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ONSOZ

Baski sektérinde basarinin basta gelen kosulu sudur:
En blyUk degeri, en digik maliyetle, en kisa zamanda saglamak.

Tifdruk baski teknolojisinin, diger baski tekniklerine gére getirdigi simirlamalarin en é6nemii-
si de, baski éncesi islemlerin yiiksek maliyeti ve orijinal gérintinin baski kalibina gegirilme si-
resinin uzunlugudur.

Tifdruk baski kaliplarinin (Silindir) hazirlanmasindaki yiksek maliyet ve zaman faktéri beni
kalip isleme tekniklerini, ydntemlerini ve bugin igin en gegerli olanlarini arastirmaya yéneltmis-
tir.

Incelemelerim esnasinda degerli katkilarini esirgemeyen damgman Hocam Sayin Yrd.
Dog. Dr. Askin CELIK ‘e, Marmara Universitesi Teknik Egitim Fakdltesi Matbaa Egitimi Bolimii
dgretim elemaniarina, Tekel Ambalaj Fabrikasinda gérevli mesai arkadaglarima sonsuz tegek-
kdrlerimi sunarim. :

Galismamun, aragtirmaci ve uygulayacilara yararlt olmasini diliyorum. |

M. Cumhur TEKIN
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1. GIRIS

Tifdruk baski teknigi {ilkemizde dergi, duvar kagdidi, tekstil ve dzellikle ambalaj baskisinda
yaygin bigimde kullaniir. Ambalaj tagididi Grinin dzelliklerini bozmadan tiketiciye cazip go-
rinmesini saglayan énemli unsurlardan biridir.

Gunumiizde zamana kargi savagim bitin hiziyla sirerken Medya diinyasindaki geligme-
lerde ambalaj sektoriine yeni ufuklar agmus, siirekli degigen dizayn, gdrinti ve formlanda be-
raberinde getirmigtir. Bu hizli gelismeler ginimdz baski misterisinin karakteristik dzellikleri
olan duyarl ve titiz yapilanna sabirsizlik kavraminida eklemigtir.

Tifdruk baski teknidi yiksek tiraj ve gok 6zel materyallere bask: olanagt saglamasi nedeni
ile ideal bir baski yontemi olarak gézukmesinin yaninda bask silindirlerinin hazirlanmalari si-
rasindaki yuksek maliyet ve zaman faktori nedeni ile misteriyi kisitiayicidir. Bu gergekler bizi
tifdruk baski silindirlerinin hazirtanma metodlari iginde verimli olanini bulma problemi ile kargi
kargiya getirmektedir.

Silindir igleme metodlarinin evrim gegirme siirecinin tam ortasindayiz teknolojideki bu de-
Jisimler kimyasal olarak hazirlanan silindirler yerine kompiturler tarafindan kontrol edilen maki-
nalar ile elektromekanik ydntemlerle oyulan silindir iretme imkaniarini getirmistir. Bu yeni tek-
nolojiyi incelemeden Once kisaca tifdruk bask: teknidinin énemli buldugum &zelliklerini
acgikladim. Konu ile baglantii olan orijinallerin hazirlanma metodlarini, én prova ve tifdruk
tramlanni inceledim. Silindir hazirlamadaki bilinen en eski teknoloji olan kimyasal indirgeme
metodu ile pigment kadidini aragtirdim.

Yeni teknoloji olarak bilinen elektromekanik gravir yéntemine, agikladigim arastirmala-
nmdan sonra aynintili olarak yer verdim. incelemelerimin bence odak noktasini olusturan bu
yeni metod dzellikleri ile tifdruk baski teknolojisine biylk avantajlar saglamigtir. Beraberinde
getirdigi digik maliyet, hiz ve kalite baski musterisine 6zellikle ambalaj sektérindeki hizh ge-
ligmeleri yakalama firsati tanimaktadir.



2. TIFDRUK BASKI TEKNIGi

Tifdruk Kelime anlami ile gukur baski anlamindadir. (Alm. tief = gukur, druck = baski) Si-
lindir yizeyinden daha derinde kalan igli alaniardaki mirekkebin basing etkisiyle baski mater-
yali Gzerine gegirilmesi esasina dayanan bir baski yéntemidir.

Orjinal bir seklin baski materyeli (zerine murekkepli géruntisinin gogaltiimasi islemine
baski denilir. Bu gériintinin baski malzemesine transferi uygun bir mirekkep tasiyici maize-
me ile mimkindur. Tifdruk baski ydnteminde goriintli tasiyici malzeme silindirlerdir. Once
bunianin tamami mirekkeplenir sonra siyirici bir bigak (rakel) tarafindan miirekkep fazlaliklar
alinir kalan mirekkep ise (oyulmus bolgelerde) dogrudan dodruya basilacak ylzeye transfer
edilir.

Gravir baskinin daha iyi anlasilabilmesi igin diger baski sistemlerinde kullanilan murek-
kep tagima mekanizmalarin kesitlerini inceliyelim.

Sekil 1'de Tipo plaka goérilmektedir. Mirekkep plakanin yuksek sahalari tarafindan tagin-
maktadir. Bu sisteme ylksek veya Rolief baski sistemide denilmektedir.

Sekil 2'de Ofset plaka gorilmektedir. Ofset plaka diz olup yiizeyi kimyevi islemlerle, bazi
kisimlar murekkebi kabul edecek bazi kisimlarda kabul etmeyecek sekilde hazirlanmistir.

Baski silindiri Baski silindiri

kaliba boya veren merdane Boya merdanesi
KAGT ’ . KAGIT
YUKSEK BASKI KALIBI OFSET BASKI KALIBI
—_ —

SEKIL 1 SEKIL 2
Yiiksek baski (tipo) tekniginde tramh Ofset baski tekniginde trami kaliptan baski
kaliptan baski

Bask silindiri

Boya merdanesi KAGIT

TIFDRUK BASKI KALIBI
—

SEKIL 3
Tifdruk (Gukur) baski tekniginde tramii kaliptan
baski



Sekil 3'de Tifdruk (gravir) kalip gorulmektedir daha dncede belirttigim gibi bask! silindirinin ta-
mami mirekkeplenir fazla mirekkep bir bigakla siyrilarak alinir. Baski malzemesine trasfer
olacak mirekkep oyulmus sahalarda kalir. Silindirlerin murekkep dolu bir hazne iginde dénme-
sinden dolay! solvent buharlagmasi ile hizla kuruyabilen ince mirekkepler kullaniir.Hucreler
igine yerlesmig murekkeplerin emici olan veya olmayan tastyici materyeller Gzerine uygun bir
basing altinda transferleri gergeklestirilir.

Burada 6nemli olan iki husustan birincisi mirekkebin istenilen siratte kurumasi ikincisi ise
silindir Gzerindeki gukurlar igerisinde galigabilicek nitelikte olmasidir. Bu sartlan sagdlhyabilen
Tifdruk murekkepleri hizli buharlagan solventlerle yapiimig akigkan ve diguk vizkozitelidir.

Genel olarak Tifdruk mirekkeplerinin yapisi 3 ana kisimdir.
1 — Gozuculer

2 — Regineler

3 — Reklendiriciler

Goziciler sistemdeki recineyi ¢ézer, boyar maddeyi eriterek akict mirekkepler yapar ve
sonunda buharlagarak kurumayi kontrol eder. Recineler murekkebin esas kismini olugturur bo-
yar maddeyi sistemde tutar mirekkebin materyel (zerine transferini kolaylagtinr ve filmin
adezyonunu saglar. Renklendiriciler, sisteme renk verir ve trasferinden sonra materyal izerin-
de filmin dekoratif veya maksada hizmet edici gérinimi saglar. Tifdruk baski makinalarinda
baski Unite sayisi amag ve imkanlar dogrultusunda degigik sayilarda olabilir. $Sekil 4'de bu
Unetelerden birinin kesiti gérilmektedir.

Tifdruk baski teknigi ve kullanilan mirekkeplerden ézet bilgiler verdikten sonra tez konu-
mu olugturan baski silindirleri ve gravir iglemlieri ile ilgili kisa bilgiler vermek istiyorum.

Baski silindirlerini elktroliz yontemi ile Gzerleri 0.5 - 3.0 mm. bakir kaplanmig gelikler olus-
turur. Baski motifi ya bakir silindir Gzerine veya Ballard sisteminde oldugu gibi siparigin baskisi
tamamiandiktan sonra silindir Gzerinden siyrilabilen ince bakir gémlege oyulur. Elektroliz sira-
sinda kaplanacak bakir kalinlig bu iki ydntemden hangisinin kullanilacagini saptar. Baski mo-
tifinin direkt bakir silindir Uzerine oyulmas: sisteminde silindir yizeyi her yeni baski igin trasla-
nip cilalanacadindan silindir ¢gapi devamii kigullr. Belirli sinirdan sonra silindir yeniden eski
¢apina ulagacak gekilde bakir kaplanir. Ancak bu metodun dezavantaji gok renkli baskida go-
ralir.

Bir sonraki baski igin traglanan silindirlerin ¢aplarinda en iyi sartlarda dahi gok kigik fark-
hiklarin ortaya gtkmasi (mikron) renklerin Ust Uste oturmasinda problem yaratmaya yeterli



olur. Bu nedenlerden Ballard sisteminin kahn tabaka bakir kaplama sistemine gbre avantaji
matbaanin standart kabul etti§i silindir gevresini sabit tutmasi zaman ve maliyetten tassarruf
ederek taglama ve parlatiama iglemlerini ortadan kaldirmasidir. Ballard sistemi, tekstil Gzerine
yapilan baskilarda ince bakir gémilegin presseur basincina dayanamayip deforme olmasindan
dolay! kullaniimaz. Her iki sistemdede aranilan ortak 6zellik kaliteli bir baski icin silindir yuzey-
lerinin darbesiz olmasi ve silindirik 6zelliklerini korumalaridir.

-
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Baski Silindiri ‘ O Presseur

\

Siyirici Bigak

Boya Haznesi : :
ve Pompa
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SEKIL 4
Baski Unitesi

Baski materyeli Uzerine murekkep trasfer eden gukurcuklar filmlerin koyu partileri veya ya-
rm tonlari vermesine gore dedisik derinlere sahiptirler.

Basilacak orjinallerin bakir kaplama uzerine transferi ve oyulma (hakedilme) islemierini
gravir teknikleri adi altinda toplayabiliriz. Bundan dolay: Tifdruk baski teknigi Gravir baski tek-
nolojisi diye de adlandiriimaktadir.



3. GRAVUR (TiFDRUK) ORIJINALDEN BEKLENEN OZELLIKLER

Gravirr tekniginde géruntileme kaynadi olarak ¢ok genig gesitlilikte orijinal malzeme kulla-
nilabilir. Ton ayrimi bulunmayan basit siyah beyaz tire (gizgi) galismast, pek ¢ok tipte yizey ve
ebatlar ve her hangi bir teknik kullanilarak hazirlanan yansitici renk sanati (Opak) ile renkli ve-
ya siyah beyaz fotografik transparan (Dia) malzemelerin tum{ kullaniimaya uygun orijinal mal-
zemelerdir.

Gravir gorintis kat ve sert goriinti taglyici malzemesine gémuili oldugu igin boyutlarin
hassasiyet ve dogrulugu muhafaza edilir. Agag elyafi ve tekstil efektleri gibi devamli veya du-
var kagidi, ambalaj kagidi gibi tekrarlamal dizaynlar tifdruk silindirlerinde rutin olarak uretilir.
Tifdruk baski makinalarinin hemen hepsi, dizayn serbestisinin oldudu, 6zellikle dekoratif amag-
I durumlarda kullanitacak olan dedisken ve tekrarli uzunluklara izin veren genig gesitlilikte silin-
dir gevrelerini kabul edecek gekilde dizayn edilir.

Silindirler kimyasal ve elektromekanik yontemler ile oyulur. Bu iki proses arasinda girig ori-
jinali 6zellikleri bakimindan biyuk farklilik yoktur. Ancak orijinalin hazirlanma bigimi ve segilmig
olan oyma teknigi vasitasiyla kullamima hazir duruma getirilis sekli itibariyle blyuk fark vardir.

Kimyasal gravur igleme metodunda orjinalden elde edilen filmler tramlanmamistir. Bu film-
ler yanim ton veya tire olarak gogaltilir ve montajlarida bu gekliyle yapilir. Ofset tekniginde ol-
dugu gibi montajdan direkt kalip ¢ekimi yapiimaz.Elde edilen montajlar baskiyr meydana getir-
cek olan gukurlukiarin (hicrelerin) kése ve kenarlarnini olusturmaya yarayan bir tramlamaya
tabi tutulur veya daha énceden tramlanmig pigment kagidina pozlandiniarak aktanlr. Amag
mirekkebin kigiik hiicrelerden baskl aninda materyel ylzeyine iyi sekilde nakil yapmasini
sa@lamaktadir. Blyuk bir hokkadan kagit izerine murekkep dokillip sonug olarak kotl bir neti-
ce alinirsa ayni sey buradada meydana gelir, yapilan bu iglemle alani gok kigik pargalara bo-
lerek bu gibi mahsurlar énlenmektedir. Tablo 1'de bask: tekniklerine ait orijinallerin kalip asa-
mas'na kadar izledigi safhalar gérilmektedir.

Elektromekanik metod'da orijinal olarak hazirlanan pozitif film direkt olarak silindir Gizerine
elmas uglar vasitasiyla oyulur ve hlcreler olugturulur.

Orijinalin, gravir Grinlerinin son kullanim bigimine uymasi igin gerekli belirli sartian vardir.
Oncelikle, gravir baskinin genel sinirlandirmalari iyi anlagiimalidir; ¢iinki bu sinirlandirmalar,
orijinal tegkil edecek malzemenin en iyi sekilde hazirlanmasi igin kullaniimasi gereken teknikle-
ri etkiler. Basilan nihai GrinUn orijinal malzemeye nazaran dogrulugu teknik bakimdan biraz az
olacaktir. Orijinal hazirlama ve baski iglem sinirlamalan ile ilgili tim gereksinimleri belirlemek
bu galigmanin kapsamin: tegkil etmemekle beraber, asaglqui hususlarnn dikkate alinmasi ge-
rekir:



SIYAH BEYAZ GOK
TONLU ORIJINAL
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YARIMTON NEGATIF

YARIMTON POZITIF

TRAMLI NEGATIF

TRAMLI POZITIF

PIGMENT KAGIDINA
KOPYA VEYA OZEL
TIFDRUK TRAMI

BASKI KALIBI

1. Basilacak malzeme veya alt tabakanin nitelikleri, baskili bélgelerle baskisiz bdlgeler

TABLO 1

arasinda elde edilebilen renk kontrastini etkiler.

2. Genelde kullanilan dialar Gzerinde galigarak yapilan, proses rengi kullanan renkli baski-
da, basiimig sayfa Uzerindeki basilabilir en i1kl ton ile en derin goélgeli ton arasinda mevcut
kontrast araligi, bir vizorde arkadan aydinlatilarak bakilan transparan orijinalde insan géziinin
ayirdedebilecegi kontrast araliyindan ¢ok daha azdir.

Ton bastirimasi gerekli olup, baskinin kabul edilebilir kalitede olmasina imken saglamak
uzere pratikte evrensel olarak kullanilir, ancak bunun herhangi bir proseste baski sinirlandiric
bir faktdr oldugu da hatirda tutulmahdir. Bunun yanisira mirekkep tabakasi kalinhigini da de-
Gigtirebilme 6zelligine sahip olan tifdruk tekniginde bu kisittama diger mevcut proseslere naza-

ran daha azdir.



3. Gravir, ayn ayri oyma hicrelerin tegkiline izin verecek sekilde tim géruntilerin tram-
lanmasini gerektirir. Oyma gekillerinin kenarlan bu prosesin karakteristik 6zelligi olarak tirtilh
veya testere digi formunda olacaktir, ancak bunu asgari, dizeye indirecek teknikler mevcuttur.
Bu husus, ince gizgiler ve kiglik tip ylzler veya harflerin kalin ve ince elemanlan arasinda kuv-
vetli kontrasta sahip tip ylzler gerektiren orijinal hazirlanmasinda dikkate ahinmaldir. Baskisiz
bdlgelerin goérinti oldudu ters orijinal de tirtikli kenar etkisini bilyiitme egilimindedir.

4. Higbir oyma iglemi orijinal kalitesini arttirmaz. TOm proses agamalarinda mekanik has-
sasiyet, temizlik ve malzemenin dikkatle korunmasi gézénine alinmas: gereken faktorlerdir.
Duvar kagidi, ambalaj kadid veya zemin kaplamasi gibi dekoratif dizaynda orijinal hazirlama
sanatinda, dizayn tekrarlarinin nasil basiimasi gerektigi ve veblerin kenarlarinda pervazlarinda
nasil marj birakilmasi gerektigi hususlaninin gravurciye anlatilarak agikga belirtiimesi gerekir.
Desen tekrarlari yatay veya diigey dogrultuda yanyana konulabilir veya gesitli karigik bigimler-
de zik zak veya igige yapilabilir.

5. Orijinalin fotografi ¢ekilecek veya elektronik tarama iglemine tabi tutulacak olup herbiri
gravur baski yapilacak herbir renge tekabil etmek Uzere gereken sayida film Uretilecektir. Tipi
ve ince detaylari bozma egilimi nedeniyle orijinalden blyiltme yapmak iyi bir uygulama degil-
dir. Keza, nihai ebadin dért katindan fazla blyiik orijinal vermek de dogru bir uygulama olmaz;
¢Unkl gorunth gok kigultuldiglu zaman ince detaylar kaybolacak ve ton kontrasti gok abartih
olacaktir.

3.1. Tire orijinalden beklenen 6zellikler

Higbir ton farkhhigr olmaksizin somut renkte baski yapilacak tire orijinali yaygin olarak kul-
lanthr. Bu yontem, érnegin gida, kozmetik Griinleri ve sigaralardaki marka tanimlamasini olug-
turan dizayn gruplarinin bulundudu ambalaj isinde 6zellikle kullanilir. Orijinalin tamaminin ya
fotografi gekilir ya da elektronik tarama iglemine tabi tutulur, gravurciye miamkin olan en iyi
orijinal malzemenin verilmesi de gereklidir.

Tire ambalaj hazirlamada, bu genellikle mekanik olarak tanimlanan bir paket olup su (g
kisimdan olugur :

L Tama, iglenmig pakettekiyle ayni pozisyonda uygun bir malzeme Gzerine monte edilmig
ve graviircitye iglemesi igin komple hazir bir Unite olarak verilen, tip, harf ve diger hat karakte-
ristiklerinden olugan siyah beyaz bir gizimden ibaret bir mekanik dizgi.



2. Mekanik dizginin fiziksel bir pargasi olarak yapilamayan, fakat herbir maddesi tam dog-
ru olarak konumlandinimig bir dokuma bindirme taslak vasitasiyla mekanik hat izerinde temsil
edilen diger sanat bilegenleri.

3. Reprodiksiyon sanatinin bir pargasi olmayan, fakat basiimig nihai Orinin fiziksel ve
grafik reprodiiksiyon igin gerekli olan tim ilave tretim bilgileri,

Genellikle 0,001 ing mertebesinde boyutsal hassasiyete ihtiya¢ duyulur ve yapilan sanat
¢aligmasi o0 hassasiyette olmasa bile graviircinin bu dodrulugu saglayacak teghizata sahip ol-
masi gerekir.

Mekanik orijinalin hazirlanmasinda baski kayit problemlerini hafifletmek igin renkler gok
az miktarda Gstuste bindirilebilir veya aluminyum folyo Gzerine baski yapilirken sik sik kargila-
silan bir durum olan, alt tabakanin renkler arasinda maksatl olarak film Gzerine gikarildi§i bol-
geler olabilir. Gravircinin fotodraf negatiflerini ne gekilde igleme tabi tutacagini agik olarak
anlayabilecegi bigimde bunu orijinal Gzerinde géstermenin gesitli yollan vardir.

3.2. Yarim ton reprodiiksiyonu i¢in orijinalden beklenen 6zellikler

Yarimton reprodiiksiyonundan kasdimiz; orijinaldeki en koyu ton ile reprodiiksiyondaki en
koyu tonun, gene orijinaldeki en agik ton ile reprodiksiyondaki en agik tonun esit oldugu 6zel-
likler gosteren bir baski mamul Gretilmesidir. Yogunluk bir seyin 151§1 absorbe edebilme dzelli-
Jine gore ne kadar karanlik oldugunu gdsteren birimdir. Uygulama amaciyla, sekil 5'de goéril-
diigl gibi 0'dan 2.0'ye kadar skalali yatay ve dikey koordinatlar kullanarak, yogunluk degerleri
grafik olarak tarif edilir. Yatay eksen orijinal kopyanin yogunlugunu, dikey eksen ise reprodiik-
siyonun yoguniugunu belirtir.

Reprodiksiyon egrisinin e§imi bir kontrast dlglisi olup, bu egriye Gamma egrisi adi verilir.
Egrinin dogrusal kismi 45 derece agida oldugunda, gamma degeri 1.0'dir ve miukemmel bir
reprodiksiyona tekabul eder. EGri e§imin 45 derecenin altinda oldugu kisimlarda gamma de-
geri 1.0'den az, 45 derecenin Ustinde olan kisimlarda ise 1.0'den buyik olacaktir.

Tipik olarak orijinal uygun dogrusal grafik tarifine uymaz ve yogunluk egrileri gok gesitli bi-
gimlerde kivrimlar yapabilir.

Uygulamada; orijinal, 6zellikie bir fotograf transparani ise, daha biyik gélge veya yiksek
u¢ yodunluguna sahip olmasina ragmen 2.0 degeri kadar ylksek veya 0.2'den disik yogun-
lukta baski yapabilme imkani gok enderdir. Tonlan baski makinasinin ve alt tabakanin sinirlan-
dirmalarina uydurmak igin bastirmak gerekir. Insan gozii daha agik ton bdlgelerindeki farklilik-



lara karsl daha hassas oldugu igin, bir resmin daha derin veya gélgeli bélgelerindeki ton farkla-
rini bastirmak veya azaltmak genellikle uygulanan yéntemdir. Basilabilen en derin tonlar oriji-
nal resimdekine nazaran daha az olabilirse de sonug kabul edilebilir.

Reprodiksiyon yogunlugu
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Orijinalin yoguniugu
SEKIL 5
Yarimton reproduksiyon egrisi

Teorik olarak bu ton farklari, tipik bir fotografta oldugu gibi, bir yogunluktan digerine sirekli
degigsme gbsterecektir; fakat fotomekanik veya elektronik oyma baski prosesleri, cismi nokta
veya hiicre ebadina kadar ayirarak siirekli ton etkisine sahip optik gériintu saglayan tramlan-
mig gérintilemeyi gerekli kifar.

Normal olarak, basilabilen en agik tonla en koyu somut renk arasinda érnegin 18 kademe
goésteren kademe skalali bir cetvel hazirlanabilir. Bu skalanin bir deneme gravir baskisi yapil-
mak suretiyle tasarimci veya sanatginin istenilen efekti elde edebilmesi i¢in hangi parametreler
dahilinde galigmasi gerektigi belirlenir. Bu basilabilirlik skalasi orijinal kopyanin ton arah ile
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kiyaslanabilir ve gerekli ton bastirma miktan ile yogunluk egrisi egimi 6nceden tayin edilebilir.
Bu gok yaygtn olarak kullanilan bir tekniktir; ginki bu teknikle, 6zellikle transparan kullanilarak
nihai Griinde basiiabilir ton araliginin digina gikabilen kopya hazirlama imkani vardir. Opak ve-
ya dia orijinalin bu sekilde hazirlanabilme ihtimali daha azdir, fakat kullanilacak belli alt tabaka-
nin bastlabilirlik sahasinin digina ¢ikabilir.

Basilabilirlik sinirlar belirlendigi takdirde, gravirct ton arahigini gerektigi kadar bastirmak
ve kabul edilebilir bir baski lretebilmek igin tasarimini ayarlayabilir. Bunun tersi olarak, sinirl
bir ton araliina sahip kopya elle islenmek suretiyle daha genig ton araliina sahip kilinabilir.
Pahali ve zaman gecikmesine sebep olan dizeltmelerden kaginmak igin, ige baglamadan 6n-
ce alicinin istedigi sartlart mamkin oldugu kadar hassas ve do§ru bigimde bildirmesi gok'
6nemli bir husustur.

Oyma iglemlerinin yapilmasindan 6nce, alicinin isteklerine dogru ve hassas bir gekilde
uyulmus oldugunu belirleyebilen fotografik prova sistemleri geligtirilmigtir. Bu sistemler guveni-
lir referans olarak kullanilabilecek ve somut bir prova uretilecektir.

3.3. Renkli orijinalden beklenen 6zellikler

Renkli graviir baski genel olarak iki sinifa ayrilir; Ambalaj ve ticari baskida, cyan, magen-
ta, sart ve siyah renklerden olugan, dogru ton dengesinde baski yapildi§1 zaman orijinale gok
yakin sonug verebilen transparan murekkep kullanmak suretiyle, elde edilen renkli baski. Ba-
silacak fon yumusgak ve yeterli beyazlikta ise, ¢ok glizel sonuglar elde edilebilir. Renkli filtrelere
ve masklara sahip kameralarin veya elektronik tarayicilarin akilci bir sekilde kullanilmasi ile,
orijinalin renk ayrim: o derece dogru olarak saglanir ki baski yapildi§inda orijinalin tatmin edici
repdodiksiyonu elde edilebilir.

Dekoratif gravir baskida, geneliikle taban dégsemesi, duvar ka@:di, hediye paketi vs. di-
zaynlan, renklerin memnuniyet verici sonuglar veren gegitii kombinasyonlarda kullanilabilmesi-
ni saglayacak bigimde hazirlanir. Bu baski tipinde kullanilan renk ayirma teknikleri oldukga
farkhdir; ginkd renk hassasiyetinden gok ton hassasiyetine énem verilir. Pekgok durumda oriji-
nal ,dia'dan ziyade opak sanat malzemesidir.

Gratik sanatlarnin karmagik yapisi, renk aynmi, renk teorisinin agiklanmast, fotograf teknik-
lerinin teknik sinirlandinimas: ile mirekkep tutarsizliklan ve alt tabaka karakteristiklerinin si-
nirlandinima yollari incelemelerimin kapsami diginda olup her biri ayn ayn arastirma gerekti-
ren 6nemli unsurlardir.
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3.4. Orijinal hazirlamada elektronik devrim

Glnumuzde artik, ambalaj veya urin graviri igin renkli proses orijinalinin hazirlanmasi
kamera renk ayinmi ydntemiyle yapilmamakta, bunun yerine klasik yontemlerle kimyasal oy-
ma veya elektromekanik tifdruk makinasina girdi malzemesi saglamak igin kullarlabilen filmler
Ureten elektronik tarayicilar (Scaner) kullaniimaktadir.

Doner bir tanbur (izerine monte edilen renk tarayicilan orijinali yiksek hizda nokta nokta
degertendirir. Oldukga ylksek bir hizla dénen orijinal uygun filtreler ihtiva eden bir optik sistem
onunden geger. Gegme esnasinda Uretilen optik sinyaller elektrik sinyallerine dénustirilerek
bir bilgisayara besienir. Bu sinyaller dogru ve hassas bir bigimde analiz edildikten sonra fotog-
raf filmlerini gikarmak Uzere analog veya dijital gekilde kullanilir.

Daha sonra sinyaller, dizeltici iglev yapan diger gesitli bilgisayar devrelerinden geger ve
son olarak, miteakip gravir oyma iglemi igin her bakimdan dizeltiimig filmler Uzerine 151k di-
strmek igin kullanmlir. Bu sistemde ebad kontrolu, ton ayinm, renk ve gri dengesi kolaylkla
sa@lanabilir. Standartdan dusik renklerin gikariimas: veya son baskida asin mirekkep biriki-
mini 6nleyen gri bilegeni degistirme teknigi rutin olarak saglanir. Tarayici; kagit pariakhigs, mi-
rekkep bozuklugu, ton bastirma ve eldeki ig igin dogru renk ayinmiarinin dretiimesinde dikkate
alinmasi zorunlu olan diger baski sinirlandirmalar gibi faktérler igin gerekli diizeltmeleri yap-
mak Uzere programianabilir.

Gkt filmi ya tire ya da yarim ton bigiminde olabilir ve kimyasal oyma igin veya elektrome-
kanik tifdruk makinalariyla taranabilen bromirler Ureten opak, dengeli bir baz malzemesi poz-
landirmasinda kullanilir. Tarayicilar disk veya bant dosyalarinda depolamak (izere veri Gretimi
de yapar, bu veriler daha sonra, araya film girmesine gerek olmaksizin dogrudan dogruya
elektromekanik tifdruk makinalarina beslenebilir.

Bu gekilde taranan maizeme elektronik gorintileme veya én ug sistemleri tarafindan he-
men hemen istenen her bigimde kullanilabilir bu da diizenieme fonksiyonlarinda komple ser-
besti saglar. Goruntiler birlegtirilebilir, buyltulebilir, ddndirilebilir, rétug yapilabilir ve sonra
renkli bir monitorde incelenebilir, ¢ikig malzemesi taahhidine girmeden énce 6n kontrol ve
onaylar igin yazilim provasi alinabilir. Ancak birgok durumda, mugterinin nihai onayini almak
icin bir gergek orijinal provasini gikarmak énemlidir.

Ambalaj ve Grin gravir baskisi yapan belli bllyik matbaalar elektronik goriintileme siste-
mini kurmuglardir. Birden fazla bask: prosesi kullanan tesislerin bu sisteme dénugtirilmesin-
de, sistemler tim baski prosesleri igin faydal hazirlik malzemesi saglayabilecek 6zelliktedir.

Ginumizde ortaya gikan yeni sistemler, gok daha yliksek hassasiyette renk ayirma tram-
lari kullanan, daha sofistik yayincilik ve orijinal sanatsal kreasyonlar saglamaktadir. Bu sistem-
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ler, sanat erbabinin ellerinde sanat s6zIiginid ve meni ile ¢galisan yazihimian birlestirerek ge-
nig dizayn etki ¢egidine sahip yaratim serbestisi saglayacak bigimde dizayn edilmektedir. Diji-
tal olarak bellege depo edilen bilgilerin iretim sistemine aktanimasini saglayan sofistik yazilim
sayesinde, uretim sisteminin bu dizayn bilgilerini direkt olarak oyma igleminde kullaniimak Gze-
re yararl bicimde doénigtirme imkani mevcuttur. Ayrica bu sayede, kalite ile ilgili kararlann
ylksek renk ayinm hassasiyetine sahip monitdrlerden inceleme yapmak suretiyle direkt olarak
alinabilmesini saglayan yazilim prova daha ¢ok kullanihr duruma gelecektir.

Gunimizde imalatgilar diger imalatgilarin donanimiyla arabirim sadlayarak, birden fazia
dizayna sahip olabilen modiler sistemlerin kurulmasindaki ilgilerini giderek arttirmaktadirlar.

Ancak, kamera ve kontakt sase kullanan geleneksel fotograf¢ihgin ve diger aligiimig fo-
tografik ekipmanlarin roli de hala gok dnemli gériiimektedir. Uriin graviirli ve ambalajlama igin
hazirlanacak orijinal, genellikle bir tarayici tamburun etrafina sarilmaya uygun sekil ve ebatta
degildir; ayrica bazi teknikleri, taramaya nazaran fotograf gekme yéntemine daha uygun ve da-
ha ekonomik olabilir.

3.5. Yeni teknolojiler icin dikkate alinacak orijinal 6zellikleri

Halen ambalaj ve Urlin graviri Gzerinde gok kigUk bir etkiye sahip gérinen gelecedin oy-
ma ydntemlerine kisaca bakildiginda,Crosfield lazer oyma veya Hell elektron 1gin teknolojileri-
ne sahip goéruntuleme gravir silindirleri bakimindan 6ze! bir orijinal gereksinimi gériimemekte-
dir. Orijinal verileri, elektronik goruntileme sistemleri tarafindan, elektronik oyma makinalan
igin hazirlanan bigimin aynisiyla, hazirlanarak bilgisayarla galisan dijital formda bu oyma maki-
nalarina verilir. Son zamanlarda fotopolimerlerle yapilan deneyler de gériniste higbir girig ori-
jinal problemi ortaya gikarmamigtir.

3.6. Graviirciiniin orijinal degerlendirmesi

Tatmin edici baski yapacak bir dizi silindir Gretiminden sorumlu olan gravirci, sadece ori-
jinalin kendisini degil, ayni zamanda igin dodru olarak Uretilmesi i¢in bilinmesi gerekli olan tim
mekanik ve yorumiayici verileri degeriendirecektir. Bu bilgiler teknik bakimdan sanat ¢aligmasi
olmamakla beraber, igin aynimaz bir kismini teskil eder. Agagdidaki hususlarin saglanmas: ge-
rekir :

1. Siyah beyaz ¢izim (temel sanat bilegenleri). Bunun igin sunlann kontrol edilmesi gerekir
a. Gonyesinde olup olmad:g
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b. Merkez ekseni dogrulugu

¢. Harf keskinligi ve yeniden Gretilebilirligi

d. isin gerektirdigi sartlara uyacak bigimde blyitme veya kiglitme imkani saglayacak
ebat, oran ve élgulerin do@rulugu

2. Renkler igin ayirma bindirme (renk dékiimi). Bunun igin su hususlar kontrol edilecektir:

a. Baski renk sirasinin agik tanimi

b. Rengin akabilece§i alanlarin belirtiimeri (ger¢gek nominal is ebadinin étesinde baski)

¢. Kayit problemlerini asgari dizeye indirmek igin renklerin ¢ok az miktarda ustiiste gele-
bilecedi tutulma alanlarinin tesbiti.

d. Bitisik renkler arasindaki baskisiz kanallardan ibaret koruma alanlarinin belirtiimeleri.

3. Renkli resimler (transparan veya yansitiimig kopya). Bu husus agagida belirtilen kriter-
ler bakimindan kontrol edilecektir :

a. Beklenen kalite bakimindan musteriye karsihkli anlayis. Baski yapilacak alt tabakanin
ve kullanilacak murekkeplerin sinirlandirmalari hususunda basimet ile mutabakat saglanmali-
dir. Renkli orijinal standard igiklandirma sartlan altinda incelenmelidir.

b.Sanat galigmasinin reprodiksiyonu mumkun oldugu kadar kesin do@rulukta mi olacak- |
tir? Sapmalar arzu edilmekte midir? Bu sapmalar tanimlanabilir nitelikte midir ve elde edilebile-
cek pratiklige sahip midir?

Kullanilacak alt tabaka Uzerine basilabilen en agik tonlar nelerdir? Ton skalasinin kag ta-
ne adimi ayirdedilebiliyor? Ayna gibi (baskisiz) parlak noktalar kabul edilebilir mi?

c¢. Renkli resimlere, hazirh@i yapan stiidyo tarafindan rétug yapilmig olabilir. Bu, fotograf
gekimi veya tarama igleminde problemler ortaya gikarabilir; dolayisiyla taraflarin sorumilulukla-
nn belitmek igin bu husus Gzerinde tartigma yapiimast ve karsilikh anlayig saglanmasi gere-
kir. Sanat galismasinin spektral (tayf) tepkisinin insan gézinin gérdigi renklerden farkh renk-
lerin fotografini alabilecedi metamerizma adi verilen durum ortaya gikabilir. On prova béyle bir
olayin olup olmadigini belirleyecektir.

4. Renk iletigimi bakimindan higbir belirsizlik olmamaldir. Eger kullaniliyorsa, zorunlu
renklere ait 6rnekler verilmelidir. Bunlar, genellikle marka tanimi igin kullamimasi gerekli olan
ve ton rengi iglemini etkileyebilen belirli‘murekkep renkleridir. Bu 6zellikle, zorunlu renklerin tire
galigmasinin yanisira proses galigmasinin bir pargasi olarak kullanilabildi§i bazi ambalaj baski
iglerinde gegerlidir. Kullaniian renkler proses renk igerikleri itibar ile anlagildigi takdirde, bu ig-
lem basarili bir gekilde yapilabilir.

5. Gravurcinin, baski genigliginin ne olacagdini, érnegin genel dekoratif desenin nereye



oyulmasi gerektigini bilmesi gereklidir. Oyma yapilacak silindirlerin kesin gevresel ebadi, ge-
neliikle gap Uzerinde arti veya eksi 0,001 inglik bir toleransa uygun olarak belirlenmelidir. $a-
yet bazi basimevlerinin gerektirdigi gibi, silindir gapinin herbir miteakip renkle birlikte gok az
bir miktar artinimasi zorunlu ise bu tanimlanmalidir.

6. Kayit igaretleri, kenar kayit kilavuz hatlan, elektronik géz isaretleri vs.'nin yer ve konfi-
glrrasyonlan agik olarak anlagiimahdir,

_ Ozet olarak; orijinalin dodru bigimde oyma yapiimak suretiyle gereken basim etkisi mey-
dana getirmesini saglamak igin, tim ilgili taraflar arasinda kesin, dogru, net bir gekilde talimat-
larin formile edilmesi ve kargilikh anlayig saglanmasi zoruniudur. Bu talimatlarin, kullanilacak
olan bask: ve baski yapilacak materyeller hakkindaki bilgileri de igermesi gerekir; gink{ bu
faktorlerin kapasite ve sinirlamalar optimum oyma siiziig saytmi ve derinliklerinin segimindeki
esasi olusturur.
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4. ON PROVA

Gukur bask: igin resmin filme gérantulenmesinin gerek mekanik hassasiyet ve gerekse
ton kalitesi bakimindan dogru olmasinin saglanmasi baski prova veya 6n prova adi verilen ve
hayati 6nem tagiyan ilk agamadir. Kimyasal oyma yoéntemiyle silindirlerin yapimindan dnce,
mekanik hassasiyeti gdsteren baskilarin hazirlanmast rutin bir uygulamadir. Bunlar fotografik
kontakt baski olabilirse de, bir ozalit makinasinda oldugu gibi, mihendislik gizimlerinin hazr-
lanmasinda kullanilanlara benzer bir devamli poz makinasinda tam ebat pozitif filmlerin Gzeri-
ne 151k duglrmek suretiyle bir rulo kadittan yapilan baskilar daha sik olarak kullanihr. Bu bas-
kilar dlgu itibariyle dengeli olmamakla beraber, gérintulerin butunligind ve bariz hatalar
bulunup bulunmadidini kontrol etmek igin yararlidir.

Elektronik oyma teknidinin kullaniimaya baslamasiyla, bir gértntiiniin sadece bir tekrari
hazirlandidi igin ve yardimc igaretler bir dijital depolama belleginden gagrnlabilecegi igin genel-
de ozalitlerin hazirlanmasina gerek yoktur. Dolayisiyla mekanik hassasiyetin 6n kontrolu bilgi-
sayar program bilgisinin dikkatle incelenmesinin bir fonksiyonudur. :

Ton kalitesinin veya proses renk hassasiyet ve dogrulugunun kontrol edilmesi igin gegitli
yoéntemier gelistiriimistir. Yanimtonda film kullanan klasik tifdruk baski ydnteminde, bir tabaka
beslemeli pres Uzerinde prova edilebilen bir test plakasi hazirlamak veya bir prova tamburu
uzerinde bir defada bir rengin prova edilebildigi ¢esitli test yamalan hazirlamak aligitmig bir
yoldur. Ancak bu pahali iglemler bu ydntemin kullaniimasini sinirlandinr ve gergek bir én prova
degildir. Ayrica farkli baski gartlarinda ¢aligacak nihai oymalardan beklenen sonuglarla kargi-
hkli bagintili yapilmasi gereken bir prova da meydana getirir.

Teknolojik spektrumun dier ucunda yer alan yuksek rezolisyona sahip katod 1gin tipi
monitdrii 6n inceleme yazilim provasi teknikleri, elektronik gériintileme sistemlerinde hazirla-
nan renk ayinmiar izerinde dogru hikimler verilebilmesini ve hassas dizeltmeler yapilabil-
mesini saglar. Bu teknikler gok yararlidir, fakat solgun bir elektronik goriinti meydana getirir-
ler. Dolayistyla, karar vermek durumda olan tim ilgili taraflara verilebilecek bir gergek én prova
Uretmeye yine de ihtiyag vardir.

Gunumizde gravir baski ambalaj ve Urlin oymasinda hemen hemen evrensel olarak kul-
lanilan yuksek kontrash filmler ve yarim ton nokta teknikleri dolayisiyla, gesitli baski dncesi
prova sistemleri gok yaygin kullanima sahiptir.Bu sistemler prodiiksiyon sonuglariyla yakindan
bagintili olup tim hazirlik iglemlerinin komple dogrulugunu kontrol etmek igin glivenilir yol gos-
terici olarak kullantlabilir. Kimyasal oyma igleminde ve 6zellikle elektromekanik oyma igin ha-
zirlanan yarim tonlarda yararlidir.

Bu sistemlerin hepsinde, nihai baski reprodiksiyonda kullanilacak herbir rengin ayn kont-
rollu renk imajlarini hazirlayan, sonra tam dolu bir renk imaji elde etmek (izere bunlari Ustiste
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bindiren bir tertibat mevcuttur. Bu tertibat baski sonucuna yakin bir yaklagimi yansitmak izere
fon tabakasina yerlestirilebilir. Aynca, hata analizini kolaylagtirmak igin bir veya daha gok ren-
gin kismi provalarini hazirlamak da mimkandiir.

Oldukga yaygin olarak kullanilan Kromolini 6n provaya érnek goésterebiliriz.

Kromalin sisteminde, reseptdr filmlerin gériinti bdlgelerine yapigan toner tozlan kullanihir.
Bu filmler Uzerine tabaka halinde 15tk dusiirtlir ve bir defada bir renk tonlamasi yapilir, sonra
da ardarda bir alt tabakaya lamine edilir. Genellikle bu alt tabaka, prodiksiyon igleminde kulla-
nilan alt tabakanin parlakhk karakteristiklerine uyum saglayacak gekilde segilir. Islemin son
asamasinda komple grubu miiteakip kullanim sirasinda korumak igin bir koruyucu tabaka olus-
turulur. Kullanilan teknik, yanmtondaki film yerine yiksek kontrasth filmden poz g¢ekimini ge-
rektirir.

Kromalin yarimton pozitifleri kullanan klasik graviir degerlendirmesinde basarih olarak kul-
laniimaktadir, fakat prosesi kullanmak igin bu filmleri bir yarim ton gekline gevirmek gerekir;
ancak bu ekstra iglem dikkatle kontrol edilmesi gereken degiskenleri devreye sokar. '

Gesitli donanim pargalan bir kromalin provast yapiimasina ihtiyag gésterir. Bu pargalari;
poz gekimlerinin hassas kontrolunu saglayan iyi bir 151k entegratéri takilmig bir vakumlu gase,
bir 151k kaynag:, bir Kromalin laminatdrii ve toz halindeki toneri uygulama tertibatidir.

Dekoratif baskida oldugu gibi 6zel bir renk kullanimi halinde, manuel tonlama konsolunun
kullaniimasi uygundur. Bu renklerden genis gesitler mevcut olup, herhangi bir etkiyi hemen he-
men elde edebilmek lGzere tonerle kanstinlabilir. Kromalin film laminatére uyacak sekilde rulo
halinde verilir, laminatér ise filmin reseptére yapigsmast igin igitilmig rulo kullanir. Gerek pozitif
gerekse negatif galigma sistemleri mevcuttur.
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5. TIFDRUK TRAMLARI

Gravur tramlari kimyasal metod ile oyulacak olan tim gérintiler (izerinde kullanilir. Bu
tramlar, gorlntlyld tanimlamak ve oyma yapilmig diz _anlan silip temizleyen rakel bigaga
destek sadlamak tzere iglenmis klige Uzerinde gériinmesi gereken hiicre cidarlari meydana
getirir. Bunlar, ya gérintilemede kullanilacak fotograf filmlerinin yapisinda bulunur, ya da ayri
olarak bir koruyucu transfer tabakasina poz ¢ekilir. '

Muhtemelen en cok kullanilan tram, yaklasik 1/3 cidar hiicre oraninda olup in¢ basina
150 gizgidir.

Film tramlar yarimtonda ki pezitif filmin tamamini kapsamak igin 100x150 cm veya daha
bliylk ebatlarda olabilir, fakat ambalaj baski silindirlerinde genellikle daha kiglk ebatl olanlar
kullantlir.

Tram orani, yuzeyin veya Lir hiicre cidarinin oyma yapilmis diz alanlarinin bitigik hicre-
ye olan genis bagintisini belirtir. Renk etkisinin en kuvvetli olmasi gereken iyi bir baski igin
mirekkebin yeterli derecede akmasina imkan saglayacak oyma igleminden sonra bir son htc-
re tegkiline izin vermek ve kaziyici bigagin asin derecede aginmasindan korunmasi igin yeterli
kuvvette bir cidar destegi saglamak Uzere genis cesitte oranlar kullanilir. Ornegin 1/2, 1/2.3, 1/
2.5, 1/3, 1/4 gibi. Kimyasal oyma meydana gelirken yana ve asagi dogru ilerler. Kullanim baki-
mindan sistemler ve oyma makinalarn arasinda degisiklikler vardir. Tram orant degismeleri bu
farklikliklan telafi edebilir. Asagida gésterilen blydtiimus sekil direkt kimyasal oymada tram
paternini ve hiicre bélmelerini gdstermektedir. (Sekil 6')

SEKIL 6
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Oyma baski hazirlama tesislerinin gogunda, ing basina 75 gizgiden 300 gizgiye kadar de-
digen, gesitli sayim ve oranlardarki tramlar ihtiva eden bir kGtiphane bulunur. Bu degisik ek-
ranlar, hicrelerin kdgeleri arasindaki alanda daha genig cidarlara sahip yastik noktacikli tram
adi verilen tramlarida igerebilir. Oyma, bakir plaka igine dogru ilerlerken ayni anda yana yay!-
hir. Yastik noktacikli konfiglirasyon hicreler arasindaki cidarlarin incelmesini ve baski sirasin-
da mirekkebin akmasini olumsuz sekilde etkileyecek olan asin derecede biiyik kesit alaninin
(kbge dikmesi) olugmasini asgariye indirmeye galigan bir yapidir.

Kimyasal olarak oyulan gravir, bask: igin develope edilen yarim ton dijer baski iglemleri
igin kullanilandan daha kisa ton araliyina sahiptir. Minimum parlak noktadan, yalnizca, tam
skala yannm tonunu % 40'ina ulagincaya kadar noktalan genigletmek mimkandir ¢unkid nokta-
lar bitigik noktalara temas edene kadar biyumeyebilir. Rakel bigakia dogru bir bigimde silinip
temizlenecek olan mirekkebi tagimak Gzere tamamen ayn hiicre yapist olugturulmasi bu hu-
susu belirleyen faktordir.

Bir ingteki Cidar
tram sayim genisligi Oyulmus Oyulmus
Gizgi say1si Mikron Cidar Derinlik
85 55 15-18 50-60
100 45-50 15-18 45-55
120 40-50 10-15 45-50
133 35-45 10-15 42-48
150 30-40 10-15 35-42
175 30-35 10-12 30-35
200 25-30 10-12 25-30
250 . 20-25 8-10 20-25
300 5-20 8-10 15-18

TABLO 2
Direkt gravir tramlari ve hiicre ebatlar
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Genellikle, poz suresine bagdh olarak gesitli gaplarda yarim ton noktalar ortaya gikarabilen
ve yine de gravir konfiglirasyonunu koruyan kontakt tramlar kultanilir. Bunlar 6zel yapiimig kii-
¢lk siisll hiicre yapisi vasitasiyla galisir ve yanmtonda bir negatifle direkt temas bigiminde ve-
ya bir fotograf makinasi objektifi ile poz gekilir. Bu kontakt tramlar, ton degigimi igin alan degig-
kenligine bagh olunan stensil koruyucu tabaka Uzerine direkt olarak tifdruk yanm tonlarin
digurtlmesi gerekli olan durumlarda kullanilir.

Kalin tramli gizimlerde hiicre cidarlari genig oldugu igin daha derin oymaya imkan sagla-
nir ve hiicre cidar orani olarak ilk 1'e 3 veya 1'e 4 orani korunur. Ornegin 85 gizgilik bir tram 60
mikron derinliJe kadar oyma yapilabilir ve yine de baski igin gerekli dogru cidar genigligi koru-
nur.

Tablo 2, direkt gravirde kullanmian tram boyutlarini gdstermektedir. Oyma éncesi ve son-
rasi tram ebatlari ve hiicre geniglikleri tabloda gosterilmektedir. Hiicre genigligi, bir hiicre deligi
ve bir cidar arasindaki gapraz boyut olarak tamimianir. Verilen geniglikier arti veya eksi birkag
mikron de@isme gésterebilir, fakat rakamlar tipik degerlerdir. Uygulamalar tifdruk kligecileri ara-
sinda ¢ok az degigme gbsterir.

Pigment Kagidi (Karbon doku) kullanildi§i takdirde, direkt gravir oyma igin kullanilana na-
zar 5 veya 10 mikron daha genis pozitif tram cidarlar kullanmak aligiimig bir yéntemdir.
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6. KIMYASAL OYMA iCIN GRAVUR GORUNTULEME (TRANSFER)
YONTEMLERI]

ik olarak yaklagik 1880 yilinda Karl Klic tarafindan gelistirilen ve sonradan, Ingiltere’de
Storey Kardesler tarafindan bakir silindirler Uzerinde geligtirilen klasik tifdruk baski oymacilik
tekn'iginde daha sonralan pigmet ka§it veya genellikle kullanilan adiyla "karbon doku” kullani-
mina gegilmigtir. Bu bir aktarma ortami olup, Gzerine yerlegtirilen fotografik gérintiler gokeltilir
veya bakir resim téslylcusma aktarilir ve sonra da demir klorirle oyma yapilir. Sanayii buginki
durumunu buyik 6lgiide karbon dokuya borgludur. Yirmi yil dncesine kadar hemen hemen tim
tifdruk baskilar bu teknoloji kullanilarak iretilmekte idi ve bazilarn giinimiizde hala kullaniimak-
tadir.

Gerek boyali jelatinden ibaret olan karbon dokunun ve gerekse yanmtonda fotograf filmle-
rinin hassas olarak kontrolu zordur. Kapsamli diizeltmeler gerektiren oymalarin yenilenmesi ve
proses iglemleri genellikle gok zaman alir. '

If. Dunya Savagindan sonra, yiiksek kontrasth filmler ve aktarma medyasi veya daha gi-
venilir olan koruyucu tabakalar kullanilarak kimyasal oyma igin daha direkt géruntileme yon-
temleri geligtiriimigtir. Bu direkt tifdruk sistemleri genig kapsamh olarak kullaniimaktadir.

6.1.Karbon doku (pigment kagidi)

Karbon Doku diflizyon direnglidir, yani, oyucu maddelerin bu tabaka igine kontrollu hizda
nifuz etmesi sirasinda oyma igleminin meydana gelmesini mimkin kilan gecirgen bir tabaka-
dir. Nifuz etme hizini kontrol etmek ve ayarlamak suretiyle bir gérunt iginde degisen oyma
derinlikleri elde edilebilir. Malzeme, rulo halinde yapilimig kadit veya polimer tagiyici tabaka
tzerine kaplanmig jelatin pigmentli dokudur. Bu rulolar oyma yapilacak silindir igin uygun ebat-
ta tabakalara kesilir ve sonra 1g1§a duyarla hale getirilir. Karbon doku kimyasal yénden aktif ol-
mayan, yani pH-degeri 7 olan 130-150 gramlik kadit ile Gzerine kaplanmig renkli jelatinden olu-
sur. Kagidin nétr olmasi jelatinin bozulmamasi agisinda énemlidir.

Her renk igin ayr ayri haznrlanah pozitif filimler tagiyici materyal gorevini yapan Astrolon
veya bagka cins folyeler (izerine monte edilir ve pozladirmaya hazir hale gelir. Film montaiji
pigment kagidin (izerine pozlandiniir.

Asit degeri yUksek olan jelatin tabakasinin kagit Gzerinde tutunabilmesine imkan vermez-
ken, bazik kagit jelatinin sigmesine sebeb olur. Galisma esnasinda gérillebilmesi igin renklen-
dirilen jelatin gogunlukia demir oksit pigmentleri kullanilir.
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Pigment kagidinda kullanilan jelatin higroskopiktir ve kolaylikla havadan nem kapabilir.
Bu bakimdan pigment kagitlan 18°C yi ge¢gmeyen sicaklarda, % 55 nemlilikte ve fotograf mal-
zemesinden ayr olarak depolanmalidir. Fotograf malzemelerinin gikarabilecegi Formalin bu-
hart jelatin tabakasini pozlandirmadan énce sertlegtirebilir.

Is'da karsi hassaslastirimadan teslim edilen pigment kagitlan, poziandirmadan énce bik-
romat banyosunda igi§a kargl hassas hale getirilirler. Hassaslagtirma banyolar alkali bikro-
matlarin saf suda ¢éziimesi ile elde edilebilir.

Potasyumbikromatlarin (K,Cr, Oy) haricinde, bazi yerlerde Amonyumbikromat (NHg);
Cry0; kullanidig da goralir.

Hasaslagtirma banyosu igin ideal ¢gdzelit Potasyumbikromatin %2-%4 lik miktarlarda su-
da g¢oéziimesi ile elde edilir. %1'lik gozeltiler yeterince hassas olmayacagindan, %4'u Uzerinde-
ki gozeltiler ise 1g1ga karg! gok hassas olup muhafazalarinin zor olmasindan tercih edilmezler.

Bikromat banyosunun sicakhi§i 15-18°C arasinda olmalidir.Banyo diizeni araliklarla filitre-
den gegirilerek iginde kalabilecek pisliklerin pigment kagidinin hassasiyetine zarar vermesi 6n-
lenmelidir. Kagidin silindir Gzerine gerdirilmesi son derece itina ve dikkat isteyen bir igtir. Bil-
hassa ¢ok renkli baskida kagidin silindir Uzerinde ¢ok az kaymasi, renklerin st Uste
oturtulmasim imkansiz kilacagindan, gerdirme iglemini yapan kisi silindir ve pigment kagidi
Uzerindeki kontrol gizgilerinin birbirleri ile gakigsmasini saglamalidir.

6.2 Direk goriintiilleme

Yukarida agiklanan difizyon direng teknigi (pigment kagidi) hala simirh olarak kullamil-
maktadir. fakat iretilen kimyasal oymali tifdruk silindirlerinin gogu, foto hassas malzemeyi di-
rekt olarak silindire uygulayan ve stensil denilen direngler kullanarak hazirlanmaktadir. Bunla-
ra stensil direng denmesinin sebebi, filme poz ¢ekiminden sonra develope olan goérinti
alanlannin giplak bakir olmastdir. Bu sonucu elde etmek igin kullaniimakta olan bir ¢ok teknik
mevcut olup, buniar hep birlikte direkt groriintileme prosesi olarak gruplandirilir.

Dikkatle temizlenmig olan bir silindir kaplama makinasina baglanir. Sivi fotodireng tabaka
ya puskurtulerek ya da bilezik geklinde bir kaplayici vasitasiyla tatbik edilir. Bu kaplama aleti,
direng malzemesini ihtiva eden ve silindirle siki temasta olan esnek bileziji dikey baglanmig
silindirin yukarisindan agag dogru kontrollu bir hizda kaydirmak suretiyle silindire kaplama ya-
par. Kaplamadan sonra, yumusak kirilgan yapidaki direng malzemesi birka¢ dakika iginde ha-
vada kurur ve iglenmig gibi sert bir lak tabakasi olusturur.

Kaplama yapilan silindirin daha sonra, sadece hiicre ebadi degigmeleri vasitasiyla ton
gdlgelendirmeleri sagiayan 6nceden tramlanmusg yiiksek kontrastli filmle pozu alinir.
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Son yirmi yil iginde gesitli transfer makinalan Gretilmis olup, bunlarin hepsi de film gérin-
tisunin glvenilir bir bigimde koruyucu kaplamaya aktariimasini saglar. Esas itibariyle, bu ma-
kinalar filmi silindir Gzerine gerdirerek (ya film ya da értl tabakasi gekme kuvvetine maruzdur)
doger ve silindirle film yavag yavag dénduriliirken kuvvetli bir ultraviyole i1gik kaynaginin (ge-
nellikle civa buharli) koruyucu tabakanin tam genigligine 1stk verebilece§i bir noktada siki te-
mas saglar. Igtk kaynagi, dar bir agiklik iginden dogru baski silindirinin tam genigligine 1g1k di-
slrecek gekilde monte edilir ve poz gekme ilerlerken daginik igi§1 alt kesiminden dniemek igin
ayar cihazi (kolimatdr) intiva edebilir. Dakikada 1 - 3 cm aras! gevresel poz gekme hizi genel-
likle elde edilebilir.

Poz gekiminden sonra, pozitif film tarafindan pozdan korunmus olan géruntila alanlan uy-
gun bir solventle yikamak suretiyle develope edilir ve goériinebilir bir gériinti elde etmek igin
boyanir. Gérintili alan simdi artik ¢iplak bakirdan ve developman veya poz gekme iglemleri-
nin meydana getirdigi sicakhk degisimi gok kii¢uk oldugundan, kademelendirildidi anda oyma-
ya hazir durumdadir.

Direkt gérintl prosesleriyle ilgili baglica problem, poz ¢ekimi meydana geldigi zaman film
ile koruyucu tabaka arasindaki toz ve kir benekleri gibi yabanci maddelerdir. Aynca film (zerin-
de zararh hare veya glneg spotlan meydana gelebilir, hiicre cidarlan bozulabilir veya igin oy-
ma meydana gelmemesi gereken kisimlarinda kagik gorantu spotlart olugabilir.

6.3. Kademelendirme

Yalmzca goérinti verilerinin oyulmasini saglamak igin, silindirin diger tim alanlari; agindi-
ncy, direngli ve ¢abuk kuruyan bir lakla (genellikle asfalt esash) boyanir. Goriintilu alanlar igin-
de; film ve film kesme hatlan v.s'de bozukluklar meydana getirebilecek olan dikkatsizce yapil-
mig kiglk benek kazimasini ortadan kaldirmak igin ince firgali benekleme gerekecektir. Bu
igleme kademelendirme adi verelir ve kligelendirmeden énce, kimyasal oyma yapilan tim silin-
dirlerde yapilmasi zorunludur. Kademelendirmeden sonra silindir oyma iglemine hazir duruma
gelir.
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7. KIMYASAL GRAVUR ISLEME (OYMA) YONTEMLERI

Hemen hemen bitin kabartma gravir silindirlerinde kullanilan kimyasal oyma Demir-lii
Klorir malzemesi (FeCL,) dzellikle graviir endistrisinde kullaniimak Gzere formile edilmigtir.
Dogru kontrol yapilarak, bu meizeme bakirin kontrolli bir oranda oyulmasi igin uygundur.

Kimyasal oyma iglemi gok agamal banyo ve tek agamali banyo olmak Uzere iki ayn yon-
temle gergeklestirilir. Her iki banyodada indirgen olarak demir Il Kloriir g6zeltisi kullanmlir ve
asagidaki kimyasal reaksiyon sonucu kimyasal oyma iglemi gergeklesir.

CU + Fe Clg - CU C|+ Fe Clz
CuCl+FeCly -5CuCl+FeCl,

Demir kloriir ne kadar konsantre olursa oyma iglemi o kadar yavag yurar. Ginkid konsant-
re demir Il kloririn jelatin iginden gegerek bakira ulagmasi zaman alir. Demir |1l klorir aslinda
ndtr bir tuz olmaklia beraber, sulu ¢dzeltide hidroliz olayinin etkisiyle asit gibi reaksiyon gdste-
rir.

Genelde 6zgiil agirh 45 Bome? olan, kullanim igin dikkatlice seyreltiimig 0,05 derece de-
gisikliklere hassas olan hydrometrelerde denenmis, igleme oranlan gok kigik farklara hassas-
tir. Bu malzeme ayni1 zamanda 1°C gibi ¢ok kugik 1si farklarina da hassastir ve bu 6zelligin
kontrol edilebilir olmasi ¢ok énemlidir.

% 1'in Gstindeki miktarlarda hidrokiorik asitin (HCL) vari§i ve demir silfatiann (Fe,
(S0.)s) % 4'ten fazla olmasi problemler yaratabilir. Gok kullanim sonucu bakir muhteviyati bi-
riktikge isleme oranian da dedigecektir.

7.1 Cok asamali banyolar

Karbon doku (Pigment kagidi) ile kopya yapilan silindirlerin oyulmasinda kulaniian metod
olup digerlerine nazaran daha karmagiktir. Bu yontem tifdruk silindirleri konsantrasyontan bir-
birinden farkh olan Fe Cl; gdzeltileri icinde banyo edildiginden ¢ok agamall banyo olarak bilin-
mektedir.

CGozelti dolayisiyla banyo sayist graviirciden gravirciye 2-7 arasinda degisiklik goster-
mekle ise de gogunlukla 5 ayr banyo kullanilir.

Banyo ¢ozeltisinin derecesi Bome (°Be') olarak degerlendirilir (damitilmig su O° Be'dir) ve
45° Be' en ylksek konsantrasyonu verir. Konsantrasyonun dugirialmesi istendiginde su ilave
edilir. Ornegin gekil 7'de gérildigi gibi 43°, 42°, 40°, 38°, 36°, Be' gibi 5 ayn gozeltiden olu-
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san bir banyodan her ¢dzelti kontrasyonu oraninda belirli bir ton degerindeki kismin oyma igle-
mini gerceklestirir. '

Jelatin rélyet

43° Ba
Bakir
i
ciesssscsces 2 420 Bé
ceevseesneses 400 Bé
38° BS
) i
Siiiissszsicpecsesssases 36° Ba

SEKIL 7
Bes asamali ¢bzeltiden olusan oyma isleminin safhalari
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Oyma iglemi konsantrasyonu en yiiksek ¢ézeltiden baglar. Bu g¢dzelti jelatin rélyefin daha
az poz isabet etmig yerlerine igler ve dolayisiyla baski motifinin derin tonlart (koyu tonlari) oyu-
lur. Derinlikler gérinir hale gelince silindir bu ¢ézelti iginden alinir ve daha az konsantre olan
ikinci gozelti iginde muamele edilir. Bu gbzelti daha ince oldudu igin jelatin tabakasinin daha
fazla poz almig yerlerine igler ve koyu gri tonlari oyulurken baski motifinin derinlikleri oyuimaya
devam eder. Bu iglemler orta ve agik tonlar igin diger banyolarda tekrarlanir ve hak etme igle-
mi tamamlanr.

Oyma igleminin-uygun derinlikte tamamlanmasi ve bazi dederlendirmelerin yapilmasi ne-
deni ile gravurcinin midahaleleri gereklidir.

Degisik kosantrasyonlardan olugan 5 ayrn banyo, gravir iglemi igin gart degildir. Baski
motifinin durumuna gdre bu say! 4 veya 3 banyoya indirilebilir. Banyolarnn siresi tamamen kli-
gecinin tecribesine baghdir.

Bilinmesi gereken nokta gok asamali banyolarda higbir zaman tek banyo ile igtenilen neti-
cenin elde edilemeyecegidir.

Gozeitinin igine reaksiyon ayarlayici 6zel maddeler katiimadikga tek banyo istenilen sonu-
cu vermez yuksek konsantrasyonlu ¢dzeltide baski motifi gok koyu olarak ortaya gikarken di-
sUk konstrasyonlu ¢dzeltide gok silik olarak gézikur. Oyma iglemi silindirin oyma istasyonun-
dan gikanimasi ve soguk su verilmesi ile durdurulur. Koruyucu madde Asetik Asit soliisyonu
ile gikanlir ve silindir daha sonra dayanakl hale getirilir.

7.2 Tek agamal banyolar

Kimyasal oyma igleminin standart hale getirilmesi en tutarl bigimde tek agamali banyo ile
gerceklestirilebilir. Tek agamali banyoyu iki ayrt metod ile yapmak mimkindir.

A. OZEL GOZELTI ILE GERGEKLESTIRILEN BANYO :

1963 Yilinda Siegwerk murekkep fabrikasi tarafindan piyasaya sirilen gozelti ile gok aga-
mali banyo sisteminden, tek agamali banyo sistemine gegmek mimkiin olmustur.

Kullanim esnasinda 38° Be'ye kadar inceltilen ¢ozeltinin esasini demir (l11)-Klorir tegkil et-
mekle beraber, igindeki reaksiyon ayarlayici katki maddeleri ilave edilmektedir.

Bu sistemde gok agamal banyoda, silindir kaplamasindan hak etmeye kadar yapilan ig-
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lemierde hicbir degisiklik yapmaya gerek yoktur. Yalniz banyo siresini tespit etmek igin kontrol
seritlerine yogunlugu 0,2 olan bir kare ilave etmek gereklidir, ginku standart gri-skala 0,2 de-
§erini ihtiva etmez.

Ozel gozelti kilvete doldurulur ve sicakhdt 18°-20° C arasinda tutulur. Silindir bu ¢dzeltinin
icine 2 cm daldirilir ve saniyede bir devir yapacak gekilde gevrilir.

Her 5-7 saniye sonra dénus yéni degigtirimelidir. Bu sayede tifler egit olarak hak edilir.
Yogunlugu 0,2 olan kontrol alani agiimaya baglar baglamaz banyo sona erdiriimelidir.

Normal gartlar altinda bu sire 8-10 dakikadir.

Bu sire sire agildi§ takdirde koyu ve orta tonlar baski esnasinda ¢ok daha koyu olarak
gikarken, banyo sicakliginin 18°C nin altina digmesi halinde banyo siresi uzayip gradasyon
da sapmalar ortaya gtkacaktr.

B - HAK ETME MAKINALARI ILE TEK ASAMALI BANYO :

Bu metod ile yapilan hak etme igleminde kullanilan ¢ozelti, dijer metodlarda oldugu gibi
demir (Il)-klorlr'dir. 38° veya 39° Be' olarak hazirlanan gézelti silindir Gzerine memelerden
puskurtulr.

Gozeltiyi esit gekilde silindir ylizeyine dagitabilmek igin silindir dizenli bir doniig yaparken,
Uzerinde memeler bulunan bir sistem de saga sola hareket ederek, demir (lil)-klorir'y silindir
uzerine basingla puskirtor.

CGozeltinin digan sigramasi silindir izerine gelen bir pleksiglas kapak yardimiyla énlenir.

Memelerden gézeltinin figkirma basinca istendigi gibi ayarlanip, ¢ézeltinin sicakhg bir ter-
mostat yardimiyla kolayca sabit tutulabilir. Iginde hig bir katki maddesi olmayan demir (I1) klo-
rir gOzeltisinden, filmlere uygun, koyulukiardan agik tonlara kadar derecelendirilmis bir hak et-
me igleminin gerceklesmesini beklemek olanaksiz gibi gdrilebilir. Ancak hak etme iglemi
basingli asidik g6zelti piskurten sistem sayesinde dyle ydnetilir ki gradasyon egrisi diizgin bir
sekilde yukselir. :
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8. BASKI SILINDIRLERININ ELEKTROMEKANIK METOD ILE
ISLENMESI

Gravdr silindir Granleri igin kullanilan geleneksel kimyasal igleme metodlar gok hizh ola-
rak elektromekanik oyma metoduna yerini birakmaktadir. Bu alteler son 20 yil zarfinda geligti-
rilmigtir, sayisal devreleme, hafiza sistemleri ve gelismis elmas igne gibi teknolojilerin kullanil-
malan ile daha etkin hale gelmistir. Lithographic tam mevzi yanm ton skalasinin renkli
gravurde girig materyali olarak kullaniimasini saglayan yeni mektodlarin kabul edilmesiyle bir-
likte, elektronik isleme kullamimt ambalaj ve diger gravir UrGnleri i¢in artan oranlardadir. Bu
alanlarda kullanmilan makineler yayincilik alaninda kullamlanlardan farklilik géstermektedir; goy-
leki, bu aletler genelde tek bir kafayla kabartma yapmaktadir. Ancak ganiimizde ¢ok kafah ve
yazicy muhtelif farkh geritleri iglemektedir. Ambalaj ve dekoratif iglerde, silindir boyunca ve Gze-
rinde ayn takrarlarin gerektigi durumlarda, gok kafa kabul edilebilir. '

8.1 Elektromekanik graviir makinalarinin temel tasarimi
Bu makinalar en basit formda u¢ bélimdin olugurlar:

~ Fotoselli kopya tetkik kafasi ve kopyanin monte edildigi silindir; bilgisayardan olugan bir
kontrol paneli ve kuvvet saglayici kisim; Gravir kafasi ve silindir istasyonu. Master (Ana) film
gorintlyu fotografik goruntii sekline donlsturen bir silindir izerinde kopya tetkik bélimiinde,
Uzeri gravir islemine tabi tutulacak bakir kaplanmig bos ve parlatiimig silindir ise silindir gravur
istasyonunda bulunur. Bu iki istasyonda bulunan silindirler aynit veya farkli eksenlerde buluna-
bilirler ancak ayni devir sayisina ulagimlarini saglayan bir senkron cihazi ile kumanda edilirler.

Densometrenin yansima prensiplerini kullanarak tetkik kafasi pozitif kopya Uzerindeki bil-
gileri 191k kaynad, toplayici mercekler kombinasyonu ve fotoselden olugan aparatlar ile okur.
Pozitif film (izerine diusurilen 11k demeti filmin gseffaf kisimlarin tam olarak yansiyip geri do-
nerken, yarim tonlardan kismen yansir, koyu partilerde ise emilir.

Yansiyan 151k mercekler tarafindan toplanip fotosele iletilir. Fotoselin gorevi isik demetin-
deki dalgalanmalan elektrik akimi dalgalarina gevirmektedir. Igik yansimasinin kuvvetine gére
elektrik sinyalleri fotosel tarafindan bilgisayar olarak da adlandirabilecedimiz elektronik hesap
merkezine gonderilir. Burada gravir tram sayisi (girig tram sayisindan bagimsiz olarak) tonal
aciimas: egrileri, adim ve tekrar konfigrasyonlari ve diger butin fonksiyonlarin hepsi yer al-
maktadir.
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Buradan diger bélumde yer alan Graviir kafasina gonderiten sinyalin giddetine uygun ola-
rak elmas ug silindir (izerinde degisik derinliklerde gukurcuklar agarak baski motifini hak eder.
‘Elmas u¢ bakir silindirin Gzerine 4000 kez vurur ve her seferinde yiizeyden kopanlan bakir
pargaciklan vakum sistemi vasitasiyla toplanir.

Kafanin oyma hizi siniriamasi 3600-4500/sn.dir. Saniyede 4000 vurug 70'lik tramla galig-
mada bir saatte 0,3 m?, 60'lik tramlar ise 0,36 m? yapar. Sekil 8'de elektromekanik gravir siste-
minin sematik olarak islemini géstermektedir.

Bilgisayar

@

Fotosel Graviir kafas:
Orijinal film Isik hilzmesi Elmas ug

- o ]_ |

Film silindiri Bakir silindir

SEKIL 8
Elektromekanik gravir sisteminin sematik islevi
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8.2 Elektromekanik graviir teknolojisi

Elektromekanik Gravir Teknolojisi Elektromekanik gravir igin imaj hazirlig gok sayida
poses basamaklari gerektirir. Ayrica graviir makinasinin siralamasini temel olarak bilginin sira-
ya sokulmas! ve organize edilmesi gerekir. Fotoselli tetkik kafasinda olugan érnekleme hizini
elektronik gravur igin gerekli olan hiza ayarlidir.

Orijinal, fotografik baski maddesi bazinda hazirlanmakta ve dogru pozisyonda tarama du-
rumuna sabitlestiriimektedir. Girig negatif ve pozitif olabilir. Yarim ton veya tire film kabul edilir.
Istege ugun olarak tarayicinin tonal mevziyi degistirmek (izere programlanmasi énemlidir, de-
liklerdeki veya disaridan gelen bilgilerde hata veya eksiklik olmamasi gereklidir.

Huicre derinlik degismeleri kabartma kafasina génderilen sinyal kuvvetinin bromide derinli-
gine gobre orantili olarak yumusatiimasi (hafifletiimesiyle) olusmaktadir. Daha zayif tonlar du-
siik tonla, daha kuvvetli tonlar ise orta tonlarda ve gélgelerde génderilmektedir. Igne sabit hiz
ve genislikte salinmakta, ama degisken elektrik akiminin taranmig ve sayisallastinimig gérianti
sinyalleri igneyi bakir yuzeyden igeri ve disar hareket ettirmektedir. Bazi hiicre konfigurasyo-
nu degisiklikleri ignenin hicreleri kestigi i¢ aginin derecesi degistirilerek yaratilir. Daha énceki
modellerde agi genelde 130° dolayindadir (Sekil 9). Halbuki simdi, teknik olarak daha gelistiril-
mis kafalarda ve gelismis elmas teknolojisiyle, 110° lik dahil agist olan elmaslarin kullanimi
mimkundiir. ‘

ELMAS UC
200u -]
HUCRE GENISLIGI L
BAKIR SILINDIR YUZEVY!

\\\\i\\ 130° \‘Q\\Y\\\\
46.6u
HUCRE DERINLIGI

SEKIL 9
Elektromekanik graviir makinalarinda silindir tizerine oyma islemini yapan elmas igne
ve bakir ylzey (zerinde meydana getirdigi tipik hiicre kesiti

Yarimton illistrasyonlardaki detaylarin daha gizellestiriimesi igin tarama, kenar diizeltme
veya detay kontras etkilerinin dizeltme iglemleri yapilabilir. Agik tonlarin, gélgelerin veya ze-
minlerin kopya zerinde komsu oldugu durumlarda elektronik olarak ylikseltme etkisi yapmak
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mumkindir. Boylece karanlik bélge kenarlarn koyulastinlip agik tonal alanlarin daha parlatil-
mas| saglanmaktadir. Etiketler kiigiik oimasina ragmen gravdir bitince kontras géruntu yuksek-
mekle detayin gozle gorullr iyilesmesi saglanmaktadir. Bu etki operatérin elindeki igi yuksek
kalite ile tamamlamasini saglamaktadir.

Gravir iglemi esnasinda tum kontrolli elinde tutan bilgisayarlar kimyasal oyma metodla-
rinda var olan hatalari ortadan kaldirmaktadir. Gravir yapilacak tek Uniteli-desenler birgok de-
gigik imaj ve formlarda gerektiginde gogaitilir. Tarama ve Gravir fonksiyonlarint ayirmak depo-
lanmig bilginin oyma makinasinda bir kereden fazla kullaniimasini saglamak verimiiligi bayik
6lglde arttinr. Birgok gravire izin vermek arsiv depolama tekrar komutlamak ve evrensel uriin
kodlari yapilacak igler igin gereken tarama zamanin diismesini saglamaktadir.

Hareleri ve renk degisikliklerini en aza indirmek veya yok etmek ve ayrica degisik renkler
igin ayrica degisik renkler i¢in ayn: tram agilan kulianilir (Sekil 10).

3

Normal Gravar
45 Derece

Uzatiimig Hocreler %%i /

Sikigtinimig Hicreler
30 - 44 Derece

- SEKIL 10 ,
Degisik tram agilari kullanilarak elde edilen hiicre geometrileri
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Gravir elmasi devamli dairesel hareketlerle oyma islemi yaptigindan tram agilar ¢ok ka-
bartilamamaktadir. Bu makinalaran déniim hizini degistirerek, genisligine gére daha uzun veya
daha kisa hiicreler yaratiimaktadir. Bu degisiklik hiicre duvalarinda 30°'ye kadar artma olmasi-
ni saglamakta ve renk degisimi veya hare problemleri blyuk 6lgide kontrol edilmektedir.

Renk degisimi, renk guvenirliginde istenmeyen bir degisiklik olarak tanimlanmigtir ve il-
lustrasyonlardaki agik tonal alanlar bir basim sirasinda kayitla kiglk versiyonlara sebep ol-
maktadir. Bu versiyonlar yarimton noktalarin birbiriyle olan iligkisini etkilemektedir.

st
23

o8
S

SEKIL 11
Kenar yumusatici hiicreler

5

Elektromekanik gravir iglemi elmas (baklava) sekilli hiicrelere dayanmaktadir. Bu geomet-
rik form ¢izgi ve kivrimlarda zikzakh kenarlar olugturur.Bunu telafi etmek igin kenarlar boyunca
kuguk yumusatici hucreler iglenir (Sekil 11). Islem optik teknikler yoluyla tretilir. Boylece zik-
zakh kenar elimine edilir. Resimler genelde yarimton gérintileri olarak aktarihr. Yarnim tonlar
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igin saglanan sayisal girig, gravir teknolojisindeki en biyiik ve en énemli ilerlemedir. Bdylece
elektromekanik gravir makinalar iglemdeki, devamh ton géruntlisi Gzerindeki bagimhhktan
ve promlemlerden kesin olarak kurtulmugtur.

Elektromekanik gravirde mevzi yarimtonlarin kullanilmasi sonucu gravir renk ve resim-
lerinin devamh kopyalanmasi yok olmaya baglamigtir. Ozlenen tonal mevzilerin daha hassas
kontrolu, artik kontrast film materyal Uzerinde bagladiy! ve bunun daha guvenilir olmasi nede-
niyle mimkandur.

Yanmton gorntisy nokta reddetme aleti ile taranmaktadir ve graviir makinalarinin tara-
ma kafasinda lens sistemi ile beraber galigmaktadir. Burada yanmton nokta alanlari, devamii
ton gérintileri olarak okunmaktadir. Tram sayma ve diger yanimton alanlarinin agilar burada
gereksiz beklemektedir. Sonug gravir ise sanki devaml ton baskisindan taranmig gibi konfi-
gure edilmig ve hangi tram sayisi uygun ise makine Uzerinde programlanmigtir. Yarim tonlarin
gravur makinasindan daha hassas olarak hazirlanmasi, detaylarin kaybimin muhtemel énlen-
mesi igin iyi bir pratiktir.

Benzer bir sonugta makinanin tarama kafasindaki lens sisteminin odak noktasiyla oyna-
narak gergeklestirilir. Bu eski tip, yeni aletlerle donanmamig sistemlerde, uzun zamandir kulla-
nilan bir yéntemdir. Uygulamada tarama kafasi dagilmig yarimton goriintisiini birlestirir ve
onu devamli bir ton gibi okur.
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9. OYULMUS SILINDIRLERIN KONTROLU ve TAMAMLANMASI

Oyma igleminden sonra ve krom kaplamadan 6nce gravir silindirleri normal olarak gbzle
goérilebilen hatalarin tesbiti igin kontrol edilir. Aym zamanda, derinlik ve cidar genigligi spesifi-
kasyonlarina uygunlugun tesbiti igin bir mikroskopla kontrol yapilir.

Mikroskoplar kirk yih agsan bir siiredir kullaniimakta olup giinimuizde birgok gesitli tipleri
mevcuttur. Laboratyvar teghizatindan uyarlanan veya gravir kullanimi igin 6zel olarak dizayn
edilen mikroskoplar bulunabilir. Tekli hiicrelerin ve cidarlarin kontrolu igin 500 defa biyutme is-
tenmektedir. Birkag hiicrenin bulundugu bir alan igin ise daha kigik bir biiyiitme degeri yeterli
olur.

Hucrelerin elektronik olarak kontrol edilmesi igin birgok degisik tipte teghizat bulunmakta-
dir. Elektronik hiicre kontroliinde bu cihaziar biyutilen bir gérintiy( bir ekran lzerine yansi-
tirlar. Bu cihazlar, 6zellikle elektromekanik oyma makinalan tizerinde test kesimlerini degerlen-
dirmek Uzere genis gapta kullaniimatadir, fakat glinlik imalat kosusturmas: iginde suratli ve
kolay kullanim sagladigindan dolay bir gok oymaci hala optik teghizati tercih etmektedir.

Silindirlerin oyulmas! tamamlandiktan ve kontroliinden sonra son riituglari ve bitirme ig-
lemlerini yapan hanerli bir kigi silindirin tim yizeyini gatlaklar noksanlar igin inceleyecektir.
Baski olmayan bir alandaki herhangi bir oyuk doldurulmali ve oyulmayan alanin yiizeyine ve
egriligine uyacak sekilde duzeltiimelidir. Oyulmus alanlardaki daha kiigiik noksanlar ile el alet-
leri ile iglenecek veya oyulacaktir.

Bazi bask: Uniteleri, strekli galigma sebebi ile aginmaya ugrayan silindirierin veya bir ima-
lat kazas yuzunden carpma etkisine maruz kalmug olan silindirlerin dizeltiimesi igin bazi im-
kanlar geligtirmiglerdir ve bu tip durumlarda bir oyma Gnitesinde normal olarak yapiimayan
onarnimlarin gergeklestiriimesini taahhiit etmektedirler. Ozellikle kendi tesisleri iginde oyma im-
kanlarina sahip olmayan birgok ambalajldma ve mamul oyma Unitelerinde, baski makinasinin
ig yapmadan duracag: surenin yiksek maliyeti bu onarimin yapilmasini gerekli kilar.

9.1. El aletleri ile diizletme

Asagida belirtilen hatalar dizeltilebilir ve bdylece diizelte (tamamlama) iglemlerini yapan
personel sayesinde gogu zaman masrafli olacak yeni teghizatin alimi 6nlenmig olur:

1. Kademeleme (bdlimleme) hatalarindan kaynaklanan baski alanlarindaki kusurlar.

2. Yabanci bir maddenin gapmasi sonucu ile olusan sok hasar veya bir baski makinasi-
nin ¢caligmasi ile ortaya gikan gizikler onarilabilir.



3. Pozitif resimler igindeki film kusurlarindan kaynaklanan oyuk alanlardaki eksik hiicrele-
rin doldurulmasi. '

4, Pozitif film Uzerine konulan girdi malzemesindeki bir hatadan kaynaklanan istenmeyen
oyuklarin gikariimasi.

5. Pozitif filmlerden harig tutulan kayit igaretlerinin, kroslarin goz igaretlerinin eklenmesi
veya degistiriimesi.

Krom kaplama igleminden 6nce de kimayasal olarak hakedilmig veya elektromekanik oy-
mali silindirlere derinlik ilavesi mimkindir. Deneme sonucunda diizeltme gereken durumlarda
belirlenen lokal alaniarda veya genelde bu islem yapilabilir. Agagidaki nedenlerden dolay to-
nal agirlik eklenmesi igin duzeltmeler yapilabilir :

A. Yeteri derecede renk tagimayan komple bir oymanin derinlegtiriimesi.

B. Renk noksanh@inin agik bir sekilde gorldigi bolimlerin igindeki renk dengesinin ge-
ligtirilmesi,

C. Bir karton veya ambalaj gibi ¢ok renkli kaplamalar iginde gériilebilen dengesizliklerin
tekrardan oyulmasi.

D. Bir resmin géige bdlimlerinin veya hat ¢aligmasinin derinlestiriimesi. Bu, ton ¢aligma-
sinin daha agtk alanlarnindaki renk dengesinin geligtiriimesi igin baski Uzerindeki mirekkep
renk mukavemetinin az bir miktar azaltiimasini gerektirebilir.

9.2. Tekrar oyma teknikleri

Tekrar oyma, baskinin hucre cidarlannin ve kenarlarinin tizerine tekrar oyma murekkebi
diye adlandirilan Demir Klorire dayanikl bir kaplama ile silindirin baskil (oyma) alaninin kap-
lanmas! vasitasi ile gergeklestirilir. Silindir dondriliir ve graviirct silindirin Gzerine dogru elin-
de tuttugu bir lastikle veya mirekkep kapli bir silindirle kalin viskos malzemeyi uygular. Mirek-
kep silindiri bir makina uygulamasi ile kaplanmigtir veya hazirlanmig olan murekkebin diiz bir
ylzey uzerinde dondurilip mirekkebin silindir izerinde homojen olarak yayilmasini saglaya-
cak sekilde kaplanmigtir. Dikkatli bir gekilde egme ve basing uygulanmasi sayesinde, dénen
silindirin ylzeyine ve oyhlmus hicrelerin cidarlarindan asad uygulanan mirekkep miktarn
kontrol edilebilir. Silindire mirekkebin uygulanmasindan énce, silindir bir ¢dézicl ve zayif bir
asit ile dikkatlice temizlenmelidir.

Tekrar oyulmayacak olan tim alanlar asfalt lak ile kaplanir ve yeniden oyma iglemine tabi
tutulacak ylzeylerin batiriimasi ve temizlenmesi ile yapilir. Gravir sureleri gok kisa olup genel-
likle bir dakikadan azdir ve dikkatli bir gekilde zamanlaniriar. Zamandan tasarruf amaci ile silin-
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dir hafifge isitilabilir, boylece tekrar oyma miirekkebi daha hizlt olarak sertlegir. Oyma initele-
rinde birgok gesitli teknikler {izerinde ¢aligiimigtir ve esas olarak bunlarin timu yukarida belirti-
len genel oyma prosediriinii ger¢eklegtirmektedir. Kiglk gibi gériinen ancak 6nemli olan oy-
ma hatlannin siratli bir gekilde duzeltiimesini mimkun kildi§r igin tekrar oyma proseduird,
silindirlerin kimyasal ve elektronik olarak oyulmasi igin kabul edilen ve gok fazla kullanilan bir
yéntemdir.

9.3. Krom kaplama

Yizeyine baski motifi oyulan bakir silindirler Gizerinde eger gerekli ise diizeltmeler yapilir
ve krom kaplamaya hazir hale gelirter.

Silindirleri krom kaplamanin amaci, ¢gogunlugun digindigu gibi yalmzcea silindir yizeyinin
dayaniklii@im arttirarak yiksek tirajh iglerde bozulmadan ¢aligmasini saglamak degildir.

Krom maddesinin ¢ok diiglk olan adezyon kuvvetli baski materyaline silindir ile presseur
arasindan fevkalade bir gegis saglarken, kromun mirekkebi itme 6zelli§i yliksek basing verme-
den canl baski almaya yardim eder. Elektroliz yontemiyle yapilan krom kaplama silindir yize-
yindeki motifin hassasiyetini hig bir gekilde etkilemez.

Elektroliz sonrasinda bakir tizerine son derece iyi yerlegen krom tabakasina alkaliler, tuz-
lar ve asitlerin blylk bir kismi etki edemedikleri gibi, bu tabaka gok yuksek sicakliklarda dahi
oksidasyona dayanikhdir.

Sadece tuz asidi (HCI) ile sicak sdilfirit asit (H.SO,) kromlu ylizeyde agindirici etki yapar.

Krom kaplama banyolarinda elektrolit olarak krom asidi (CrO;) nin sulu ¢ozeltisi katalizér
gorevi yapan silfiirik asit ile birlikte kullanilir. Silfirik asit miktarinin iyi ayarlanmas kaliteli bir
kaplama igin 6nde gelen sartlardan birisidir. Bu elektrolide godunlukia az miktarda {i¢ degerli
kromoksit (Cr.O,) ilave edilir.

Kaplanacak krom tabakasinin kalinli§: basilacak materyalin cinsine ve tirajin yuksekligine
baglidir. Genellikle 3-4 mikron kalinhk yeterliyse de; 4-5 milyonu bulan baskilarda kalinlik 6-8
mikron civarinda olur.

Krom kaplama banyolarinda anot olarak Antimon ginko, veya giimisg ile alasim yapilimig
kursun elektrotlar kullanilir. Bu elektrotlardan metal ayrismasi olmaz. Elektrolit olarak kullanilan
CrO3 ylzde 50 oraninda krom metali ihtiva eder ve bu metal silindir ylizeyine kaplanir. Bu se-
bepten elektrolit igindeki metal miktari sik sik kontrol edilerek gerekirse kromasitanhidritleri ile
takviye edilmelidir.

Anod olarak kullanilan kurgun elektrodlar izerleri kahverengi kurgunperoksid tabakasi ile
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kaplt olduklan middetce mikemmel galigirlar. Bu tabakanin kirlenmesi veya ¢ok uzun sure
kullanmasi sonucu sertlegsmesi halinde mekanik veya kimyasal yéntemlerle temizlenerek yeni-
den kaplanmast gerekmektedir.
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10. SONUGC

Girig bélimunde silindir isleme metodiarinin evrim gegirme sirecinin ortasinda oldugumuzu sdyle-
migtim. Arastirmalanmin sonucunda kimyasal gravir iglemi yéntemi bir siire daha devam edecektir.

Tifduruk baski teknolojisindeki hizlt deg@isimler elektronik gravir metodunu devreye sokmug ve bas-
ki kaliplannmin hazirfanmalarinda énemli avantajlar saglamigtir.

Bu projenin kimyaéal metoda gére avantajlar orijinallerin hazirlama safhasiyla baglar, filmlerin go-
Galtilmasi montaj ve tramlama gibi iglemlerin zaman ve y(ksek maliyet igeren safhalarin hig biri uygulan-
maz, tek bir orjinal film girdi olarak kullanilir.

Tramlanmig montajiarin silindir Gzerine pozlandinlimalan esnasindaki ayarsizhklar, toz ve film Gzeri-
ne gelen istenmeyen spot 1iklanmin yarattigy hare gibi problemilerin higbiri bu ydntem igin séz konusu
degildir. Kangik formiilier igeren, bilgi ve beceri isteyen kimyasal banyolar kullaniimaz.

Kimyasal yéntemde gogunlukia tecribeye dayanan oyma iglemleri elekromekanik graviir metodun-
da tamamen bilgisayarlarin seri ve givenilir oyma teknikleri ile gergeklestirilmektedir. Sistem gravirci-
nun uzmanlik ve tecribesini gravir sonuglanni optimize etmek igin kullanilmasina izin verecek sekilde
dizayn edilmistir. Sonugta gravircu isterse tekniklerini sistemin eline birakabilecedi gibi Grline deger kat-
ma firsatinada sabhiptir.

Yeni metod baski miigterisine dizaynlarn daha maliyeti etkiler bigimde degistirme olanad: tanir. Kim-
yasal metod ile gahgan atélyelerin misterileri dizaynlarinda degisiklik yapma gereklili§inin farkinda ol-
duklan durumiarda bile, yiksek gravir maliyeti yliziinden dizayn spesifikasyonlannda degigiklik yapmak-
tan kaginirlards. Iste elektromekanik proses simdi bu soruna makul fiath g6zimier getirmektedir.

Baski alicisinin bu metoddan sagladiy avantajlardan sadece birkag! bu kadar 8nemli ise saglana-
cak lojistik yararlarda bulunmaktadir. Ornegin elektromekanik graviir, baski sirasinda hazirlama ve de-
gistirme iglemlerini hizlandirmasi sayesinde baskicinin {inite bagina diigen toplam Gretim maliyetini di-
strmesini saglar. Dolayisiyla baskicinin iglerligi ve timuiyle Uretimi iyilestirecek siparigleri daha kisa
zamanda teslim edebilmesine yarar. Bu yaklagimla yatinmiar daha etkin bir sekilde y6netilir, bdylece bit-
mis mallann yatinm dizeyi azaltiir ve elektromekanik gravir daha biiyik planiama fleksibilitesi saglar
bu ytizden baskicilar misteri ihtiyaglarint daha gabuk yanitlayabilirler.
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11. KAYNAKLAR

1 - THE GRAVURE ENGRAVING MANUAL GRAVURE ASSOCIATION AMERICA INC.
(TEKNIK YAYINLARI)

2 - SOUTHERN GRAVURE SERVICE INC. (SILINDIR SERVIS BULTENI 1990)

3 - TIFDRUK BASKI SISTEMI (DYO BULTENI SAYI : 12)

4 - HELIO GRAVURE ET TIRAGE (GRAVUR BASKI METODLARI ILE ILGILI YAYINI)
5 - HANDBUCH DER TIEFDRUCKES (TIFDRUK EL KITABI)

6 - HANDBUCH DER REPRODUKTIONSTECHNIK
BAND 1 REPRODUKTIONSPHOTOGRAPHIC
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