 

I \ . Baskı M ü r e k k e p l e r i n K u r u m a s ı 

Baskı mürekkeplerinin kuruması genel olarak aşağıda görüldüğe gibidir. 
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Fiziksel Kuruma 

I ipo. Ol set baskılarında genel olarak emiciliği yüksek olan kağıtlarda gerçekleşen 
kuruma şeklidir. 

-Penetrasyon 

Penetrasyon kurumada baskı mürekkebinin sı\ı fa/ı (bağlayıcı) büyük bir oranda 
kağıt yüzeyi taralından emilir ve kağıt/baskı mürekkebi bağı oluşur. Bağlayıcının 
bir kışını ise pigment taneciklerini bir anda tutmak iizere yüzeydeki baskı 
mürekkebi içinde kalır. Bu olay bir iki dakika içinde tamamlanır. 

-Evaporasyon 

Mineral vağ (kurumayan yağlar) ile imal edilmiş mürekkep serisi, yüksek 
sıcaklıklarda (sıcak kurulma tünelinde) kurutulur. 

Kimyasal Kuruma 

a) Oksidasyon (Bağlayıcının polimerizasyonu) 

b) Radyason ( U V Işık altında poliıneri/asyon ile sertleşen (Kür olan) 
mürekkeplerdir. 

e) İR .1 Izıın dalga. Kısa Dalga. Orta dalga ile Okside olarak kururlar. 

YAĞ BAZLI SU BAZLI UV-CUR 

Yağ/Solvent İnceltilmiş Amın+Su İnceltilmiş Aktıvator 

Kurumuş mürekkep yüzeyi Sertleştirilmiş mürekkep yüzeyi 

Şekil 7. Yağ Bazlı. Su Bazlı. UV-Serleşmeli Baskı Mürekkepleri Kuruma 
Sistemleri 
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\ . G ü v e n l i k (Secıırity) Baskı M ü r e k k e p l e r i 

Günümüz. güvenlik baskı uygulama teknolojisinde aşağıdaki seri kıskı 
mürekkepleri kullanılır. 

1. UV-Işığına aktif baskı mürekkepleri. 

2. UV-Işığını absorbe (emen) baskı mürekkepleri. 

3. ( İR ) Infrarede aktif baskı mürekkepleri, 

•t. Manyetik baskı mürekkepleri. 

5. Direnç Mürekkepleri. 

(). Anti-Copving (kopya edileme/) baskı mürekkepleri. 

7. fcrmokroınik baskı mürekkepler. 

S. I otokroıııik mürekkepler, 
l). I loııresanl baskı mürekkepleri, 

1(1. kör baskı mürekkepleri, 

I I. Metalik-l'earl. sedef baskı mürekkepleri. 

12. Kombine baskı mürekkepleri. 

Güvenlik parametrelerine bağlı ve o ürüne ait " l a k l i f e karşı korunma 
taleplerinden dolayı bu standart güvenlik mürekkep serisi dışında "llalogram" ve 
" l otopoliıner" lak özellikleri ile geliştirilmiş bir çok kombine baskı mürekkebi 
imal edilmektedir 

Şekil 8. Güvenlik Mürekkeplerin Muhtelif UV-Dalga boyları 

\ I . G ü v e n l i k Baskı Sisteminde Kalite K o n t r o l 

I ipo (Letterpress) Ofset. I lekso baskı yöntemiyle: önceki bölümlerde anlatılan 
"Güvenlik" şartlara uygun. Orijinal (prepress) grafik-film ve bir İllimden ideal 
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güvenlik baskı staıularllarda hazırlanmış bir kalıp ile çok kaliteli veya staıulaıt bir 
ürün basılabilir. 

Dalıa önce güvenli parametrelerle hazırlanmış s e kaliteli baskı, bakıldığında taklit 
edilemez durumda olduğu anlaşılabilir. Bu ürünün taklit edilemezlik derecesi, 
hazırlıktan tutunda kağıdın cinsi, güvenlik mürekkep ışık parametresi veya açıktan 
koyuya doğru zemin baskı netliğinden, ayarın oturması, gibi faktörlerinden 
anlaşılabilir. 

(iüvenlik baskıyı uygulamak için hazırlanmış. Matbaacı, aranılan kalite seviyesini 
ilk baskıdan son baskıya kadar muhafaza edebilmesi için zemin, (liılı) tire çizgi 
netliği ve mürekkep ile yerleştirilmiş "güvenli" noktaların baskı standardını 
devamlı şekilde elde etmek gayesi ile. ınasaüstü dahi olsa (arka çıkış kısmında) 
küçük bir kontrol sistemi olmalıdır. 

İler üç baskı ( I ipo. Ofset. Flekso) sisteminde önceden hazırlanmış ve ideal kabul 
edilen İlimlerden, kalıba sıhhatli kopya edilmiş kontrol şeritli baskı işlemleri 
sırasında, baskı yüzeyini densitoınctreyle, mürekkep yüzeyini ise. UV-Işıkla veya 
IK yüzey li mürekkebi, manyetik Detektör ile kalite kontrol işlemleri yapılmalıdır. 

Günümüzde Kuru Yaş Ofset. Iabaka güvenlik baskı sisteminde şu tip makine 
kullanılmaktadır. 

-I'rova Baskılar: 

- Dııpoııt-('romalin 

-Ofset: 

-GTO. 

-Koebaıı, 

-Giori. 

-DeLaRııe. 

-Super-lntalio. 

-Komori. 

-Wi :B ve Ileatset 

-Goebel. 

-Stevens. 

-Serigrati: 

-Sakurai. 
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Baskı makinesinde basılacak iiriinde kullanılacak kağıt, mürekkep, renk sırasına 
göre ve kağıdın kalitesine gramajına göre dalıa önce mutlaka programlanmalıdır. 
Çünkü, güvenlik kağıtlarının bir çok kalitesinde ııı2 de ortalama 0.75 ile I.nıııı. 
çekme/kısalma görülebilir. Bu nedenle biitiiıı güvenlik kağıt çeşitlerinde baskı 
ortamının ııeııı oranı önemlidir O gün hangi ııeııı oranı ile baskı başlamışsa, ertesi 
gün avııı neııı oranı sağlanmalıdır. Tire-Graviir çizgilerin yan vana veya sonra 
ikinci bir renkle birleşecekse. ton değerleri yaklaşık birbirlerine yakıtı olması 
sağlanmalıdır Zemin veya tire çizgili güvenlik mürekkep renkleri, çok sık olarak 
l'V-lşiğı altında kontrol edilmeli ve Çiltlcme-kay ma gibi sorunlar giderilmelidir. 
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Şekil 9. Çiftleme ve baskı kaymaları kontrol eden I O G R A Skalası 

Bir çok güvenli mürekkep serisi normal oda ışığı altında görülme/. Bu nedenle. 
Çiftleıııe-ayarsızlıklar, tonlamalar gibi sorunları görüp yok etmek gayesiyle 
makine, arka kısmına kontrol için (UV)-Mav i-Mor lamba konmasında tavda vardır. 

Miişteri-Matbaacı arasında tespit edilecek UV-Işık Manometresini (UV-l)alga 
boyu) kağıl ve mürekkep kalitesini mutlaka daha önce bir prova baskısıyla 
denenmelidir. Aksi halde bir iki gün sonraki baskı neticeleri, renk tonları ve 
yansımalarda değer farkları olabilir. 

) aş Ofset Güvenlik Baskısında Miirekkep-Su Dengesi 

Normal ofset baskı sisteminde; Miirekkep-Su dengesi, baskı kalitesinin mükemmel 
ton veriminin sınır olduğu durum olarak tarif edilebilir. 

Oysa güvenlik ofset baskı sisteminde durum böyle değildir. Güvenli mürekkeplerin 
bağlayıcı ve pigment yapısından dolayı Su. tanı bir sınır çizer ve mürekkebin 
özelliğini bo/ar. Güvenlik mürekkep serilerinden çok azı. 

Mürekkep/Su dengesinde çalışır. Bu nedenle genelde secıırity baskı sisteminde 
daha çok kıırıı ofset ile baskılar yapılmaktadır. I ger. Yaş ofsette baskı yapılacaksa 
mutlaka: Fazla miirekkep/Az su ile bir denge kurulmalı ve 
İla/ne suyunun içinde Alkol oranı % 15-27 civarında olmalıdır. Mürekkebin 
renkleııdiricisinde bulunan. Secıırity-Pigment. Su ile bağdaşmadığı için. biraz la/.la 
kullanılan alkol bir emiilgatör vazifesini yapacak ve böylece mürekkep / Su 
dengesini kuracaktır. Ayrıca su miktarı daha çabuk kuruyacak ve Iıeııı mürekkep 
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yüzeyi daha çabuk lilııı tabakası oluşturacak, lıcııı de Secıırity kağıdını (a/la 
ıslatmayarak açıııa sorunları azalırken, kağıdın yüzeyinde ton yapmayacaktır 

Konvensiyonel ofset baskıda kullanılan: llazııe Sııyıı katkı maddeleri ile. Olset 
kıskı yardımcı maddelerini mümkün olduğu kadar kullanılmalıdır. (, iiııkii 
(iüvenlik mürekkepleri belli bir IJV-Işığı. dalga boy undan ve İR seıısörlerden 
algılandıkları için. özel formülasyoıılar ile hazırlanırlar Bu nedenle hazne suyuna 
karıştırılan yan. yardımcı maddelerden hemen etkilenir ve özelliklerini kay bederler. 

XII. 

(Üi\enlik baskı sisteminde. Sahteye karşı "Güvenliği" koruduğu için: ön hazırlık 
(prepıess) çalışması baskı sisteminde oluşabilecek soıı sınırda "Artık hasılama/" 
kopya edilemez, incelikler seçilir. Bu nedenle. Sulu ofset baskı sisteminin de 
basılabilir sınırları vardır. Secıırity baskının bu özelliğinden dolayı, daha ince 
detaylar için "Kuru Olset" tercih sebebidir. Ayrıca susuz ofsetteki mürekkep 
kabulü yaş ofsete göre daha az olmaktadır. Fakat Seeuritv "Kör " eıııici kağıt 
özelliğinden dolayı bir miktar mürekkep tüketimi fazlalaşır ve keskin detay elde 
edilebilir. Kuru ofsetin bir çok özeliği dışında. Hazne sııyıı kullanılmadığı için: 
mürekkep kuruma sorunları, parlaklık kaybı ve sudan dolayı dağılamaıııası 
yüzünden, keskin detay elde edilmesinden dolayı, tercih edilen bir sistemdir. 

Keskin detaylı bir baskının. Yaş ve Kuru ofsete bir karşılaştırma 

Yaş Ofset Kuru Ofset 

60-80 lık. I ram/(,'izgi 80-200 lik Iram/Çizgi 

14.400 ııokta/qcm. 90.000 Nokta/qcııı. 

fon değeri: % I 3 Ton değeri: % (t 
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Şekil 10. Yaş Ofset Kuru Ofset 

(Baskı testi I O R A Y Laboratuarında hazırlanmıştır.) 

Susuz Ofsetin "Güvenlik" baskı parametrelerinde çok ayrı bir özelliği daha \ardır. 
Bu özellik "Metalik (Pearly) Sedef' (iüvenlik baskı mürekkeplerinin baskısıdır! 
Pearl-Sedcf veya Manyetik ve İletken. Direnç mürekkep serileri, imalat 
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formülünde. Metal-Pignıent. içerdikleri için: Sulu ofset baskıyla po/itif neticeler 
almak çok zordur. Bu nedenle, Kıırıı Ofset baskı sisteminde. Mürekkep yapısında 
bulunan ö/el yapıdaki metal pigment suya değmediği için koro/yon olmayacak \c 
mürekkebin o saf metalik rengi, kağıl yüzeyine "Net" olarak aktarılacaktır 

I. Renk 2. Renk 

V Renk 

5. Renk 

3; 
i . V v \ 

: 3 
'W > • 

. Reıık 

l*ı 

^ V P ? 

. Renk 

7. Renk 

Sekil I I . Baskı Örnekleri 

VIX 
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Şekil 12. lekııokiın Laboratuarında Prepress lıa/ırlığı yapılan.8 I il. ( l i re ) 
Güvenlik (secıırity ) mürekkepleri) le bir baskı örneği 

X I I I . Öner i l e r ve Sonuç 

İleni teknolojinin lıeıııdi küreselleşmenin yoğıııı vaşaııdığı günümü/de bir piyasa 
üriiniinü. bir kıymetli evrak, aslından haksız şekilde veya suç sayılabilecek bir 
baskıy ı "Taklit" etıııek giderek daha kolaylaşmaktadır. Bu nedenle. Piyasa ıııarka 
iiriinler giderek daha fazla kimlikleriyle tanımakta, aranmakta ve dolay SIN la çok 
büyiik parasal değerler oluşmaktadır. İşte bu nedenle ürün kimliğinin 
oluşturulmasında, içine güvenliğe ait "Taklit I.dileme/" konacak noktaların 
hazırlanmasında tasarımcıya ve matbaacıya düşmektedir, kvrak veya ambalaj 
tasarımcısının ve matbaacısının oluşturacağı güvenlik nokta biçimler, güvenli 
kağıtlar, güvenlik mürekkep renkler o ürünün diğerleri arasında ayırt edilmesini, 
taklil edilmemesini sağlayacak etkenler arasında yer alır. 

Bu nedenle matbaacı çok dikkatli olmalıdır. Güvenlik ürünün hazırlığının, 
baskısını yapan. Prepress kuruluşları ve matbaacılar, diğer matbaalara karşı bir çok 
problem ile karşılaşabilir. Çünkü "Sahte Belge" baskı kaçakçılığı, geniş kapsamda 
iyi bir organizasyonla ikna edici bir şekilde ınatbuu belgeleri (Kredi Kartı. 
Çek.vs.) hazırlayabilir ve sahte bir imzayla hedeflenen yere girebilir. Bu tür sahte 
baskı evrak sahteciliği. ıııalaset daha çok matbaacılık bilgi vc becerisi olan suçlular 
taralından yapıldığını görmekleyiz. 
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Yurdumuzda, Kıymetli Evrakın Kaskısı ve Kanun Sorumluluklarımız. 

Muhtelif Hükümler 

Tüketici (Basımevi) sözü edilen mürekkepleri basabilmesi için önce. (aşağıda) 
' 'Basını Mevzuatı'nda'" geçen yükümlülüklerini yerine getirmesi lüzumludur. 

t üketici, sahte evrak, sahte baskı kullanımını tespit ettiği taktirde, derhal imalatçı 
firmaya ve sözü geçen Resıııi makamlara bildirmek zorundadır. 

Basun Mevzuatı 

3680 Say 111 Kaınınuıı 10.1 1.1983 gün \c 2950 say ılı Kanunla değişik 12. maddesi 
gereğince tabi. me\ kulenin her nüshasından ikişer tanesini neşri takip eden çalışına 
gününde, çıktığı yerin Cumhuriyet Savcılığı ile en büyük Mülki Amirliğine 
vermeye mecburdur. I'abicc bu yükümlülüğü yerine getirildiğine dair bir alıntı 
belgesi verilir 

5681 say 111 Matbaalar Kanuııu'nıın 4. maddesi uyarınca tabiiler bastıkları 
eserlerden ikişer nüshasını, basmanın son erdiği günün çalışına saati içinde 
bulundukları yerin Cumhuriyet Savcısı ile en büyiik Mülkiye Amirine vermeye 
mecburdular. 

Günümüz çağdaş güvenlik baskıyı gerçekleştiren matbaacımız. Iaşıdığı 
sorumluluğundan dolayı, güvenli matbu evrak ve ambalaj tekniklerinin giderek 
daha da öneııı kazanmasını sağlamıştır. Bu bağlamda düşünüldüğünde matbaacı, 
ürünü "Güvenli Şekilde" kimliğini oluşturan ekip içinde önemli yerlerden birine 
sahip olmaktadır, tasarımcının. Matbaacının, başarısı ve "Güveııliliği" ürünün 
" lakl i t edilemez" Basılaıııaz. Kopya edilemez şekilde pazarda uzun zaman 
kullanılmasıdır. Matbaacının güvenli parametreleriyle baskı başarısı ve yetkinliği o 
ürünün uzun zaman laklit edilemez kılması anlamına gelebilmektedir. 

Y a z a r ı n Notu 

Güvenli (secıırity-priııt) baskı teknolojisi. Iıeııı fiziksel. Iıeııı kimyasal lıeııı de baskı 
bilgi, yönünden çok ilaha zengin bir birikim içerir. Fakat "Krinıiııolojik" ve diğer 
sahte evrak lıazırlayabilme. basabilıııe. önlemlerini mani olmak gayesiyle, sadece 
temel kav ramlar yöıılcriy le secıırity baskı teknolojisi konusu sunulmuştur. 


