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ÖHSÖZ 
Özellikle stın yıllaıda diQOf aıo.nıarda oldv~u g ibi basım aı::ın ında da hızlı bir 

ı:e<nolojik yenilik w g&lişme ôf"l'ıaktadu. Sasım teknoloj lerinde de en h ı zlı Qelişme, üretim 
zamanın ın büyük OnEım ta.şıdıı}ı gazete basım !Qknotojilerin.:te g6r01mektedir. 

Ga~ete kun..ıluşlaıı imkan ve k::ıpaslteletine göre bu tekno!ojJ<. yerilik ve gelişmeleri 

yakinen taKip etmekteler. Hızlı gelişme göste·en teknolojilerin, seçimi ·ıe ••erimli 
kullanı labilme.si iÇin gaıetelerlı' teknik ve ge:~ı olar-ak tOm ç:ılışa,nla.rının gelişmiş rS<.nolo· 
jllQl'lerln. teknolojik ve ştevsel bil<ıisine sahip oımaları gE!fekmektedir. 

Ko.!ltelı gazete basmak için gelişmiş ieUloloji ler ku lanrnak yeterli dE:ığildir. Ayr ca 
l,(ali:e kontrol teknoloji1~rine yer verm~ gerekmektedir. 

Gazete basım ve kallte kontrol tekn~ojileri işlem sırasına göre: b<Jskı öıx.;~. 

bas.\ı v& baskı soıvası Olru-~k Oç bötClnl altında .analiz edilmiştir. 

Gaı(lt9Citlk ~itiminde basım iş emi ile ilg' li dersler oklnutmasınrı karşın bu alar.da 
yayınfal'YT'ış kaynakların oımayı-şı bu alanda önemli bir bOŞluk otuşıunnakladlf. Te«enn!ın 

doktorr:ı tezi olarak ortaya koyduğJıtı çalışrnaının bu alanda bk başlargıç oluşturrrasıdır. 

Tezimin ha:ı:uıanmasında desteklerinden dolayı danışman hocanı Prof. Of. Dufali 
YIL~.•AZ'A, r.'1:t rm:tırA Üniversitesi Tekn:k E{iitim Fıtkültesi ı.iatbaa Bölünıü öQratiın &!eınan. 

ıarına. gazete kuruluşlarının teknik soruıntJlant)a \'Q baskı teknoıoıUari satıcııaun.n teknik 
P.lemanlRnna teşe«.ürlerimi ilelmeyi bl· boıç bitirim. 
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GİRİŞ 
Gutenberg' in ı-uruf;:ıı tlarıyıa başıayao matbaa teknolojileri, kişi k.urunı vtt 

kurvtv~ı ;ırın y:ıptığı sayısız yenilik ve geriş.:inrı~ çarı~maıan sonu=-unda bugünkü geli.şm iş 

düıevine u aşmıştır. 

3askı tekniklerirrleki gel ~ın sorocini inceleyecek olursak; Gutert:e(g'in llurufaııan 

ile ortaya konan ''tipo baskı" sist~ml. Alois Senefelder'in taş bsskı kalıb ından yola 
çıkılarak geli~tirllen ~oıset baskı .. sistemi, daha sonra "tifduru<. ba~kf ::;istt:ın\i, "r1eh.so 

baskı" sistem( , ''serigrafi bnck.ı· stctoınl vo bugcın bir baak! tekniği olma yoh.ır1da eks kl0<i 
giderilneye çatışılan "dljıtal baskı" sıstemi takip etmiştir. 

Bu baskJ slstomlorinin hemen tümünde baskı önoı:ısi ışıemıerde ayrı teknolojiler 
kullanı lmak.tadlf. Baskı SO'lras~ ise baskı melaryalinin özellikte kullanım alanına oöre 
çeşitli lik gostermektedır, Bundan yola çıkılarak basım işıemının ıom a.şamaıar nı işlem 
sır,1sın:l göre, "baskı öncesi', 'baskı~. ve 'baskı s-0nmsı·· oı::ırak o;. ara bö!üme ayırati liri z. 

Basım tekrolojilerindeki gelişrrıel&:i de bu üç Qr\.4'.l a'.lında analiz edilmiştir. 
Baskı öncesinde yef alan işleırılef: Basılması istenen gazete dergi kitap ve lleı 

tOrtlı matbu unsurun. baskı ınakinesır.d& basılmasın ı sağlayan kal ıb ının hazulanınası 

teşkıl eder. 
Basılması istenen gazc!o. dorgi, klt;:ıp ve m;:ıt"ou uneurds yer alan ögeleıin baskı 

ınetatyal i üzetlıldeld kompozisvorun belirlenmesi gerekir. Bı.. işl'°rne "ınizanpaj" denilmek· 
t':)dif. f,iizaopajda basılacak ögelerin yeri bVyOk!Ofiü renkleri biÇir'ni beliflenif. BOylocc ycf 
alt!eaK ögeler onem sııasırıa ve göze hoş gelecek şek.ild& düzenlenmiş oluf. Oa1lo. sonra 
yaoııaco.k işıemıercle bu krokiye bagıı kahnarak nafeket ed:llf. r.iızo.npaj b Jr bakıma 

o.acııacro< 11ns1..run mimari olanı demekt;r, Tabiki buna taırıamEın ba{ıh katı nm;ı{l;ı zorunlu 

d<ıQildl r. Sonraki aşamalarda iştendiğinoe değişiklik.lef y~ılabil ır. 

t.1izanpaj teknol.oji1eri önceleri bu alanda çalışarl.nrın bilgileri "e düz bir kilğ ıttAr 

müteşekkil olmasıra kArŞııl güı,üınüzOO cizgl ve gOrOnt(J işlemleririr de çözümlencf.gi bil· 
g:ısaya.1ar olttıt..şıur. 

Dizgi ıjilOmi tipo backt :eknğlnde hurufatlsrta hszırtanmasına karşın d{l"r tüm 
baskı teknikJeft'ldQ ayoıefıf. Önceleri daktiloya benzer mekanik dizgi makineleri ile daha 

so'lra toto dizgi cihaz.fan ıle yapılan dizgi işlemi <le günüm(izde bilgisayrı t sisterrı ren il'° 
yaoırırıaktad!f. 

tiasııacak resım, şekil ·ı~ gere~ıiginde ·,.azılann ışık geçifgeıUIQi oıan maızeme 

üzor1nc i !itO•'<ın boy~tl;:ırd;ı. .:lktarılma~ına •reprodüksiyon• iş!emi adı verilW. Aaprodüksiyon 
kam91'ası. k.Ontak şase ve agrandiıör cihazları yardımı i ~e gerçekleştirilerı f&pfOCiüksiyon 
iŞlcınl de gOnOmOz:le bilgisayar sistemleri ile çözümlenmektedir. 

Son yıllarda çok h ı zlı bir gelişme yaşanan bilgisayaf donanınl ve yazılım toknoıo,. 
len. konvar1siyor)el dizgi. ıniuıl'f)aj '10 ropfodOkslyon ışıem!nl tek tılr shHemle çö20mle· 
mektedir. EQer çık şiar yekparG olarak. alıodığ ındo. montaj lşlcınlni \:le Qll::ldan kaldırdığı 
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verecek gelişmeler yaşanmış1ır. Öze-ilikle gazete- eklerinin ga.ze-te. içinf.! anlması iç in 

gerişt'ri1en 1eknolojiler dikkat ~kicidir. Baskı sonrı:ısı işlemler insrtn emEginin en fazlR kul

ıanı ldıgı a!a.rdır. Bugün gelişmiş teknolojiler gazi!leyi otomatik toplayıp, pak.elleyip daQ hın 

aracına kadar insan eti değmeden çıözürnlemeldediı. 

Gazete bı:ısım işleminde eski teknoloji!eıde insan faktörü ön planda olduğu için 
kaliteyi be1iıleye-n ustalık olmasına karşın günümüzde kaliteyi kullanılan gal işmiş 

ınaızeıne. cihaz t&knolojllerı v& bu teknoloj lerin en verimli blçlınd& kullan ı lması belir· 
ıemekteClit. Aynca kallt&ıln dOzeyınıcıe gelişıirl!en teknoo]llEıf yardımı ııc kontrol cunok 
ınütrkün haJ~ g<il'!ınl şılr. 

xııı 



 

BÖLÜM 1 : TEKNOLOJİ KAVRAM! 

1.1.Teknolojlnln tanımı 

İnsanoğl1J y:ı9odıQ1 ortamdan dnh:'I l)•i )'arar1anabılmo oınnn{lını b:r takım b!I" , yön
tem"" cu'aÇlar Sllyeıınot bulmuştur. insanlt<1. yıllardan beri Sl\l'lip olage'di91. bUgl blnkim ·.•e 
icat~~ .. yoslrôo lıol<imolu"'""" -doijlyl ~mdae "°ora hCk
morncktec:f ... O ha.dl geriş an:ancta ıv:ıu"'""''• lnsanın y....,9 oraamı kenctline da;a 
yaraıh hale gP.rimıı;ık gayesi re deQi~llrmeı.ı. lçl.n sahip otd.1bu va k\Jlland gı bılgife·ın 
Hım :ıdOf. \ 1 j 

Ekonomi blllrncllori teknole>;iyi, doOo.I kaynX-<.lar, emek vo sermaye cııye adlaııdı rı ltın 

Clrollm fak1prterinin uyu iT lu bir biçimde blrar.-ya getiril p , Orellm sOre.cinP. kJttıhra aıın ı 

MlO ayan tıoo!em •oc>""'• .,.,., iade ..,.. şlerd<. ao '""""°° ıeMolo;, 'P.yda yınltrok 
MIO<lyla nsanın o'eıım .,.iye_ tu:.nu,..en baŞvuQıOu olifenn l<>jllamı om.<
llldır.(2) 

Burada toknftlt>JI de bir üret m foktör:>dür. Tıp<ı dOOa.1 kayraklar. arnok ve $Crmeıye 
gibi. Ancak teknoloji yllln ıı boşına Oredlen o~oııon yapısına glrtın bir aı-aç de{ıi1dlr.Orall r'ı\ 
mlktaıroru aı111ran. k11lıtes inl yOksellen. :> ç:lrn ve niteliQlnl dEtğl~Uron. kısıııca insan 
ıtr.:i)·~n en Y' biçıirrıdo gerçck'-eş"""'9 yardım Qdor'\ bilgi taıptul ·.Jğud .ı.ı 

Teknoloii, 81T1ek.. sermaye ve doOll kayAakiann venm~ artbm-.al«aoır. Sitl tıc 
çal •tı(l:ı Ure!im etmen crlnirı veriTini ar1ıtr!"a özelfigı, leknoio)ni"'I devamı gfıl ~rrc ve 
evrm gösterAn bit etmen olma.sından Utrl ge mekıedir. G<1r~ekten de zamo.n içince 
edlnllen yeni bilgi vg yöntP.mlA. ft&klycı oranl a daha yo1kin bi l ı:ıi toplulu~u 

oıu,ıuı·makta,teknolo,lyl Ozellik ve nhe .k doOl~lmine uğnlim&ktadır. Şu halde b'r teknolo;i 
arcak t:eın bk zaman.eyer i9• ....n ~edk.(3) 

Yukand;ı).i aç ~. tefmoloJN't, ~etm 7ald5nc.,W\ br (ltiine dô-ı01tOrOl'TIG$İ 

için yararlan.tan bllgılor :opk;fuğu olduOurru vurgulamakta \'O O-etim işlevınde kull.arıfan 
yol ve yöntemler moydana getirme çabası olduğunu gösıaımoktedir.(4j 

Şu halda teknoloji, to~ıum blroyıorhıın kü!1ürüoon 01( pl.\l'ças ı ol rıt.<:ıktu, lıı~ı· ın fiz:<"k· 
M I ve zit-ins&I gOcO it günlük. yaşamını rlevam ettireb imek lon çevrY)'İ kullanma V8 k:l·1· 
t<O e-ı~e o~ını vertr. b.ı(li. araç, )'Ol. yöntem ve kurallann hepsini çerrr.ek18dl•. 

(1) Eren,E.: IJ~lrt!'1fUırde Yenif'il potıtıka.sı.i.O.~ecme FdW.ıtoSi. Y.:ı;ın No:t27.1982. 
,., 1. 

t2} SchumpGIOr.J.A.: The Theoıy of Econo'nic Oovelopment, Oxlord,Uni. 
Pross.1969, s. 12. 

ı3} Olivet, J . w.: H..$.tory of .Am&rican TAr'..hology. ThO Ronalo p:-ess Comoa.nv.Ne·N 
YO'I<. • 956. s. 21. 

:• ) Tunall, 1 :Tekn:ıloji At'- mı ve Vaıırım Pladaması F:nansa1 Ytne*n ve Yal rm 
P an1a,71aSJ Dergisi, Yıl 2. "''arl 1960, s 1. 



Böyle~ inşa.'l tcpluluÇ)un.un teknolojik potMSlyell ge:liş '.ikço. madde dünyasını kul· 

ıanrrıa ve QRwevi y~şama l.ygun biçimde de!lişıi ·me gOcO artmaktadır.(5) 

Taknc!oji i te i.gili şv tanımla·ı yapmak. mümkôndCr. TeknoloJ lnput<arı outpJtlara 

çev rmeye yaray3n ,.;.raçıar toph..ıtu{ludur.(6)Teknoloji, toplumun Or&tlın& ilişkin bıl gi 

bi rikimidit.(7~Teknoloji insanın çevrel':ini de~iştitm~k içio s~hlf) olduğu ve kullandığı çeşill i 

t:::kılıklc<ln ıomodor.(0} 

1. 2.TeknoıoJlk gellşmeleffn ı\edCJllt::ri 

Tc-:.ooloı ik gollşmotote zemin hazırlayan etk.anteri başlıca üç o tupta toplamak 
mümki.'ındOr. 

l.tt.hr. 

· Tekni'.-<. nedenler 

·Ekoncmik nede.'lle< 

·Kişisel nedenler 

Tek.noıc;ik gellşme!erin hızla devam e\mesinde bu üç neden birbirini ıamamıamaı-:. 

1 .. 2.a. Teknik Nedenler 

Teknoloj,k gahşmeıorin başlangıcında, teknik gereksinim ve zorlanallann bU-yük 

oıklsl orınuşıuı. Tek:noloj"k ge~işn)eıere yol açan dğer bir t~knik neden de, }'eni teknoloji ile 
birlikte üretimin daha kaliıel i ve sts.ndsr:lsr3 uygun ::ı lnr::ık Ofetllmo::ı lnln moınk'.On 

olınasıdır. Bu şaki!de günümüzde geçmiş yıllara or.;ıır.la çıok daha hassas ölç(!m~er ve 
anahziar yapılabilmek!trdir. 

Ou nedenle kalite sıandtııUafır'Ht) g.derQk ağırlaşan koşulları da teknolo jik 

gcll.şmolGrln kaçınılmazJıQ ın<la On&mli ıol cynaınaldadır. Teknolojik gelişme!P.r ~onu~ı. 

~;ont·oı l.şcvlcıinde. ı.ş dizaynının dllzcdcnmesıfld~. sis!<:ıı;nletdeki aksamaların \e.şhis vP. 

ayannda Ö'lemli ko!aylıklat elcfe edilmiş iir.{9} 

Tüm bunlaı,tekıtolojfk gel işmelerin hfıtanmasır.da ıeknik neC<ırlcrirı önemli bı- P<lYI 

olduQunu O(ıs :e:mekıOOi r. 

1.2.b. Ekonomik Nedenler 

u~·nuıama1arda birçok eylemin ası l kay~gı ekoromik fak.torıercıi r Bu ıat<.törteıin 

Onem ve mal"iyetina göre. Ureiim va yönetim fonk~iyonlarındR; hitç:ok hıı.sııs <loÖİŞmP.ktP. · 

dlr. 

(Sj Çaıcık. B.: Kı~al kalkınmada Gayeye Uygun Teknolojilerin Önenf, İstanbu1 
Sanayi Qja.şı Dergisi, N :san 1974, Yıl 9, No:98, s. 23. 

(G! KOQBI. T.: İ,şla~rıı~ YönEı!icilıği. i.0. İşit Fak. Yayı, No:132. istanbul.1982, s. 131. 
(7) Barutçugı ı. i.: tckncıoı ık Yenilik ·ı& Ataştıfma • Ga:ış ııtme YônQlirni, uıuciaQ 

Ürıi'la rsit&si Baış: ı,nevi. Bursa.1981. s. 2. 
(8: Deniz. A.: Ça~:laş Teknolojik De~ şmeter. Ankara Onlvetsllasl SasunevL 

Ankara, 1970, s . 2. 

(9) Tunali. 1.. a .g .e., s . 3. 
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f<Qrom < 'ak'.öttcm basında İŞl;llk maıyetle<ftı do;ıünltrresi gol~. Bu Ş<ll<ilde 
oene« t)(ıfft işçi sayıı;r'Cla. ~ ~IYnlŞ ofur. hemde çat ,~, .... gı:A;ünjn wrir<:ıil!§i 
arttrıJıır. 

Böyfoco :ıiri ... işeıli A: m.ahyetnın toplam rra!iyet ~nıdckl payı gidıorok düşürülmüş 

Burun yanında kullanılan malzemeden s301~nan uısc:rruı da ön&nli oir e«)nomik 
fl~kon<I r 

Ucuza OıetllAn (irOn sa.dece karın yükselmes ne yol açmaz. aynı za"ıanda işıeı
monın pnzordo rokz.bot gOcOnOde önemli ölçüdfl "ntııır, Rekabet gücü ortan işletmelcfin 
bOyOırıeler1 ve pauıı pa~·ıarı da tıına b~lı olarak anar. 

D!Cor önomli b1r ck.oromik etken da ürotim vo l 9 ıum b!rim'erinin giderek k(lçOlnleSi 
ve kapadıkları alanın daralmasıdır. İhtiyaç dı.. yuli.ln sahnnın ;ıidorek kOçOlmesi hern 

önemi bir ekonomi"lt tercih f~~törü o!mak:a, hcm:Jo l$1Cttncnin kuNIUfUnu \olsyıaştı rmak-
1Gdı r. 

El\onomik e:-<.en.e ri tekno lojik gelişmel&t ırı •tici Dl< gCıcO e>IUıi1k. ta11ırnlurnuk. 

mı'lmkiM'IC'liK Ç-Onki b.vı konlılarda cOşOnoe şe<lıı'#ı Q;j diOl•mg.dne )'Ol a.ran buluşlar 
sacıoc. ko?I olarak kalmış. ja-ide ekcnomik oloral< kuftıMablirtik düzeyW>o gcloccği 
?AManı bek emel(. üzere as.:u,.a ar.nnaşır. 

1..2.c.Kifi&el Nedenler 

Tetmofo1ılt ge .şmeleri"1 ör.errli etk..."'Okttnckın btl do~ lakl6t'9roır. Bazı tuşiern 
gorok m zaçlat . gorok:ie aldıkları eğilım sorn.ıcu olaylata yakla~ m şeı(.ilferi okjtJ"ı(,ça 
l~r'l<lıdır. BltÇOk zorlu"' \'A olanaksızlıQa raQ'nen yılmtıdan müc3de 1c cdcrcJC; ta.s.atladı~ı 
teknotoJk geLşmeyi ~ran pekçok d(l.şünür ve bli-n ildomın n moveudıyeTi ı-erkesçe bi 
llnmektfldir 

6u tür kişiler çın. yeni bulı.ışlann sa~layac.a~ı maddi yaroılar ganeldtt ikinQ p!anda 
ktıl mı.ı.ktüdır. OOşOrldü!)ünü t>aşarman r ve ispa:ıamanın ıaoıayo.co.O ı mo.no\'i ta:min. bu 
kloııer ;çın maddi olanakların çok os:Ondcdlr. 

Toknolojlk gol ÇftıoEılo te ycj açan ltişie~ı fakıöı1erdi Urı~kenli~ genelde bir-oyt;oldir. 
Grup ç.ahfınası yok <lt:1necek kadar azdır. Çahş-nl.'lll.'lra birden roııo. itişi işti rak etse bilo. 
bvriatın $ayısı genelde ikl)'i geçmez. Bu tür ~hşmôi:ır. cıaha yorucu va ozva·ı ısıemekıe
dır öz.clliklo tokno OJık gel şmeıerın baş1a.n9 cında kışıseı gayıeııerın çok büyük :;ıayı 
olmuş.tur 

Anca< g(t~Ozd&. taktlotojik ge~şmeırde AR-GE bin-mlel'inin aOırtıöı oıderel( art· 
tn.11lıttadu Oıet ıkte araş~ırma çalışmalannın ma'iyeıterindek Onefnli artışlar ve 1)p'u 
çıı ışmorın sa(ıladıg ..--eç ve maddi clar.lldar. ıo'oıoloj k QOIİ!"'• er ıç.'Cle kışlsol 
tak!OflOI' n '* yılaıda.4 o-anwıı gııdelek<Mjôrn'ii~r.. 

Günümüzde leknoloıik geiişmeferP. olRMlc Mı01"yM Çfttı.şm..ı,ar OC-flOldo O'UP 

çaf ·'"'81arı içınde gerçekJeş'Tlesine karşı! k. yine do bu grup ıçindokl b reytenn luşisel 
0:1<1 klor\, yeni buluşlaroı gcrçcl<lcşoolt-osinde önam ı rol oynamal<ıacıır. 

l 



1,3, Teknolojik gelişmelerin aşamaları 

Birinci endüstri d&\'riınlrıtn onsekizinci yüzyı l ın ikinci yarısırda., ikinci endiisin dev·i· 
niıı .n da yuırıinci yOz:yılı ıı ikinci yarısında tıaşıacığ ı nı söylarnak. mürnkündür.(10) 

Ulı1ncı ve ıl<.tncı endOslt1 dtı•ırımıerını blrtıınnaen ayıran er bel irgin öz~ILk., üratirn 
ıaliyetl&ıini rı nası l )'Urorı.ııeooğlnl b~l i rliy<tn ~n0rj i . b lgl v& hab<1rleşme un:urlarında 

9öıülen farklardır. 

Birinci endüs:ri döneminde, üre;im için gerek i enerji ieda.ri k. foni<siyonu insa.>"ıcfan 
al ınıp mak.inalara ak;arı~makla beraber sözkonıJsu makinaları yône:me •ıa kontrol etmP. 

fonksiyonu insanda kalmış!ır. 

İlk defa İrgıltere'Ce uygulama alanına sokulan devrim niteliğindeki 1ek.no~oii\ 
;J.Slişıne dalgası. kı ön(lın rı soruc·u aa ber'allısııooa g&tımıiŞLı. Bunlardan biıincisi . irnaıaııa. 
nsan gücü ye-rina eıı~ıji nirı ınakina ka:ıahyla sağlarır.ıası. diğeri ise çıok yönlC ve e--.,;nak 

:Jr•erji k.a·ınıikları saya.sinde ı~:&tınelenn bol miktarda va ucuz ma! üretr.~ yeterıe(li kazaı· 
mal.arıdı r. 

Bu··ıu gVıe ıatıı1~ slsteıuiı1I Oftaya çıka:aı1 ve ore ılın sOfec.-ıde işçi 'tı yöıu:ılin)I b ıı • 

okindotı ayıran blılrcl aşam.aya mek.anizasyon salhası da dan11mekl(ldJ. 
O:cmasyo1 vcya ikinci enc:Sösiri de•:rimi ise. başta üretim olrro.k Uzer.) her nevi 

fonksiyon na i'.gili kara<lara 1omcl 1cşki l odcook bilgileri depo edebilen ve depo ed' lon b·lgi· 
leri iş leten alektro·1ik bGyiııl&rQ sahıp olması ilQ, birinci tıl'idUs l ri d~\'ıiırıin(ie)n 

n:;rıltıak:ad ıc 

Bazı bilim adamları oıomasyonu il<,;nçi bir endüstri devıimi olaraJ< görürken diğerleri 

endOstriyeı s(lreç ve matodlardP. ileri c!areoede t ir makinalaşme aşeması cldu~u üzerinde 

durmakt'1ôırla:. 

Nih~·;et İkinci Dünya Savaşı'r.dan sonra Uygtlamaya koyulan ve günün:nze kadar 
durnadan gelişerek gaıen üçüncü tekn.clofl!< getısme nş.::ımasın.ca ise. iş tlayaıına 

cıomatik kontrol \'& karar ·ıerma sistemleri ilave atmak s..ıretyte.eskidan ayn ayrı çuh~Wl 
mak.inalann seti halde ve hiç. müda·1~eı gerak~irrıedi1n kıJ lanıTıı rrıümkün olınuştur. 

1.4. Toknoıojlk gC11$mclcrln törü ve araçları 
Taknolojik gelişmelerin b..ışl en üç türünden söz etmek mümkürdür. 

1) Scnnayo dışındaki girdilerin niteti{linde veya baş.l<.a bir day_,şle işgüc:ünrf;:ı ·ıe işle 

rin yönetimirY.fc yap.l~n n ıelik de{ılşmeleri, 

\ 2j İşin yapı sııas ırıda ö~rı;,11me l/e araştıımn sonucu, ı-aıen kullanılma'kta olan yön· 
ıcıntoı-c'cki gcliş.rreler, cıumıu farkl ılaş.ll\llar. 

3J Yerı uretim y6ntem!eri ve·;e 1arr,amen yeni JrDnıer. 

Tcıkoolnjik gr,lişmelP.rin ıttrtikAllAtda görülen ıCrlerinin yanında. kullanılan araçlaı .-

( "i o:ı Tuna.O .. Ekın. N. : Otoınasyon 'vC -Sosyal t.~csoıeıer,l.U. Yayın ıan,S(!yı 

225$07. İstanbul. 1&70. :;.3. 



fi kırse l ve iizik..~I olarak tanımlamak mOmk.OnCür rlziksı.ıl :1raçlat, özeli k le iş yP.rierinC"'..e 
kullanılan makine. !akım. 1eçhizat vs. dir. Fi":tirsel ar.ıçlor ise kavraınlar. prc..Jtamlar. rro 
de Cer v& bi,9i!erdir. 

Uygulamada 1$1&1n'ıeıe·in i lgi alanlarına göre kullandı klan araçl~r bunlardan sadeca 
tılrı oıabilcli~J gibi ıı~ı iki araç türü olabilir. 

Tckno!ojik ge!işmcıorde iki !Qmal ö;Ja \tardır. Bunlar iAsarım ve uygulrurıac!ı r. 
Tas..ırım, teknik ve bil mseı bJlgl üretimi sürecidir. Firmalar araştırma · geliştirme 

bö'Onl1eriy e bu sOreoe kaıılnlakWı~hı. 

GoneldQ li ıınaıar. yeni ürünler üre!etek \'eya mevcvt ürün er ni iy'leş tifcrok teknolo 
rk gerişmo s(!roano işti rak eımok!Gditlar. 

B~zen ürünün i y ileşti rilmesi amacı Po gorçckleşli r ileo e:raştırmafar, üretim 

maliyetinin düşmesine yönelik ncdcnıeıcıen k:ay"l~k•a,abilacaği ;ı ibi yeni bit ürünün 
ürEı ti 'mesiıie olana\ sa{l!ayaca:-<. ye."li teknoıo,ile.- n gollş:iıi 1mesi aınacı ile de yap:labil ir. 

dür. 
Tekno!ojı.k ga!işr.,elere olanak saijlayan ögeleri ise şu şekilde sıralanıak. nürrıkün 

• Tekilik. bilgi d fr.zeyi 

-lşle !mGlurtn l&knik. ve ek.on:>mil< kaoasite!eri 
Üı'O(IOO ısıenllt:Jn rıl!etiği 

-Sermayanin yönlendiril iş şekl i 

-Ür'&lfll sür&cinda •ıarilarin deQerlendirilr.esi 
-Oretkenli-<. dözeyl 

1.5. YENİLİK OLGUSU 
1.s.1. Tanımı ; Gonorncızda gerçek anlamdaki ıeknoloj :k ge işmeler ile. 

terreı bilimlerde meydana gelen vo 90ğu keı: u-ygulanlaya ak\atı lameyan iletlemelerin 

biribinne kanştınlmt=ıması gerekk.i11) 
Biliınsel aıa.ııo:da yc.ıi bultŞ ve keşifler ŞQ'kllndQ sağanw~ ller nevi ilerleme arı;}ak 

uygulamaya geçiJdiği sürece ıenilik haline gclcbilir.(12) 
'(anilik sürecini a;l<.ileyen başlıca etkenıe-r, bO-)'tikl(i~o( , pazar yapısı , re'k..ıtxıtır şıdCleU 

gibi Cış deQiş!.o(9n!er ile g3rev yapılan od~ iarklıf.a~mR, liderlik biçimi. "li:lt)P.-(IP.-Ş.m(l l<',Dn;:ı1l~n 

gibi iç d&ğişketnleı olarak. sıralanabilir. 

'tenillğin k.aynaklatı Is&, bağırrs ız araştırınacı laı. üni•ıerşlteler, araştırma. v~ endü· 
s'.i riyel işletmelerin araştırma sEt.-<.Siyonları olarak b9lirlen1ek 
münıkCndür. Buo1mın içind& şüpttı:ı siz an etkili olanı . çeşi tli büyüklükteki işletmelerin 

ar~,şıırn-.tı • golişdrmo onıtc'<ırldlr. 
ıruxıratu ... arıao 

ı· 1 :• Tllrl<can. F • :\lli:rs(ll V(I lQkıll'ı.: Ataşh'ına ve G~UŞUl'l'n(lf'Pin Tanı~I Kavran1lao. 
An-<.ara 1968, s .11. 

ı · 2; Hiç, t.~.: Bü;•Ome Teorileri \'e A7. Gelişmiş Oıke!er, i.O. Yayın No.1578. 1stanou. 
1970, Ş:. 4 . 
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1.5.2. Özellikleri: Yenilil< e--~$ olarak iki kttvraın çe(çe·ıesJndc ;:ıduJ<laşmak!ad•r. 
Bı..nla(t!an jİrı.nclsi d€ı'ğişimin orjLnal olm.%ı, ikincisi yaraı1ı oımasıclır. 

GetQCkl«şt,ııen har tGknotojik gelişme, gerek maliyetler gerekse fisklet bakımı odan 
yenrlik oıo:ak praııK hayat<l uyguıar.Dına.L Başka :>ir dt>ğişıe venilikten söz ediletıilnesi 
tçin eki.; <ıcden t<ıknollojlk go1ışml}nin uygular,atxtirtğinin bu!unmssı gerekir. 

Yenilik kavramında öıerincle dur Jlması gereken bır husus da yEınil i{l i -ı 1eknik. 
ve meddi old'uğJ kadar cnşünse! "'e nan11ki bi' )'Önede sa..'lip olmasıdır. 

Yeniliği sadece yeni ürün!er, r.akinalar, sisiemlef gıe-liş tlrme olaıaK <.lü~ı·uıc ı·ı E:ıl i , 

yeni yönetim, tfcari~ştirme, bilQ:i işleme gibi teliflik olm.a•ıorı yönlerini de dik.kala atma!ıdı r 

B!J konuda kıirış 1ınlan bir hUSIJS c'a taklittir, e:r iş'e::me :arafı1c'an gQrçıBkl~ştiıilen 

yenıııgıo, diger IŞl&trrıel&ı !aıafıncan da U)•gu!anması takliı oıarro< tan ımlanm;:ık1adır. T~kll l 

yenilik dı:ıQildir. Ancak işlet:naler açısında-ı yeniEk. kadar önemlid:r. ÇOnkO yeolll~on ttlklıl 

veya ı slat) ederek durunıunu güçlend ren, hatla çalışma alanında lider konuma geçen bir 
çok ışle ;ına vatdu. (13) 

Bü.ürı tx.. i!Çı k.Jurı•oılaıdaıı )·ı:ıniliğin başl;ca özellikleri şöyle şıralenatıLir. 

· Ysnillk bir d~ğişim sürecidir. Bu değişim öze! ve orj:na.I bir nitelik iaşır. 
· Yenilikte risk vatdır. Bu risk ıekrolojll< başarısızlık rlskid:r. Bu yönüyle ta.t(!if1en 

aynhf. 
• VQr'.1111k Stı.dQCQ Ü(Ür' v& ür~liınde iyi laştirrn ı:ı v~ galiştirmeyi S.3ptamaz. 8u,1un 

yanında yönetim, bilgi işleme vs, konularda ycıl gollşınokıri d& içerir. 
·Yenilik. müşıerek bir grup faa.!iyetid ı. Bu taa!iyeı bir örgl!1 içiıdo gerçekloştlri llr. 

·Yenilik. bir üretim fcn~iyonunda ri1eıi~ ve nicefk. olarak oıu11ru bir eU<.1 meydana 
geıi rir. 

Yenilik uygulamalan nda zamanın doGru seçilmesine. 1üketici ı;e paza(a dönük 
oırnasına. işleLııarı.in kazar1cına olumlu ~ki yapmasına ve öıoiit içinde kabul görmesine 
dikkat ediln:esi gerekir. 

Yı:ıniliğe ·ıe araştırmalara c.çık işletmeler 9ene!de hızlı geLşme terrposı.ı göstermek· 
ıe va klsa sürad~ kendi alanlarında ö-.em i bir güç h~ine galmel<\edir. Bu durum, yenili§in 
ışıc:moıc' açısınd<ır önemini ve 9et1şıneıeıi bakıınıı~dar rolünü çöstarmEıktE!dir. 

Günümüz.de ıekı'ik •/9 bilınsaı buluşl arı ile P.'Yasaya çıkan yEıni ün:;nıer. genelde 
9arekslolm1Gre daha uygun. daha bol kazanç g&liıGn veya. ucuza QldQ ed 1Eıbilen ü·ünlerd ı r 

Bu tOt yapılan üretim. m..ıla olQn 1a1ebi a'nırdığ ı gibi kuruluşa ela rekaOOtte önoın1l 

bu i'\'la,taj sağıarna~ı~ır. 

Bir örgoı yönatlclslnJn, yenltık glılşım:n11 başauya uıaşnlas ında ball;IG')'()ceği akılcı 

hedefler ve yönıemıe:i rı çok ônemli rolü vo.rdı f. Ayrıca uzun dönemli düŞ'Jnebilme •ıe 

saghkl bir :a.hminde nuluna.bilme yetenegı ce baş.andaki bir etmenıe-~den 1>1ric ır. 

İş lP.fmP.lflrdP. karArlArın :.ı:l ı nm::>~ıyl:l , 1ophıml ;lrdl'lki ı1AQişmP.lnt :ırnsıod.;ı r;rır:ı loltik 
'latd ır. Ondckuzu,cu yüzyıldan tlıbaren gider.ek. yo[lunıaşan tekrıo!ojik buhışlat, iş yapıla· 

(10) Cren, C.: 011gl i~ em Sısıernleri, istan~u ı. 1972. s. 7. 



nnc.::ı •ıc ~o!.ayısıyl.::ı da ı~ı::tmclordo bütük doğiyirnkıre yol uçmış\lr. 

Bu de~işim!er, işgören!er O'ıorindo oll<i '."C şel<Jlni glder~k ~rtıımıı$ \'Q sosyal 
sorun'rut:ıa.ı kültürel iaid:öılore . ekonomik !'..oşutlafdan ışgo,ıenl ığ!ne kada: zincirleıne Eı\ki 

gosıerm ışur. 

lns;ıritırın <ı~ ııim seviyeleri v& ok.onomik unknnıa:ı aıtt ıkça, ulaiım ve haberleşma 
olanakları geliştikçe. tu1umlannda ve kişisel yargılarında <la ôrıem!i faıkhlnşmalt.r mey· 
dana gElmişlir. 

Su farklı laşmalar, bireylerin çalıştık.len kuruLışlardan bek!er.ti'erin de etkilami~fr. 

İşgôrRnlRrin bek.lentilarine ne kadar büyük :>randa ~vap verebitiyorsa, yCneıin sflrecirde 
da a derec.e> başarılı olunabilir. Aksi !ak lirda örgüt çi huzursuluklst ve çatışmalar 

ka.çınıl'l'l<ıZ oıacak1 r. 
Ye.ni ik: uygularnaıatı nı ön~Ukle ıatO!k ooon lşlGıt''l'~leı ôna:rıli t ir rekabet oıw,a.ğ ı rıcı. 

kavuşu·ke'n dl~er yaj1dan da kendi bOnyoıerınao oneml sorunlar •ıo de.ğ işinler ile 
karş ılaşma~c! ırtar. 

Bv rıe(Jenıe. yörıeı.cileriıl 1erıilikler ve bunJn işgörenler özenn(lekl yansun$1an 
konusunc'a. esnek ve işletme yapısına uvQun davran ışla· içinde tuıurımal;:ırı gerekir. 

Yenilik uygulamalarının başlangıçta ek maliyetler meydana getirmesi 
kaçınılma?.dır. Bu ned'enıe yapılacak yatırımların maliyetlerinin 90k fyi anaiı edilmesi 
gor9klr. 

Yeni telı:noıoji i le birl~e yeni iş.gören ve yöneticilerin alınma ve çıkarılmalarının 

işletmeye yilkleyece{ji harcarrıalar da önemli bir gider olarak oriaya çıkm.akt('ldır. 

Yen.lik uygulamaları maliyetlerde önemli ar1 ışlıua yol açmasına. ~rşı, g!inômüzde 
işletmeler yine c:fe bu konuda sosyal. ekonomik. politik ·ıe ieknoıo;ik faktörlet in E.Hkisr{.a 
harekeı eım~kte Ye 1eknolojrk galişmaleri yakinen 1a<ip ederek kendi bünyalerinde uygula· 
maya çaış.rnak!adular.(l') 

1.5.3. NıaıdonlGf'I : Yenilik uygulamalatı, lşleLmeler açısırıdaı~ son derece Otıcmti 
karard ı r. ÇünkO bu tO! uygulamalar işletme bOnycle-tindc sadec::ı iş yapılann , ·ıo Oret mi 
etKııememoktc. bunl.-n yanıııcla tıcşerl lllşkJlerde <le onemll deQışımıerc >•ol açmaktadı r. 

\'onlllğln g-etifocc~i ~ırmaşık sorurlar ve n1ali if :lkOre karşılık de\'letin araş11r11a 
geliştirme çalışmaları yapan kişi ve kuruluşıara kaıkışı \'eya ıakEp işleırr.elerin bu konudaki 
çalışmaları yenilik kau~rl'1nnın alınmasında ve uygulanmasında önemh etkenler olmak· 

tacı r. 
Bunun yanınca, dev!etin kamu yaran ve halk sağ!ı§ı açıs ından aldığ ı kararlar va bu 

koruda işletmelere yap1ıgı "35<'.o(,ı ca, yenilik lıygu~amalannın 5narnli nedsnleıirden b.ıldlr. 

Ayrıca iş!eıme:erde deha az fire ila üreı:ın yapılınası . kal l ıenıo aıuınlatııtınesı ve 
nl;ın <ılvmlu k:ltkı l;:ı r nP.rleniyle, teknolc:jik gP.lişmı:ı!arin takibi kaç:n ılmaz olma"<.lad ır. Yenihk 

uyçıulamal~nnın ~·ap imasında şüphasiz en önemli faktörtQrdGr'I biri dG lGkno!oj k bask.ıc" r. 

(14) Tuncil. l.: u.g.e. s. 7. 
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Aynı erdü:sıri kolunda yenl1~Şljtme ve iyileştirme ç~lışmalarına ayak uy(lvımayan 

lşleımeıerin zaman içinde rekabe1 güçlerini gic'orck kaytıe trrıeleri kurı..ılvşlann ·fenilik!eıi 
yaklnarı takip etmEKanni ve bünyelerine uygun o!..ırak !ı'ans lerin ı zorunlu hale getirmişlir. 

1.6. BASIM TEKNOLOJİSİNİN TARİHÇESi 

Basım, mOrekkcplcncı~ bir ıe·.·ha vaya kalıb ı kagıda, J(un1aşa ve degişlt. 
meteryarıeı üıe{ine bir metnin, bir rcstnln suretin.! çıkarma. bunları 9Jğaltma san~tıd ır. 

Y;,=Jzın ın bulunması ile bunları y~yınak. vu ::o~klaıncık ~rnacıyla çoOa'rtmak ihtiyacı 

r.!Jyuldu. ::ııe, daha sonra. cllo oyulmuş levhalarla yapılan çoöaltmaıann yeıcrsiz ti~i 
irsan'ık i9n temel bir buluşa yo1 açtı. 

Bu buluş. ayrı ayrı harfler'e bas1mclır. B..ı ~darıda l!(l'rlen1alsr. kesin ve hızlı mekanil; 
y6ntemler kullarıılmasını sa?)ltJclı. ilk yoıı çoğ~l:mal&r balmumu o;e kil ü zerine yspı1:ı1 
rtıl iyeiler yard ımı ile yapılmaktaydı . ı\yn~ ıtk zamiinlarda madani alet!erZ-e oyvlmvş ağaç 
•/I) ça.;ıurdan )'«:ıpı larak pişiri !.an uıgıa levhalardan da iayd3Janı!mıştır.(l5J 

Y;Jp ılan araşıırııalara göre 1842 yılında başlayan kazı ar<lo N·no"a'da Kıaı 

Sarç::n'un {t~tö.vıı. y.y./ oyu':duktan sonra pişi:ilmiş tuğla!ardnn kurulu kitapl ığı bulundu. 
Bas111) daha sonrd oyulmuş tahtalar üz.erine yapı lm ış olarak Çin'de gôzOkmcktcd.r. Doz 
yüzey ı ıaıı ıa bir levha ü:z9r ne önce tir dua ve ferman meini yazılırd ı. Yazıyı çevreleyen 
t.::hıa kazırı r. yazı l(.abar-ma (rö!iyef) olsr::ık k:ıl ırdı. O:;ıha eoor.; ınOrol<.kcp .sllr'Olcn bu ıcv 

han:rı ü:z!lf\neı. kuınc:ı.ş ya.da kağıl yerlı:fştiriterek baskı yapılırdı. 

Çini dok:or Çin Kuol'un yaptığı aıaş!urncııar sc-nucunda basım i }lerr.i:nde ayrı ayn 
hartıe•in ilk defa Pi Ç ng tarafııdan bu'ullduğunu bot!ıtıne~tGdi r. Bu harHer önce oiş 'ıilmiş 

toprak.lan yapıldı. Sonra kurş.un ve bakıt kullan:ldı Lang-lli ansıklcpedi~inin hA~ımı için 

ayrı a.,.rı ikiyOze' libin ha'f kazımak. gerekti. Bu bu tuş Avrupa'da herr.an gar~kleşmedi 
XV. yüzyılda tat.,ta levhalar üzerine kazı ka~emlytc yapılan. sarın! <!eğeri taşıyan 

O'(Olalann doı}uşv ve )'ayg ınla~mas yla yltmlbeş ıaıitı ı1arfini ilyrı ayn oymak fikri ort<ıya 

çıktı. Bu şcki!d:-c ayrık h.:ırt!cr birlcş11tl!eı·ek. <.(l'llmeler. cilmıeıar. satı rlar, sayfalar yapılır. 
Basımdan sonra so.yfo.r.ır ho.ıflori daOHıhp ~ynı hatlloı başka saylanın yapımında 

kullanıı ı r<1ı . 

8P.lirli NrtlP.ri karı$tıtamk çok ı::ı:ıyırlıl h:'l.<;ım yı:ırım:ık 11$()1(1 ('J~n 6pc{ır;:ıll txısıınıl'ın 

tekni~i 011eya. çıktı . Aynı harfleri veya :>asımevi harflerini Hol1anclah Lavrens Ccsıer'i :ı 

b.ı.lduğu san:hı. Coster, lah~a ü :ı:erirıe ayr ık hariler oyaral<, bunları birleş6rcli.Sayian rn iki 
yUzüôe basdı. içinde alfabe. pazar duası ve havarileri'"l dini ilke!gri buluna.o sekiz sayfal ık 

kitap hastı.( 1 6j 

1'ipoğrafik b..ı.sırrı yönıamınin bO!ünürıü; ana kahpWır' (nın~ris} yapırn ı . dökJm!erinir 

yap ılması. mo:ınıotın dızıımesı vo oı basz.sıyta basım liOtcnberg taraıııldan geıçek~sşunı. 

rtıişlir 

( 15) •·t.~atbaacıh{i ın C-oğuşu ..,e T;;;rihçesi•, Bas·f•1en Dergisi, 1984. S. 9, s .13. 

(l6j Dereli. A. •• ~.1eıı. H.: Genel ı .. 1rııbarı. l v1.E.B. Yayın No.7940, s. 17. 



Gütenbe:g' in bu yokla ilk dene:neleıln 14J6 yılında Strasburg'da ya,.otı~ ı sanılma.!~· 

H.ıdır. 1450 yılına dofiru t.~ainz'da •ıarl ıklı Fust ve Peıar ile 1455 yılına kadar süren bir 

e<hi.ç,hk kJru~du. Birlikte din ki1aplan. latinco gra.1'1Gfle(. lakvimlar bastılar. Gütenberg 

ta(alıntian basılan ılk k itap olcuQv söy!encn. Spoculuıt1 Humanae Savantionis, kuma 

k.ırşun e.kı:ma yolı.yla dökü en. sonra k:uı k<lloınl·ılQ dO~~llila., kurşun harflerle yapıldı. 

Schölleı il.er h<oırf için ayn ar..a kalıbı (b<tk rdan} ve el c!ökO'O '(411 .tını buldu \'0 uygu· 

ıacıı . Giltcnb-O(Q •:o S~höffat 42 satu1ı dört sayiahk tornalardan meycln.na gotlıiıon. 
r...ıonz~dn(' incili <le-nen bir lncil (1450· 1455). :001 11 :.ıd<ı Cotl ıolicar. ad:ı bir kitapla 36 satıflık. 

bir İne ı cla.ho bastı . Otı yeni buluş R~n \tadişinden bJiün Avıupo.'ya hız la yafıldı. 
Gütenbefg' in ik i işç si ltalya'ya )·aıleş!I. Bur-ada basımevi kurdtı1ar. 1479 yılınC'a 
İngi tt.ere'c~ O.ıcford •:e Londra'da tıiıer basımevi •Jardı.(17) 

Otışünoe!eri ve hayalleri, surc11cr h::ı.tioOO çoğaltı .arak )'ayarı. bunlarcan ç;eniş hOCk 

k llelerinin hSberdar olmasın ı sa§lay;;ın basımın bu•un;~u ıopluınu Q\ki1ed ı •1e yeni bir çaQ 
a:(tı. 

~.1~llıa:!Cıl !Q ın tfo§uşurltle. bulunan bii$kı :ekni!jine tipo baskı telQılCI dorııımekteaıı. 

Bu baskı ıekrJğinde ilk basım aracı olarak "'ı<.ol'u presıer· ~uııanıfmıştır. Zamanla basım 
~klöı-Ondsk.i ıaleplQıin zorlıırnası i le ''pedal'ı baskı araçları'' geliştirilmiş, clcktrlkll ınoıof. 

lann bu1uruna.~ı ile de ınol ·:>rlu pedallar, s ilindir kazanlı oaskı makinal-an gellştl tilM!şılr. 

Gaz~te bar.ım eektörünün 13leple:i $On~Jru;:IO d;:ı, cilinc:Hri~ IXıskı ka'ıplo.o ilo rulo lv-:ığıdrı 
baskı yapabilen rotasyon baskı makinalan ge!iş.ti ri1mişti r.8-u mo.kinalat gazGtGclllklG 

gU10mOz S!Stcn1 ıcnne Gfl yakı tı tektı.o!ojııen meydana getirmişlerdir. Tip::ı baskı tel(n'{ji 

gonşıne g~sıe·ırk.~n diQeıı yar)(Jan da faril.fı baskı teknikleri bulunarak geıiş:i rılmekıeycl~ 

Tıpo baskı ~&k:niğlnln drşınca bulunarak gal i~ tir len baskı lf'!kniklP.ri ~Arihsml su:ly-'l görP. 
"ofset bo.skı", "Tlfduruk baskı". "Seılgıali baskı". "llekso baskı' v-e: gürümtızde bir baskı 

te'-<.niği ol;l.fak kene ini Kabul enir11eyc ~lışan "dl)~I bfiskı • dır. Günümüzde 9azeta basım 

i~ 1amiode tıazı yerel v~ kOçOk 0•9ekli gazeteleri dnhil etmez.sek büyü-<. ekseri}'eti 'Ofset 

baskı' te-'.(1iğ1yle basılmo.kk'ld ır. 

Of$et baskı sis1eminin Tüıkçe- karşıl ı~ ı dl)z tıo.skı sıstoınidir. Bu baskı s istemini 

Alois Senafe!der isimli oir Alman bulmuştur .Sohemya ı Seneteıcıer yaQ vo soyun karşı fı'k:lı 

birbirlarir i iımelerinden faydt< lanar:;ık 17R9 yı lınd:l hir h!lskı ıtıkol~ l gotıştlfmlştıf 

Senetelder bu baskı tekniğini müzik notı:; larııı çc{jatma denemeleri yapaıken tuımu.ştuı. 
SaQhğında litoğral i tekrı ığin in hemen bütün olanaklarını denemiş ve gelişt'mı iş1i r.( 18'.ı 
Senefelder ôncg esetini bakır plaka üzeıine yazıyor ve bu plakadaki yazıtan asitle indirip 

besk• '(apıyorju. Anc-.ak plakalar basıldıkç(! yıpranıyor '.'e inceli\·ordu. Bunun üzerine, 

bakır yerine !aş üzerirde aynı deneyleri uy9uladı.Fa:-<.a ı, mürekkebin taş yüzeyinden 1e 
oıızıeurnesi o!duk.Ça zor o:uyordu. Dana sonra balrnumu. sabun va ıs karışımı ile yapııgı 

nıorekkeple ta} üı:ar n~ yazılar yazdı vı;ı taşı nitıik asit ila indirdi. Böylece bir çe~it tipo 

f17) Bas·t.ien.S 9, a.g .m. s . 14. 

(18} A$ ıer, ··,t : Özgün Baskı Ders Not!Rn, ~.ı.O. Güzel Sf!natla.< FakOltesl, 1991, s. 3 
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k;:ı lıbı h;:ıı rl~yıp ıor·::ı o\lt;k:ı yoptı , 9u ç.:ıhvm~Ja· onun buluşuna giden yolun i~inci etabını 

teşkil etti. Sonra k.a~ ıt üzet ine yagıı mOıekkcp!oııc yazıl.:tr yazdı. Bunu t:mülsiyortu taşa 

ak.1a·ch. Burada taşa sa<lece k-~ıdın mOrckkcblnın geçUğini gördü. Sonra taş ıa.n kafi da 
baskı ya~11ıgınc:ıa kagıc:ıa sadece mürekkepti Kısımlar geçiyordu. Diğer kıs rnlar nemli 
n!duğıf için milrP.kk~p k:.ı'hı ı l ~tmiynrdo.(1 ~) 

Böylece Senefa!der. ~.türakkep ve suy1,ın uyuşmamasıncan yar3flc.na b!lccc~lr l 

gördü. Joğrudan doğru}•a taşa }•az ılar yazdı. Zamklı su \'e nitrik asit çö:z:eltisi i le :aş 

yôzcyiro işlem yapıp mürekkep vardi •ta sonra kagıda baskı yaptı. Böyle<:e taş bas!<ı sis

temi, yani b ı taş kı:ıltptan baskı yaparak çoöa'~manın ana p:e.'lsibi do{)mvş olcSu. Bu ıaş 
baskı s:S;emi diğer adıyl<11 lit0Grafi ~JgCnkü ofset baskının tenel i:ıi <ıltışturdu.(20} 

O'seı baskı sıs!emi 19J5 yılınd3 taş baskıcı lık esaslarından ·,•ola ç•kı larak A!rrıan 

Caspaeı Hermann ve Ame·i k.alı J.\'./. fiubel tare.fından g·elişl i rilm işıir.1 905 yılında 

Arnarikalı 'Rub~I, araştırmaları sonucunda bir tesadüf sonucu olarak ofset baskıyı 
bulmuştur. Rubel. taş baskı sistemine benzeyen ~G<s ~klllt 9 oko k2.hJ) ı e çal ışan ro~tı~i! 
ınaklıle osıonde ç.aı şı fken, (.1(12 (ofse1) baskıyı :)tı1mı..ıştu•" Oll)eı· ıaıalU"t.n 1907 yıhıuJu 6u!ı 

Almaoya'da Caspc.eı Hermann. Uk 1abaka ofseı ve toıati' oıset m.:tkina p!anıannı oç 
silindir sistemine göre hazırıamışur.{2 1 ) Ö;;ellikfe 8itinci OUnya sa\'aşınc:lan sonra 
Aıman;ıa'<la ofset b..ı.skı makineleri seri imalat oıaıa« üretilmeye oaş!andı. 1 930 ıara ge!in· 
üiğ .r~o'<:ı sı.:.~uokl h ı21 0.l)OO'c ul~<ın m~klıl~l<l.' gcı .ışt.ıil(!l 

Her alandaki tekrolojik buluşlar ve geUşmeıe:ıe birtikıe g:Onümüıe kacl'a· ofseı 
baskı1 baskı öncesi ıekno!ojileri, baskı sor:ras ı teknJlojileıi ile bir bütünlük içinde )'Üksek 

bir aşama ~aydetmış ıi r. Basım ıeknolojis ir..i 'l genel ıarihçesinden ayn olarak gazeıe 

b1,1sm ında ~·er al ıin liç aşamanın (baskı ön::esi • baskı · b..<iskı scnra.sı) içindeki teknol:)j ı· 

lertn doğuşu ve tarihsel gelişimi C-e o eşarralann kcr.u t:ıaşrıgı içinde anla1 ılacakt11. 

Şekil 1. 1 : A!ois SP.neleldar'in Taş baskı ::ıresi 

(19) Dereli. A .. f•ı1aıt. H .. a. ;ı .o .. s. t8. 
(20) Ashef, t.·l.. a.g .o .. s. 4. 
\21} Yük.sol. A .. Özbay, 1., Çakır, E.: Ofset Oaskı Teknoıo1isi, t.te.B. Yayı rııan, s. 2'3. 
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BÖLÜM 2: GAZETE BASIM TEKNOLOJİLERiNDEKi GELİŞMELERİN 
TEKNOLOJİK VE İŞLEVSEL ANALiZİ 

Gazete bas ın ~üıeciıe ronkslyoncı b!ı sın ıflanj·nna yapı ldıQında ktıt~ımıı.a birbiri· 
ni ıakip eden Oç oça;nn çıkooc.ktı r. Su Oç ı:ı.şama g.aıeıe basımı dıfındt\Ki fl'ıfıll.><.ıut.:ıhğıı ı da 
ocnol aşaroaıanCı r. ilk aşamn lonks yonu bakımırden "baskı öncoı · veye ''bRskı h~ı:ıtlık." 
OIOftıl< adıardrrıl ır. lk.nçi aş.:ı.mn "b:ı:tkı" ve son aşama "bask_ soıııiıiıı· oı,.·rık adlandınlıf. 
HP.-t tşıı:ım :ış.<ım~sının gQrç.We4tlrl1ml'lsll'li s~lay.an '.9knclojileride bu gıvpoal yapı içinde 
ooaorıondir,,Qk g::ırekiy:ır_ 

2. 1 . .BASKI HAZIRLIK AŞAMASINDAKİ TEKNOLOJİK GECİŞMELEA 
VE iŞLEVSEL AHALlıl 
Ba~kı hazt·i ık aşamşs gazoıoae yayınlanmas 5tenon ot:fıırerin baskı 

makınasınja basılabt tlCOk hı• ge1-riımesi işlem Cfinl k.clpur. 811 ış '""'''' sırasıyla 
ş..tniardtr. 

1· ,.A 7aı ~ı)\.t,j 

2. Oızgi 
3 • ReprodOkıJyon 
4 rvtontBj 
5 ·Baskı kalıb ının l)azulAnması 

2.1.1. MiZANPAJ 
tv1iunp~ dil 'Tlize Frans ,zcn 'Uı mise en paga· tanımıı-Qan g<Jçm1$!1r. Cüz anlamı 

•5ayfa :!üzeni" ya<la "so.;fa ( bı.stil" d r. Gaze·e . dergi ve basl'ı m*ryıllerln ıçerıg ni say
r:ı ar:ı se·gile-nek amacıyla Y"P''''· 8u düzerle -ne tş eıri bir p 'nn çcrçcvcsirce 
y~ oÇındar miza"Wia say'a ptotılaı-it$ da. oerrrekte<W.(2Z: 

~. toıottat '""'m w gııil< e<emıınıannon mey.lana 9""<JoOl """-isyc'""'a 
kı!aıe:am<ı:ar:~dcrir ~.,Oçana~f!'livrir R-.rtar 1 ~koyma,2·oneme 
göre sıfa~.3 wı bır nıe'lo<. kural çerçovcsl"9Ce yerleşırmek"• ·oozore kOyına· 
nıiı:anpiljın üze'inde er çok durulan yona olmuş ...e süı-.Jn kaVf\llT'll"ıl"' gtıli$..,V$l ile ce bf.Jli 
<Urallara olur1Jlm:;ştı.Jr. 

~..<izenpajın •ô.,eme göro sı~lama" işlevi,t"aberlerin önom aırosına göre s ras-nı 
(l• lyer:ır~isiriJ belirlemeyi k.apaır. •estetik" lş 'cv i i~toı dtt, yapı1an i~fJ ~l'lnatsaı incelik 
ka:ı:anrıı rm~k ve gô'Onttyo (aun~muJ gözf! hr.ış çıöstemıek amac:ınd~ır. 

Kısaca mlza.npcıj uıy1 11y ı meydana ge:i r<ın -O~o!er1n (yaırlar, başl ıldıır, ilanlar vo 
gö·üntüler •ıb.} eş.tatik kura! erı çerçove:sirıdo göze ho~ gelecek ş~ ıw yt.lrltı ~ ti rilrııasidf. 
Sayfa düzonioi oıuş~uıa;' bu ~e!efirı yerleştrilmcsi boll br b9c~ly9, s&a duyu·ın ve oozı 
estelik ku--allara da:yarı ·. 

3azı kurallar diye~u2 •ma aoyf3 <IUıen nd:c l.<lrn oı;:ı.rru<. tıçak:a kMlmlş Q bı kufaffar 
yoktur Ku'"al:at okuyucuy~ ve oki.yucunun ô2e-likferine g()ro t>or zaman deg:şgentik 
gıosten'" B~u'l lçi:'l gaz"lıifın uı.aıpc::agı kiMn-n öz_.<;enl'li çok tyt tılm8I ve ona gıö·e 
kura!IP.:nmızr ~P.ly7 R ı oat9C"11n say'a ct:z._oni ne kada~ 'Y ~·r-" l&-e ve sayta 

dılze•" oo koda< gf<V ''°' ııt")C< ... o gaıeıe'*> sa>ş gııı~ ~"""" vo ~ 
kılıOSI artaca.:O•. 

'.22) E'.'1iyagil ş Gazete Yayımlama Yöntemleri, Ajanstt.>11<. Yayın aıı. Ankara, 
1981. S.35. 
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2.1.1.1. Sayfa tasarımı ve maket hs.zııl.ams 
Sayfa (lüıenıemelerinde sayiatarın boyu. satırların genişl(~i. ptrntolar. başlıklar. 

b;:ı,ş. yan. etek boşluklar. resim ~·c<le,i. lrotla."Ta biçimi ve vb. a;·rul tılar 95sıe.-ıllr. Öze1JdG 
gazete ve dargi1crdv dCzenlamelor tam boyutlarında •ıe renk!eriyle birlikte gôsıeri1ir. Bu 

düzenlRmelerin yapıldığı lasarı k.a!)ıtları özel olarak. öSçömlenmiş. ve gazate çahşanlaıın ·n 
isl;)kleıira uygun c•arak bcyı.:t'.mı belirlermiş! r. aıı gawta ve dergilerce k1..lla.n ılan say•a 
çizim k.afjnlan (gabari!) ger.ellikle 1/1 {lam say~a büyüklüğündgj çizim ka{jıtları •ıe karton· 

landır. 

Günümüzde bi!gisa.)"arla sayia düzeni ~·apan yayın sorumıuıan, genell1de ôncecıen 
g;;ı::ıaıi ı ü<!eflnde tan' ıa.s.a rh tık sayfa cıoz.eıl ı ;·apn,!tl< ıarısa. sa;ılilyı ekranda ı:lü<!~lenley-ı 

yağ IEıJtıaktedl(. (23; 

2. 1 .• 1.1.1. Sayfada öıeı Alanlar 
HRr nesnenin biı dEığQlli b!r ~{!ersiz (daha :lıml d~yirnıe a: dağs;li) yanı vaıdı f. 

Örneğin. b ır kentin ıyi düza.n1enmiş parkı , büyük biJ l \•arları görülecek yerleridir da. 
gecekondu bölgeıleı'i peık böyle değild ir. işte ~zoı~ıc-t n sayfaları IÇinde durum böyledlf. 

sa,yfal3rın iisı yanları değerl i bölgeleri olarak bü)ük puntolu başlıklarla süslerirken. al: 
yanlarda ·~ya§a düşmüş" hab9rier yer al ır. Yani sayfalarda özel alanları vardır. Sorumlu 
olcluQ ı..muz sayfada ne>'İ nereye yerleştirece{jimizi saptaya bilmek için bu alanıaıı iy 
bılmeık zoru odayız. 

Şeıkil (2.1.} 00 g&l'ıldO~O gibi, gazetenin adı (logosu) ve oi:ef{lini belinen yaz·ıann 

bulu;)Cu{Ju yer başı k. tmanşenı·; tff. Oiwyucuya goıe sag yonde bulunan boştuk sag 
manşE: t. $Ol yanında kalan boşluk ısa sol rranşa!!ı r. Bu bölümleıde gaza!$rt.ln imajını 

güçlendiıe:ek sav sözier(ş oganlar) kulları ılabi!Eic..'Qğİ gibi, p~ralı reklarrı ve tanla' da 
;•ayınlanaoilmektedir. Ozerinde kaJan bölgeye de :::ıaşlık üzeri anlamını 'leren sürma'lş~ı 
ad venllr. 

Btlşlık Ozeıi {sünnanş.et} genellik e gaı.e1en:n o günkü sayısında verdiiji bUyük 
habare 9'§il dOıc;ıdc bfr 'ba~}',,a haber bulunduğunda kullanıı ·r. Gazeteci:er ar~ırıda genel· 
' ikla b~hQın al! ında kalan bölgeye maıışe~ t.d• ·ıerllmQkteys~ do. buraılln gorçok <ldı 
"tirübün· dür. Tirübün d& yer aıan llaOOr b~hğına da ovortOr dcnJme~:ccıır. 

Birinci sayfada sağ mar,şet a.l nda. sn sorl geıletı öncınli habo:ln yer alınası için bir 
bc~!uk bırskılır. Bu boşluğa "stop pı-ass· den:li r. Ülkl)mizd~ ga<:O-l&l~ıCo böylo habot k~ıl · 
la'lı l dı!j ı nda , o haber üstüne "son dakika·· notlatı dOşülınektcdir. Bu no: ıar batı 

gaze\e!erinin stop press'i an'.amındadır. 

Sayfada yo~arıden aşağıya inmek ia:ersek i ll~ durak 'üs: kuşil;k" olacaktır. Üst 
kuş*lan 'göbek" e. gtıbekten ""al11ltuşs'k'a, oradan da 'ayıi·(' a. inilarak baskı alanını 

tarımla.nz. B;ukı a!o.'lı cl ışınôa kalan beyaz boşh.ık!..~rın adı ''marj' Cır. ~.ı1arj sözcüğü d t· 
l i .-rı_zc gırrı'li~ de, biz yinede, bizc!en sözcüklerle bu toşluklara "alın· •ıe ''etek" b~lukları 
dame;·I yağle-ılz. 
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2.1.1.2. MİZANPAJ TÜRLERi 

~ı1iuınpajı gazetenin s"yfa büyü~iüGüne ve say'ada uygulama öıeltiklerine göre iki 
ana ıoro ayı1abiti ·iz. 

2.1.1.21. sayra BOyOl<lOOOne göre 

a • Standarı Boy : 57x82 boyut u kaQıtlara basılan gazeıeteı için uygulanan 
miza.'lpaj t(iri)Cür. Standart boy sayfalar 93nel likle S.!J, 10 sütun üzcrindGn değeı1ondl ri ır. 

Sayfad'.<l $(.iJun sayısı antı'kç) s(i1unlann enlerinde daralır ... <ı olacağından, çoi<. -sü:unlu say
falar genell:kle metinlerin ve yazılı ilanlı:ırı "I çok olduğu say'alar iç n yeğ!Grırrı~kta . blr!ncl 
va spor sı:ıy'alannda alan mııanpaj ı yapıırraktothr. 

b ; Tabloil Boy : Noımaı boyutlruın yansı OüyüklO~Cındeki kagıtlara basılan 

gazeteler için uyguıaoo.n mizanpaj t0füdür. Bu tür gazeteler için sayia düzenlemesi 
ya,oıhrkcn s;ıyfa1l(u ~.5,6 sotun O:ı::erinden de;')erlendidlir. Sütun azlığı diızgnlemede ~j l"".;i 

kısal !ınaıa, 9otirmekıeyse <le, özellik 1e birinci say'ada verilen görOntülerle hu Aşı lma.lda:J ır. 

2.1.1.2.2. Sa)•feda Uygulama Biçimlerine Göre 

a ·Vitrin Sayfa Düzeni : 1.-leı.i n!eri g!izet~!erin iç sayfalarıra d~ğııııan önemi habc' 

!erin başl ·k korrpozisyor.iarırıı va kirni foloçjratıafı b!ıl'lci sayfada ve:,il ' · Oaha çek sayfa 

tı~~ ısı 20 dolayla:ıncla oan 9azetelerde uygulanı r. Ülkemiz.j e renkli b<'ı:skı yapan gazete 

terde bOyCk ölçUde bu mizanpaj türü uygulanmaktadır. 

b • Yatay Sayfa DOzenl : Bu 10,de başı klo.r, totogratıar ve ~·azılar yatay bir 

9örüoü-n kszs.nmıştır. 

c • Dikey s ayfa oozonl : Bu miZMpaj ıckni{linde genellik';e başlıklar. metinler. 
foto{Jraflar 1.2 ~·· ı1<J~ 3 sCtun(1 <ıltır<lu~vn(lao ·~· erıeştil<leri ye(ce dikey bir görünıü 
kazanırlar. Su tekıı ıka l::ir sayla<la cf.aha ç~ haber verme o.asılı fıı v.;rdu. Görün:ünün az 

olduğu :ıaınaoıarda say1ada harekeilitk sa.Jlamı:ıya da yardımcı o!uı. 

d • Simetrik Sayfa düzeni : f•ılcdası ggçmiş bir mizanpaj türücür. Sayfayı dlklcıno· 
si na ona.dan ayınp, he' iki yanda kalan başlık. görlıntü ·ıa yazı ların bi rtılnoo tonzctilmeye 

ça ışıldıQı sayfa düzenlemestdir. ı:sıe ı ik açıdar ı;,Oze hoş gô,ünctilecek böyle bir 
çalışmayı tıerçek!eş;irebilrnek için. hargün bi ıbi r iııı;: e~ değeı ll hab~rler. g<:'.ı•OotU !er 

sa~ıor.ak ... e bunları ı-tiz 'tıir çahşrnayla biçii'I oıan:ık dn b!ıbt,irc benzetmek çok zaman 

a.facağ odan bu tekrıik çok kullanııma<tad 1. 

(24) Vllıi :c J.: Sa)'fa T~rım El Kit:ıbı. The Chompaga Company, U.S.A. "1987, s.9 . 



e - İşlevsel Soyfo Düzeni : Bu türün temel özell :ği. içeriği önemine ko~ut olara-1. 
~öz önüne saırn~idıı. O!key. yauıy •ıe siıratril< şekilci.lğlne bağh katmadan, heı öğe)·i 

kt=.ndı dı::ğarleıi içirıd~ düzenleıoo ilkl)Sİfli ön plarıci.a ıutc:ır. 

f • Şi~ftllmlş: S:ıyıa OOtonl : S..'\y(Uli'111n içerik <ıltırtlk ?fly f ka~hğı durumlarda bc'lŞ 

\'Uruln.n bir dOzenıeme biç im idir. vaıı ve gö·üntülerin sayfayı doldu:maya yetrrıedi{li 

cvrvmıan:ıa, başfı~ların bü)'Ük punıolu harflerte verilrresi. yazı içinde büyük şpoılar, kah-. 

çizgilet kullanılması, 9örüntületin gerek!'>z biçimda böyütürneı:;i şişirilmiş mizanpaiın temel 

; kcs;d.r.(25) 

g • Kşrşıth (Kontrast) Sayfa Düzeni : Sayfada siyat1 ·beyaz k.arşııl ı{lından yaıaı4 

lan ı1.o~k y;;ıpıl<'!;n bir düzer,lemedir. Y3z11arın yer a!dıg ı alanlara farklı zeminler koymaıt. 

başlıkları tmİlıh yada cl:Şi <ı!a.rak vermek. farklı renkler kullanmak ka.rşnlık için OO;ŞVUrı<Jla-. 
ıyguıamaıarc:ıı r. 

Bu sayla düzen nCı:ı d'k.kat t1difrn':isi gı.ırak-.ırı tcıın.:I Öl.elik. Mı~ıl ık. ~a{lloııuuk .;;,en· 

tisiyt.e sayfayı kara.rtmarna~.tır. Sayfa düzeninde be"yaz n Or-eınl çok büflıklılt. S!ı sayfad:l 
deng~li da§ıl ılmış beyazl ık.. tr-esa,ıo okuyucuya daha yi u!o.şmn.s •nı sn§lo.ytıcak1 r.{25; 

2. 1.1.3. SAYFA DÜZENİNDE VAZI DİZGİSİ 
Canlı \'aı1ık:laı ıÇ(ldslncrc on gelişmiş i(!r olan insanın öıe!l ikleri arasında <.ü1tür 

~zımtma.'<. yamı:ıQı kü1!Ur0 faşatmak. ve yaymak önemli bir yer tutar. Kü\tijrün yaratı!rr: ası. 

)'aŞatınuısı ve yayılmasının da insa"'llararası ilaıişime ba§hd ı r. 

Ö:ıcoıeri ma{Jara duvarıarındalç,i resim lerin Vstrendi§i ifetişim ;ıöreYin. sonralan 

plşirltm ış kil tabletler üzerindeki resimler sürdürmüş, kaQıdın bulunmasıyta da gôrev. taıih · 

sel şansıııı yakalayan yazının clmuştur. Yazı, iletişim saQlanması, kül!Cıün yaşatı!n1ası v-e 

yayılmas nda en önemli tc!J üaııanen aktördür. 

Yazı dizgisine geçrreden önce, dizgiye teme olacak punto ve kadrat krıvıamını 

açıklamak ge<ekmekted:r. 

2..1.1.3. 1. Punto, kadrat ve pice 

Siıim dillrroize Fransızca·da:n gaçınlş oıa.n punto ilk Fu\'ıiyo adlı bir hurufn.1 dôkürr· 

cüsünoe ku11af!ılm ı ş, :taha sonıa ylr..a bit dökOmcO olan Oidct tarai ndan gelişti riler~k 

vaygın olarak kullanılmaya başlanmış1ır. 

Günümüzce a:' yaıguı utunl..ık ölçJs O olatak kullan ılan meıre dizgisini tem el 

alarak puntonun yGılni sapta)•acn.k olursak, Alman}·a, Fransa ve Türkfye'(le kullanı lan 

Dldot sis:ıeınınc gore; 1 Punto -0.376 mm. 

12 Pun:o = 1 KMmt'dı r. 

ı Kadraı - 4.512 mm'dir. 

(25) Vvhi:e. J .. a.g.e .. s. 9. 
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Alıısn ve Fransız ni:ıteminin i1kelefi üzerine kun;l;)n ·loglllz. vo /\morik<.'lrı .. ~ist.,rn ' ne 
gört) de. ölçü biritni ı:ı..ırılo'dur. Ancak Oido; puniosuna nazaran far'~hhk gösf{:(en point· 
1:12 lngltlz Zolrü {1 inç 2.54 c·ıı): 0.351 mn 'dir. Bu :>üyüklük nonnal <ulland rğımız Dicl·:>t 
puntosu. ing:ıız ve Aroı11<.an poir.li.no nazar~n biıaz d:ıha büyüktür. 

1~ 1)0 'o = 1 (ilca meydana QQ!İ rıı ve 
ı pica .. a.212 mm'(li •.(26) 

Dizg:de harfin büyüktügü yı..karıda açıklamaya çahşıian pun:o esasıyla bollrten r. 
Harfin puntosu onun yül<aektiQini belirtir. Burada sözü Eıdi !.en yükseklik , harfin bMıklı~ı 

zaman görünen ynksekliği değil, otordugu tabanın yüksek.Uğidir. Tabanın yOks&k.lğl de 
satır aralarındaki boşluğun deQerini betiıler. 

2.1.1.4. Dizgi yazısı karakter1ori 
ôzorb.r b:çlmdo oıuşlu(ulmuş bir yatı ailesinin fo:msaı yap sı o yazı ailesinin 

kara.<terini belitler. Bu gün masa Ostü yayıncı! kta <ullanılmak için )'O?!Gtc& yazı ai.esi 
·ı~r<I r. B.<ııı ataşı rmata·, se;l tıi karakleıleıln dara kolay okunduğunu ileri sürüyor. Çünl-.ü 
harflere takı lan tırnaklar gözOn harfle'i bir'b:rine karıştırmadan kolaylıkla bir haıften 
di{lerine kaymasını sağlıyor. öte yandan şerifsiz karak:eııe,in de 90k kUçOk yada çoi< 
bOyuk yazılarda ok.uma kolaylıQı sajladıQ ı öne stırı:trmekledir.t~/) 

K<-ısin bir ş0y sôylı?ml)I! imk<ınsı t, çt)nkO ok Jına kolayhğı ya!oı:ı:<::ı k.arak~tl9re 

cleğ·ı coun boyuna satır uzunluğuna say1aclaki beyaz boş!uk oranına, hata ka~ıt kalite· 
sine de ba.ğhd ı r. 

2.1.1.4.1. Antik Yazılar 
Anlk. yazıla! s&rilti yilda serilsiz olarak ikiye ayrılıı. At1tik yazdarırı ortak noktası, 

tomoıcor.ı an.a~omık. oranların belli bir ölçülend i ıme sısıemlrtde olmasıd ı r. serıtli anbtc 
ıaı.ılaruı gövdEtleıi(ld6 lı'ıO&lik l<:ahnhk ıaıklaıı vaıd ır. SEtrilsiz antik yazılarda ise gövd& ~l 
ka:.ıolıkla·ı sabil!k. Tüm aotık yazıl.ar dızgl sısıem!Gıind& en çok kullanılan kwako;l&rd~r. 

2..1 .1.4.2. Serlfll Ya.u Karakterlerl 

Serif harf normların ın başlangıç ve bitişlesindeki uzanulard ır. Yunan vazıtlannc:ta 
başlamış daha sonra Aorra anıtlarına kazınan harllerin uçlarırııdaj(,i keski izlerinder sen· 
b::ıl'eşerek g(ınümtize gelmiştir. ~'1Q&a üsıü y(lyıncılıkla t:ugüncle Baskervitle. GaraTıcn:t 

Tiın<:::ı Bocı<m~, Cenıury. Boclon~. Pal.atine gibi icim~rle :'lnı1:'ln ettetik ve fonksiyonel pek 
çok tırna~·ı yazı karakteri vard1ı. Günümüı<le. hem okolnl fonksiyonuna yardı mc::ı o!ması. 

ıem de a{j :rbaşh form görünümleri nedeniyle en çd-<. kullanılan yazı türü hrnak.lı yazılardır. 

(26) Gerıçog u. E .. Şahinbaşkan. T .. vavuz. S. : G&nQI Oizg Tekn ı.kleri Oers Notı~·ı. 

r.1.0 . 1Qknik Eğitim FakOl!GSI tlıaıbaa E~ltımı Bölt'.ımO. s. 4. 
t27; Efdon. Ç.: Yazı vo Tipo"rafi Oero t.ıothın , r•,1armara Oniveısitesi Teknik E{iitim 

Fru<!itlccl. ı~1obOA Bölt'.ımo l~tanbul , 1992. c. 22. 
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2. 1.1.4.3. Scrifsiz: Vazı Karakterleri 

Doz yazılar 9ö•ıdelerlOOe belirgin ghit!i çı~ ınıı v~ya ince!me~eı bulunmayan yazı 
IOfCdOı. Baslı gö•.-de yapıları itiOOıı ıla başla ;ocuk kilaplR·ı o!m~-<. üzere sadelik istenen 
tıe-r toılO 9rollk Oı'OnOndC kullanılırlar. Un?vers. Helvetıca. Futurd, Avangarda günümüzde 
l(fıCih acHIGtı va ku laAıltın yazı Karak.t&rierldir. 

2.1.1.4.4. Gotik Vşzılar 
Su ftııılata kırık yazılar da ~enırmek:edif. GoC< )'aıı1ar oıta çal)da, 1-\vu.ıpad;:ı. en 

çok kl.ıllanan yazı karakterf.cridir ve Gute-nborgirı d ızgi ıokni~indo kullandığ ı ilk yf.IZ'ı kart.ık~ 
teridir. Okı..naksızlığ ı nec!eniyıe günümüzde pel< kullan ılmaz. 

2.1.1.4.5. El Vazıları 
K~s:k uç yazışı ni:e!i!}inde ve ·;Jena!de yalık yazı!ardı r. G5vdelerinde ince-'.ik ka ınlık 

!arklan olduğu g bi ~şııı kı\'rımhcıdar. Oa.\'Gtiy~. ıebri.k 9lbl ôlGI ınoo.aj dlzgllertnde \'O ben· 
zı.ıri duıu ru!u.r<.la kul!~uı ıl ıı laı. 

2.1.1.s. Dizgi yazı karakteı1erinin ortak özellikleri 
Yazı alfabesindeki yazı lormlan üzerinde her çaga göre gerek matbaa usblan 

g:6reks1::1 yazı lipcgrali sanalçııa·ı larahf'ld~:ul elk:ln çalışnlalar >·ap ılarak bı..g.On 

kullatıd ığr"l ıZ ostotrı<. fo'tksiyoneı yaıı k..ıl'akte,ıe'i ortaya çı'<mışur. 

Haıi'er ve diğer işaretıe·in iormları Vzerinde detay farkları olsa bile anatomik 
y;:ıp ı la:ında kesl nll ı< kaz.anmış hana normlaşmış ~iyebileoe~ imiz ö2ellik.!er taşıri:ar. AnC'.ak 
estetik olgular açısından avantaj sağlayan tu ö2elrk. er ve asırların meydana ge;.irdiği 

gôr-s.eı alışkanlık terk.od cmc·z. 

2.1.1.5.1.Vazıda Genişlik 

Özellikle Roman kökenli baskı yazılarında Roma kapı1al formlarının orantılarına 
uygun ola•ak geliş ti rilmiştir. Genel olarak. bazı har114)r yükse<.'.iQin~ oran'a heı ka:ıeılhl 
ıamamını kaplarken. bazı l\arfloı 3/4'ünO. bQzı harııcr 1$0 2:4·ono kaplaı1ar. sazı ı<.araı<.ıer· 

lerde et ka!ınhQına •ıe kaıa'.ç,l&rio yapısına W1Qh ofa)ri'.1.k bu ottınlar değişiklik QÖSIQ(r,(28i 

2.1.1.s.2.Harlin Eğikliğ i 

Yazı tor1'\larırıın ene •ıe s.oıatJ I yazıt.naya ça:ışıl11asından 1<$•ınaklanşı'l sağa d:ığru 

egiın alınası duruınu. yazıc!a i:alik o1aıak tabir edilmiştir. Hemen hemen bü:ün an;i~ 
yazın n lta11k \•aryasyonu varôır. Normalde bir karı:1'<1erin iıaı:k hı:!e gelirilmes de özo 
oıaraı< yenıden çızımlenmesi i le oluş.ur. Ancak gününıüzde kt.Jlanııan ~ICkll'o-ıli!<. sısıeın · 

leırde, dik ynzı, opt< tf!kniklF.tlP. itAlik olRr~k P.~P. P.dileb.lrr.ektedir. 
halik yazının e!}imleri normalde 75·80 derece sağa: doğrudur. Eğirnıerinden 1<.ay·na~ 

(28j Oringer_ O.: 'o\lrit1irııg . Thamos and l ludson, Lôru::ion, 1969, s. 57. 

1 7 



l ;ınan c·n~mizm nec:ıeniyıe, rı.e ıin dizgiler iç inc'e t.ııkltl k meydJna gelrresi istcııen yer· 

terde ve başka grafik amaçtarda da sıkça kullanılır. Yazı içinde öyle anlaıtımlar o!vr ki. o 

bülümlerin belirtilm!'!Si ger~ki r. konuşmrı a lınlı !1 bi mainin hütün!ü!jü içinde olmakla 
berabf!r ayrca. beli rtmek zorurtlu1L<ğu olan bö!ü ınlHrdir bun4.ır. EQk harf bu gibi dururnfuıda 

cok etkili '.'e çarpıcı olmaktadır. 

2.1.1.s.3.Yaztda Et Kalınlığı 
Slr y';;\ZI k(Jr!)k terinin önemli 13.n lmlarınds.n biri de formunu meyd!lt'l3 9eti•en 

siy::ıhlanmad ır. Buna kısaca "et kahnhijı" elenir. Et kalınlığ ının az yaca çok olması yazıda 

bOyOk hart yOksek!iQioe oranı ile belirlenir. Uluslararası kabo:ıeıe göre gazete, mecmu~. 

roman vtı . gltıl uzun rr.e1in dizg;ıeri iç~ren gra.'ik işlemlerde kullan ıl<ın et kalınlığı narına! 

k..ıl ınlı k: olarak kabul ec!ilmiş ıi r. Su kabule metam<ıiik bir ölçül vermf!k oerekirs~ et <al ırlığı 

yazı yOksC~iOinin 1:7 'si kadar o!mal:du. Bu ö~çül ıen daha az olan et keltnhklarıncaki 

yazılar özel amaçlarla, daha tazla et kahnl :ğ ı ndııki yazıla.ı ısa aıabaşl k. baştık nıQlıO!f1(nir. 
c:Lzglsi nı:le kutanıl ır.(29) 

t.1asa üstü )<Eyıncılıkta kutlanılan karakterlerde 9enış bir katı nl.k SCÇGJlCğl bul..111· 
ma'l<.la oıup: isirrı!erlnln a.ıt<.ala.<ına eklenen şu lngilizce ibarelerle anıaıı•ıt. Llght (inoe), reg· 

vlRr (normal), book (ki:a:>i). c!emtbo!d (yaıım etli), b!ack (kara), Heavy (ağır), Exıra OO!d 

(çok f'!;li). Bu ~ıralama en az etliden en 90k etıl>·a doğıudur. 

2.1.1.s.4.Yazı Ailesi 
Selli bir k..'Vllkterdeki baskı yazısının kalınlı k , darlık veya genişlik, düz ·:ey:ı eğimli 

şekillerdGkl dGğlşlk vruy~ıs~·cnıar nın bir 3-"a;•a getiri ımesi ile y~zı ailesi oluşur. Bu ~·azı 

allelGıln ın bu tOr seçene<.leri üç dört alternatiile sınırlıd ır. Bazı karakterlerin ise kertdindeıl 

başka hiçbir varyasyonu yokt:Jr ve bıJnlar Ozel amaçlar için OtQLlmlş :;azııaıCfı r 

2.1.1.5.4.1.Conde-nsed (Dar·Uzun), Extooded (Basık•gonlşlomtş), IAodlflcatlon 

(Oejjiştirme) 

Baz• yazı karakterle·i normal inşa edi li ş inden çok f~~ı o aıak o'a.r uı:un v~ya 

bunun tam tersi kısa gP.niştirler. bu durum yazıda hemon kendini belli eden önemli bir 

for-n öze~ti§kl ir. Ulvs!ararası t-anımlarnada da; uzun >'azılar condensed, oasık. genişlemiş 
·ıazılat ise exetend$d adıyla ~ıhf.(JO:• Ç09u1lui(la dOz yazı kar~kiarleri dar veya 
9eniçle:1ilmiş olarak ınşa edilirlaı. Sunul\la bG-ıal>Qf .yok vst<ıt:k g6rünümlC da- veya geniş 

ve 1ımakh clarak inşa ed ımış yat karaktoıleıi vardır. 

Ayrıca e!ckıro-ni"t dizgi sis:emıerinde normal yazı lmış liı >'azı karru«Gd opti~. ve 

(;lı.:klJur ıık yünıemıer-ıe dıtr vzun veya geniş4etilmiş hale 9otiri!obilir. l l~llu bu de{ılş ı't'l i 

~29) So!omon, r\•1. : Tha Art o l Typogıaphy, Vı/o.ısor • Gupiil Publicaticns, 

Ne•ııYork, 1986, s . 102 .105. 

(30) Erden. ç..,a.9 .1:1., s. 24, 
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derece dere03 yapmaJ< mümkündür. Bu i~lemo modificabon d~rtılir. Ancak modification 
yöntemle değiş ikliğ~ uğratnı$ harfletdG OOlhg ın tıl• da'crmasyon gö:ı:lenlr. Oaıa!tı lmış 

yazılarda aik kahnhklat daralın ş. alt vo Os~ yatay knl nlı~r incc!miş, dike)• kal.nhklar ise 
noırnalind~n ıazıa kalınlaşmış duruma9011r1er. Oaranıımış • \oCya gcniştc·tıtmiş yazııar 

fazla hornoj(l'n1ik göstorınedlkl(l.ılndQn notmı:ı.l metin di1gikıfındc ıercih ıxtllm91tot. O::ıhn 

QOk bOy(!k punto baş!ı'4arda ... e reklam materyallerinde kullanı!ııtar. 

2.1.1.5.4.2. Stiller 
Etlll ık. c~:tlk, kontü·tü. gölgeli, a.l:ı çizgil i gibi iarklarlA. yazıy ı metinin diQer bötün

ıcrindcn ayır1 eden karakter öze!li!derine sıil denir. Stiller teil başına kullanılabilecelderi 

9·bi birlikte de kulJanılabili rıar. Çok öz~I duruınıarda k.ıllan ılınai< 02:CtC atıaı:ı ıı da oısa yo.zı 
•orm!annda de§işik gôrüntüler meydana getiri lir. Harf ı ormlarırı ın cış çizgil"°ıle görüntoten 
mesi sağa ı5oıa uza,an gölgeli hali veya l orrrıı..ır'ı gövccslndo oıuşıcıuıoo mo1ıııor '10 ::ıunuı 
gibi ııygula'tlalar ya,::ıılabll lt. 

2.1.1.6. DİZGİDE ESTETİK SAÖLAYAN ÖLÇÜTLER 
Basılmış her hangi lir ürünü ince!ediğimızde grıu:ıte, ·~iıap, dergi, broşür. karivi :::i\ 

9ibi bJ LıOnl~'in oluşturul11asında fotoğraflar mustrasyc cılı:1r ve dizgilar b r arada oulu'l· 
T.adığı gibı sacıeca c!a.gl ite moydana gcımş kem.pozisyonlarda çoQunlu~ıadır. Başkıt=. bir 
dGyişle basılı OfOnletin gra'ik elemanlan % 80'e yrıkın çc{lunl!JktA yazıcı r. Bu nedarta 
;:tı"afik saııa:ı ve matbaacılıkla dizginin önemi büyüt-1.ILr. Dizgi va dizgi gıupları ile ınoydana 
;:ıcımış 1<::ımpozls:101larda bOyOk küçOk punıolarda •ıa karak!arlarda ::ıak. çok \'aryüsyuıı 
::ıl uştufal> hnckte ... e bun1arda bazı kurallara bağlanabilmektedir. Opt:.k es:et k ıerneııeıc 

:layaoan bu kuralları i;celeyelim. 

2.1.1.6.1. Harf Arası Espaslan 
Oizg:de i~j ha1 arasında kalan boş\Jğa "harf arası espası boşlu~u" <!enir. tek bi• 

haıfin sağında solur-d a her hangi bil sın ıt ;·ok ıur ancak harlın yanı ıa bir hari 
F.«.lı:ıdi!j:imizde iki forrrıun t l1bltlne OOJ<.an d·~ s·n,fları arasında sın ırıı tir alan •ıard ır. Dizgi 
~is ıEımlerindEın biri)•le vo; dakti!Oda yazılmış blf hrui arasında en önemli fark, h.."tıi aras ı 

esp.aslaııdır. 

v. A gibi eQ mli harflerle N, t111 gibi iki dik ttarie aytlı ll~r1 aıası espas rıı vermek 
estetik ~ıdan çok bozuk bir göıOnOm metdana 9eıi:ir ve maınin oluşmastnı olumsuz cı 

kiler. Harf araların t\ esıeılk -Olarak güzel görünmesi için aralıkların eşit değil g6ı 

ıaraıır'ıd~n ton yüze)' genelinde eşit aralıklı JörünmeGi gareldr. 

2.1.1.6.2. KP.lime arası esbası 
Kelinle aıa1arında meydani'l aeıen boşluk1ata "kelime arası o.stıosları" elenir. Oi;;;gi 

sistemlerinde ke!imEı arası espası. harl arası csb.."lsına ooqı olarak ayarlanmıştır. Harf 
P. rrısı e~pNSt açı~ olduQu orunda k.elıme af'aSı espasları dA. açıl ı r. Genel kutRJ olarak eçık. 
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kapalı veya noımal t\:ırl arası <>Spasın:ı p.ır-aıcı olarak '<olime ;;ır(l$1 da açılı r vey:ı. kapanır. 
N·jır'tıaı espasıa,ıa moy:lana gelen bir dizgi bloğ1,...nda ·,•er yer tamamen ı:>.çık ka!ime aıası 
espası var ıse. bu durum dizgi;ıin akıcrl ·Q ını bozar, çirkin tir görünüme yol ~r. 

2.1.1.6.3. Satır arası es-paslan 
S..1.lıt arası espa.sl~rı do{lrudan hart arası ;)Spasıan ile bQ~'anlihdır. Dizgi sistem· 

ler>nde sa:ır arası es.pasın ı (açıkhğı"lı) 1$teığ!ın .:ze göre ayarlayabiliriz Bir me;rUn gôrsP,1 
estetiğ i göz önüne ahnd ı Qın::ia. okurna. kolQy!ığı açısından s~tır .:>rocı ccpoclJn ;;ı.y ılır ·Jaya 

dara1tıl ·r. 

Okunac;::ık saiu yaln ızca bir adet ise, hang vzunluk:a o!ursa olsun okunabilir. Fakal 

çok s.;;yıda satırın ın ... yôana go!lrdiğl b:r yıO ın varsa. tıunun ilk satırı belki okun~'!:>il eci!k:ir. 

ikinci !;~fırın ~onuna kadar da ıa.hammoı edlcbilccck. faka: O,.i.incüye gelince bir tar?.te: 
bırakılaca!<;ır: Satır sonuna gGldlğlmlzdG. sonr~ satırın başlang•cın ı l>'Jlmamız zordur: 

çünkü gözlerimiz ftn soldan en s~a. dcğru hatek.et etmek ve b.J sırada yukarı aş.<Jğı sap· 

mamak zorund~d r. Oakış!ar11n ı2 1 ybn~endirecek bir yol ge•ekmektedir. Bu yol ~<.ttıı 
aıaşıcır. Satırlar ne kadar uzun olursa, satır arası o kadar fazla olmalıdı r. 

Z.1.1.6 • .ı. Satır uzunıugu 
Sa1H utun!vtju. s.t.itıı"I {IP.nişl'.ğinin bir d iğer rtaô~sidiı. İd~aı saıı r uzu.nlu~udan ckıha 

ıyi ~ir sayfa elemanı yo~tur. Rahat okunab.l.rlik, satır uzunluöunun puntoya oranına 
ba~hclır. Starı başına 45-50 harf düşüyorsa. sa.ıu uzunluğu muhtemelen yerindedir. 

Genellik.le kullanılan otıalama budur. Sat r ~ıWarını aıtınrsanız. b.r saıırC's daha 'azla harı 

kullanabilirsiniz. Dizniyi sağdan serbest yaıxrsanız satır başına düşen hari orıalaınasını 

azalt;;ıbili rs iniz. 

2.1.1.6.5. V<'Z• dizgisi vo sOtun kavramı 

Yazıların d ızgisirtdQ bir saıır uzunluğu, yer alacağı s(itun gen~ iği .ı1adardı r. Olzgı: 
öıcesinde, ya yer alacağı sayfaya göre ya ela belirlenmiş bir alana 9örE: sütun O!çeğ.I sap· 
ıanır. ÖmeQin, bw;lu al:ını 35.5 ı;nı ~erıiş!l~lnde olan bir guete sayiasıncla. 0 .5 cm attı 1 e 

sütJr.andırma yap<ıcaK o.sak, 4'er cm {lenişliginde sekiz süturı ı:ı~de Gdeı lz. Sekiz s(i1un 
s.2yh1"l11l aı-ıa kal ıbıdır. Çeşi1li sayia düzenleriru gerçek!cşıirmek için, sü:ı.rnların değişik 
g.:tni.şliklefd& olmaması yada bunların çeşi !!i biQ:ırııorl!c ~irıeşikilmemesi için bir neden 
yj ktur. 

Bırden çok sayra dOzenine sahip olnanıtı tı•ıantojı. tasarıma, dahil edi!ebi ecek 

tilcşimlor n ve ölç(i ferin zenglnl iğidlr. Değişik ölçüler. sütun genişliğiyle lffurnlu da{ıişik 
p..ınıo OO)·ôkliikleri ve ·1:1si111 büfüklUk!eıi kvl!aoına olanağı dajar. İfaOO ol;ınoX!arının bu 
zerıgin çeşiıl 'liij ~. yay ıncılık alanında Orolkon dOşenceyi 1E.?.Ş\'ik E:der ve burldan da hcrı(CS 

ka.ziin.çh çıkar. iıeı~!ın gOçlc-nir, aydınlık Jrtar. GerE:ken tak çata. yayırı rn malzemesine V!? 
::ıunu yayınlama bi~imirıe en uyoun kalıbı başlangıçla oıuşturmakıa.ı rbare1ti r. 



2.1.1.6.6. Sayta düzeninde başlık d izgi.si 

Bir habofde ve yazıda yer elan başlık kcnıpouyonu ve a'o başlıklar o gaı:e;enin 
•:o do:ginin kimliğini be1ir1e)•en en örıern!i ögeler ı:ır"asındad ır. Bu nedenle taşlık olu~tur· 
maK s·:>o <1cre<::e se<um\Jluk gerektiren, ckuyucu·\un gazete 'leya de:rglyl o haber ozelinde 

ve tOm oı~r;:ı)r k:ıvr:lyı~ını be!ir1e~·en çok önemli b:r işUr. 
Başhk.ler anlasrıı vs göıSQI biçimi birleşfrir. ~.~etnin içerigini ı ari f ehiği gibi. aynı 

zamanda onu ok.u:;uc1.rya sotat. Olc~ati, ilgisiz sa•/fa yapraklarındaki bilgj pacçasır..a y~n· 

ioendirir. 

2. 1.1.6.6. t. Başlık öğeleri 

Hatxırıerde OOşlık kompozisyonunu o!uşıııan dört ana ~e vardır. Her haberde 

bunların törrıürOn tıuturmnsı QerAkmez. Özellik\e büyük puntolu başjı~a. attt..1Ki metnin 

açıkla·nn<ısı öli:ra zorh,,kl(ir ortaya çıkı ğırıca bJ öğa-ıatG yoı verilir. Gerekiiı}i zaman başlık 
bloşiM ı ıçinde yer alan bu ög~ıeı şurlardı r. 

2.1.1.6 .6.1.1. Üst başlık 
Ana başhğ n ya da saıu boşlı.rldarına göre sağ ve sol yanda ~·at aht. G&tıcUikJ(

i~e. zarif yapılı. beyaz k:ataklortı ya da diş ı !-<.arakterli harflerle dizilir. Punto '::ıOyOklOQV 

oıwru< atıa başh~Hl üçte tir )ranına yakın olnıal.clır. 

2. 1. 1.6.6.t.2 •. Ana başlık 
Ana başlık a'llukı ınetn n üstteki en önemli ve mutlaka bulurı'ltils ı gerek.en ıerrsılci · 

sidir. Yer alach{l ı sü ~uıla veya sü:unlara göre punto WyOldüğC ayartnnır. Genellik.le !<.alın 
nörünüştü har'll&rdcn oluş1uruh.ır, pun1oşu büyüdükçe satır sayıs ı azaltılır. 

2.1.1.6.6.1.3. A lt başlık 

Ana başh~ ı ., altında yer alı r. Üst Ye ana başh§:ı g:-5re daha küçük pı.rıto' u t\arllerlo 

dzilir. Seçilon karakterler genelikle basık koyu ratık harfle•dir 

2.1.1.6.6.1.4. Spot (Öze t haber kesiti) 
Hober metninden biraz daha büyük pu.,tolu harflerle d ~tir. Hil!:ıer içindeki öıe- tik · 

leri vurgulamak. ona a.yrırtılan başlık kompozişyonu iç od& scrgııemek iç in kullan ılır. 
Cene!li\.<le s trala.mada. boşhk.U\n yo. da alt başlıktan <'..onra 'ja t alır. Kimi u.ı~n başlık ~·~n· 

larına. bo.şl ·k Osi boş.luklanna da ycıleştiritebilir. 

2.1. 1.6.6. ı .5. Ara başlıklar 
Bıl~hk kornpo;dS)'OOJnun d·şında kalan bir başka başlık türü de aıa başhklaıôı r. 

t,ietin çir.ae'.~ı bö!Cm1eıi okuyvcu:ıa gCş!ermGk. o-ıcllikle geniş metinler içinde o'.(.Jyu<:un...ın 
aradıÇ ın ı b-ı.ılmasın ı sagı~ma.I<. Çin konulan ora başlıkla:, aynı zamanda uzun tno:ınıe.rın 

tek düzeHğlnl bozan. sayfa düzenine llarek.ollilik ı;Jğlaran bir ögecı:ı. 



Ara bsşhğın kul1atıı1ma.sı nd;:ı ;ış;:ı~ıd;:ı belirıecegimiz ö :ı:~liklere uyulme.sı. bu ba.Şl ık 

lürünün lşlevse'fiOtni arttınnada etken olabilir. 

a i.k: vefllccck ara başlık.. başhk kompozisyonundan B - 10 satır sonra mc:in için:le 

yar aıoı~lıd ır. 

b. Aynı metin içinde verilen ii! S başhktarın tilmijnün a)'O• punto •ıc karakierdeki 

haflcr<lcn oluşmasın~ dikkaı edilmelidiı. 

c Ana başlıkların öbür ~ş!ıklan gölgelenıemesine ve bafl !mş zlaşmarıasına 

dikka! edilmelidi r. 
d. Elverdiğince ara ~şhklar n:elir iç.ine scrpiştirilmeli, sayfanın bir bölümüne 

yt~ı.ma'"'lalıcır. 
e . t.~etin içinde spot ku '.lanı ıcıOın.da (başlık kompozisyonunda yer alan sı.ıot 

d ı şı'lr!:l) :ı r:ı b"!Jhk kullanır.aktan kaçınılmalıC'ı r,(3 t j 

Her derece ve kaden1edeki (i) 
meınurun eline geçecek net maaşla 

i lgili tablo orta sayfam ızda 

Kurusu kurusuna 
# # 

yeni maaşlar 
4<i k:ı • s.ıı..~ırıt g(ir(: m';rııur ''t eırıe.kll nl::ı:ışl:ı.rı ıı.. [_j} 

l~ı:ı~kli ikr~ıni)~ı~rirıl sizler i ~ in hı:sııplı. lhk __ 
,,---,----.---,~~ --:-- --.,, 
1 [ \ 1 (.:.ı, »}lll: 1 2 ~ Aıı t. t<lpll 1 
' .... .... ' 
' ' ' 

0 1-!tmır O'l~- 1.'tııs.'lyıu 46, 
t,:.ıte>.~11 k;oı~ayı ~ı 1) •'>l:hı. 

O .eni ;;tJzenkm1:;•le :r:luı il'< }'llfıSmJlı 
mrıilın.n::ı yllı..1! 21.lt 
11,·nı :.nışı ı::$)u..yoı. 

Şekil 2. 1. : Başl ık ôgaıeri yerl9şimino öırtek 

(3 1) Erden. Ç .. o.g c., s. 26. 



2.ı .1.6.6.2. Teknik yönden baJlık türle-ri 

Teknik özellikleri ve sayfadaki konumlan ~;ısırdan farkhlrk gösteren başl ıkların 

gt:tünüş bakım ı nc!.an tüfleri bu konu ~1ıında sunulmaktadı r. 

2.1.1 .6.6.2.1. Blok başhk 
Saınlarır pu"n bak...m ından {!Şll olması ıcdeniyle. ayıı hizada baŞayıp, aynı hiza· 

da sona er6n. daha çok iki satıtdan oluşan 1>:r baş•ı:-<. ıütOçür. Df:'~!i toplu 9örı1.nC:üğü vtı 
oturduQJ sütutılU.n lOmoyıc doldurdv~v için yeğlenmektedir. H3e3planma sonucu 
oluştuğundan bu lür b.aş:Lklı:ıtın kullan .iması zonıan al ıcıdır. 

Şekil 2. 2 . : Blok Başl ık )•0rleşiml 

2.1 . ı.6.6.2 .2. Soldan (baştan) blok başlık 
Ro.şıan '/A dA ;.nidan blok adı veri len başl.k ~C! fOndc satlflruın puan oıa·ak eşiı 

o ırıası geıekmez. Her sa! ı r aynı h ız.ada başlar, seıbes: olarak sona erer. Ancak. 
elverdi!jince en kısa saıır. C'\ uzu.n satırın yarıs ından daha kısa olmarnalıd ır. Ç6k saıırtı 

başlık larda yeğlenen bv b;:ış lık. ıo·onOn, s~·ıfanın sol 1arafında yer alan sütunıo.rdo. 

kul anı:ması daha u;-gutı olur. 

Şekil 2. 3.: Soldan blok b~lık yc~eşimi 

2.1.1.6.6.2.3. s.:ı"dan (sondan} blok başlık 
Bu başlı~ lüıünUE: ~tırıw oltiş harflerinden hizaya gGtirilir. Sahrl~( n puan e-şitliğıne 

dikken !:'!dilmez. ArlCak soldan blcX başhklarda olduğu gibi, Qn kısa satır, en uzun satırın 

yansından doha kısa oırr..amalıd ır. 

Çok satı rlı başl ıklarda yeğ!(uıG"I bu başlık. torunun sayfanın sag tarafında fQı ~ıan 
:Xltvnl;;ı rd~ ku1lanı:rr.ae ı daha uygur1 oh.ıı. ö zcll k!P. 9a2eıe ve dergilerde son sütı.ırıh:ı:t'I~\. 



tek sütJna verilen habc;lcrdc saylay~ı düz9ü"'I :.:ıir g5rünLiın flaz(tt'ldırcığı söyle·u;oi ır, 

Şekll 2. 4,: Sagdan Slok başl·k yerteşimi 

2.1.1.6.6.2.4. Oııa başlık 

Gazctcle:de- ve derQi1erde 90k. kullar ı!an bir baştık !ürüdür. Satıılarırı. y~r ald ığı 

sütunlarda ve birOi·ine gör€ ottalanması esasına dayanır. İki başlık dü:ı:enlnl yanya.1a 
getirmek. zQn..ında ka"ındığında, ar~ann dar biı bey~z alan t :mkmak için oıvcrişlkl r. &}lık 
kompo2isy:>nu içı:tti$inda Cm ve ah başlıklar yer alıyorsa bun ar da ana başlık diı<k.~te 

a'ına:ok orta!anabilir. Or1ah başlık1arın. sayla orıasında y&ı cılao scııunlDfda kullan ı1nası 

daha u·fgun olur. üç v~ corı soıuna veri len haberferin ve tan sayia verilen yazıların 
başh'-<.larında güzt:ı l görunmekıedlr. Birden 'az'a satırl ı başlıklarda kullanı!d ı~ ıncıa. sa.ur 

uzunlukların ın çok taıkh olmamasına ozen gö~tori1me6ir, 

-
Şekil 2.. 5.: Orlal b~hk yortcşiıui 

2.1.1.6.6.2.5. Piramit baş.tık. 

Piramit bailı~ dOı vl) ters pir;ımi; o!m~k üz.ere ikiye ayrılı r. Düz piramit başlıklar· 
da ilk satınn en kısa. öböt sa1ır:n bu'"la göre 9i ttiça bü',•üyı:rn uzunluklatda olnlası geıe'.~ır. 
ieıs p ıamıt başlıklarda ise, OOnvn terşi olmak\ad ı r. 

2 ·1 



-
Şe-kil 2. 6.: Düz prAmiı başlık yı:;rle;:imi Şekil 2. 7.: TP.1$ prnmit h~şJık y.;doşimi 

2.1. 1.6.6.2.6. Merdiven başlık 

Çôk satırlı ba.şlıklar için uygurıdur. Satıt uçlarına görüntü ve şpot yeryeşf.rildiij inc:e 

d~ha işlevsel olabilir. Satı rıarın ı:ıvarıı eşit ol:J ı..ı~unda Qüzel bir Q(ırünüm vermekle 1irlii<.1e. 
leknK yCnden böyl1;1 bir zorun uluk yoktur. tı:1eıdi\'erı ba.şhklan saytadaki yerterine göre. 

sa~a ya da sola ms·diverı bl.Çin:.inde ciüı::anlEm~k de olanakl ıdır. 

J 
[ 

Şekil 2. 8.: ~ .. lerdi\•en ba}fık yerleşimi 

2.1.1.6.6.3. Başlıklarda karakter seçimi ve puntolama 
Başl ıkların. ahındaki yazılara yaşarrı \•1::1r1;1n, üiı anlaıııdcı oıılar ıı ı oku11 ı ııas11 11 

satjlayan özelliklere sahip olaması ı;are1<.ir. Başlıklar içerik ve yarleşrn i biçinılariyla o~du@u 

kadar; harf karakletlEiri vfl pun!oları ıl& d9 okuy>.JCulan etkile<. 
GazM!e \+El deıgl\aıın ııoo taknlgl ııa ya~ımları<lı~ ı zaınanıarda hart çeşitleri \'e 

büyüklük'eri açısından zenginlik yoi<.lu. D<zgidc lolo-l}ıufik !Cknık!orin kuUurıılnl~)·~ 

başlamasıyla, baş lıklarda da ön$m1i gö;ün1ü değişlkliklerl oldu. 81 g lsayan"I devreye 
girmgsiy!e dQ bu nltııldo. bir <IO'Ytinl yaşand ı . Gazete ve dergi yayımı için geliştirilen paket 
orogramınrıa. yüzlerce çeşit har1 kOmeıerinôen (fonıl3rdan) , sınırsız sayı.je yani görün· 

:o ıer elde etmek oıan~~ı dc{ıCu . (32'.• 

\32} &der.. ç.·-Tip:>ğrafi 'le Tipoğra'ik Tasar ım ... Bascm Dünyası Dergisi. &ı.;· ı 5. 
1995.s.20 - 21 . 
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Başlıkların o1.Jşmasında kıJllan ıacak harfleı, ıorıetı, 1.1pıert, aileleri ve knl ınhklan 

dikkaie alınarak bı:<li rl enir. Kulanacağımız yazı karakterini, dizgı sistewimlz:dokl Yaıı 

karakıerlarin n göştenldiği katcıogun yardımıyla karatlaştırabfliriz . 

Başlıkların punto1an be!irfen:rken 3şağıda belirtilen öı:eHikJerin göz önOnde buh .. n· 
durulma;ı yararlı ola'='aktır. 

1 Tek Sü!urxla veı1!en başlıkların Qn QOk 24 p:.ınlo. çif1 sütunda verilen başlıkların 
30·48 pu1to. Oç 'la da daha çok $Cıtunda vct ilQn başlıkların da 4S'dar daha büyük pun:c· 

ıaroa oır1as ının, başlı~· çekia yaptığı kabul eu hnek.ıedlf. 
2 Üsl başlık ku\latıı ldığ ı zarrıan • .:ına başlığın yaklaşı'<. üçle biri oranında pun:oya 

sahip c m.ahC'ı f. Örnc~fn. 60 puntolu har11er'den ·::>lu.ş.an tı!r başlığın üz~rinde yer alacak bir 
başlığın puntosu 18·24 arasında. olabilir. 

3. Al ı b~!ık kulları!dıQ ı 2arrı.an, e§er h;;ıberin Osı başlığı vrırs~. yakf<ış ık Osl boşlık 
ponıosunurl yarısı kac::lar olmalı, üst baş-lığ ı yok ise ana başhOın beşte bir oran ında pun~ 
ıoya s3t-i :;ı olmRhdır. 

4. Os, başlık. alt t:aşlık ve mnı başlık bırlikta kuhanı~dı{l ı zaTıanla:da s.ryah·b9)'R· 
siyah kuralı göz önünde l:tjlundun.larak. harflet buna göıe ~;ilmelidir. GenellWe uy{l1JIR· 
nan yônterr •• üst başlıklaıın ince beyaz. al! başlıkların küçük k al n siyah harflerdan 
o.uştuıuımastdır. Başlık koınpozisyonu oluşlur-Jlduğı..nda üs! başhğır; dişi olarak veıilmesi. 

tıartıerin tenklendirilrresi de U)'gun ol~lir. 

5. İç sayllarda. başlıklar iÇu\ stıçilYct:ık ha·llaıln irıCY yapılı ohnalanr;a dikkal 
OOi lıt.ali. olanak bulundukça ıam si'tah '/erine daha açığı ycğ!cnmolld ır. 

&. Sporuıtın ;ıontoıao bô!lrlenlfkcn. bnşlfk kompozisyonunun ôbUr öğeleıını gölgele· 

rne~;acek bir punto seçllın&lidi r. GarekUğinde zenı!n ve haıl ıankl&riyle ya da lonlarıı"ıa 
fafl<Jı olduğu VUf'Qulonnlahdu. Ancak. altında metin varsa, mutl'1ka ondan datı~ bOyUk 
punto ile dizilmetdir.(33) 

2.1.2. DİZGİ İŞLEMİ 

2.1.2.1. Dizgi Sistemlerinin Tarihsel Gelişimi 

Dizgi şislQmleıının ıaıihsel QQL~i.ml el d.ı:giylG başlat bugon oo sen v·arııan nokla 
olan masa osıo yayıncıtı{ıa kadar bir sUroç gösterir. Şimdi bu süreç içinde bugOno k.ad'~rki 

gelişim ini inooleyal m. 

2.1.2.1.1. El Dizgi 
<..iO!orıbcrg'in te1t tek. metaı harleri tıi r araya getirerek basmasıyla hem ti;:ıo baskı 

elayı gGorçek19Şti bı.ınur ltı tidikte ol (li1gi <ıl:ıyı cto~dı.ı. Kıır.~ıın, An1imon vP. kRl.~y 

kruışımırıdan olan bu tıariler, çeşi1!i alet ve araçlar yardımıyla metin!er oluştututvr. 

(3..1) Çetin. E .. a. g. e .. s . 98 · 103. 



Bunıı:ır çemb"roe sık ıştın lata,k ptes ··· aJ<J:nasında veya bugün çok daha gelişm ış 

!ip::ı baskı makinaJannôa baskı oıay ger;ıekleş.tirillr. 

Farl<.h büyıiklükferde ve 'arklı yazı k.aıo.k1es-lc :indc dök(lt en el dizgi t)ariieıi, sıanriart 
t>öımaıarden rneydana ge~n tahta kasalarda saklanır. E1 <Lzgi 5'stcmlnca büyük.küçi:k. 
blitli rı iıarf. rakam ve -;;ekillere ''hurufaı" denir. Hu'tJfa; ·•pun ıo'' \•() ~k;;ıdıar· ölçüs.ü ile itada 
edilir. 1 punto =0.376 ınm ''e 1 kadıal = 12 punto dur.(34) Bu ölçü sisterneni gOO;crcn 
çeıveıe 'tipometre'' denif. Hun.ı1o.tlor kasadaki -<{lndilwir..e ait t:ölmelerinden tek tek alınıp 

kumpas yatd ınuyıa C'i~ile,~"-\ kal.p Ol1JŞl ı.:ıulur. El di!gi ::;i::; .1;1111iııda belirli t:ir kl.. llanımdrın 

sonra eskiyen huıufattır baskı k.all!eslnl düşürE)cağ ıncen yenilenmelidir. 
Zamanla tipo baskı makinaıarndakl yenilikler bu ta'..ç,n iğe hizmet eöen oizgi 

iekniklerinin gel işmesine neden olur. Ko.s gOcC!y!c ç~lışao ~po btıskı rnakinaıarı moıor 

gücünün bch.ınm.:sıyla h3Skı işlemini motor gOcOıı<ı bıfa~ış:ır. f•,totorlu tıpo baskı maki
na1an saa;ıerce uğraşılarak ;•apılan el dızgi ka:.ıbı r'lı kısa sürede b«.sarak matbacı ııga 
b()yük bir hız kazandımıışıı r. Fakat baskı makinasın ın hızına ayak uyduromay~n ()1 dizgi 
sis ıeıı i yeni arayışlara sevkeımişiir. Sunun sonucund~ makına dizg sısıemı bUl\,nmuşlu'. 

2.1.2.1,2. Makina Dizgi (Sıcak Dizgi) 

İlk lipo baskı rnakinası·un yapımından 73 yı l sonra 1884 yrhnda O. t.•lergenthaleı 
1arafından icsd edi ,mişıir. İcad edilen bu dizgi mskin3$ı, Ç:'lhŞ"l"I..~ pren!libl bQkımınd;:ın 
·satı r t·.aı nda yazı d.zun ıtıak.inaıar· olarak isimlandiri!miş:ir. Satırla! üsiler'n(!.e dişi har'leı 

Wlunan pirl11ç maırıs!cr1c dizlJlı. Bo!iı1 l t lt saLf uzunluğu olan bu rrıakinalaıda bP.~ire!e.,Eın 

saıır uzun1ugunun sonuna ~cıar klavyeden ·ıcrııco 1<.omul!afla tutundukları nli!dEn dCşart-k 

gelen maırısıer, dizilecek. döktım kal bını oluştııruflar. Daha scı1ra dôk.üın polasının all ıra 

gelerek eriyik halde bulunan alaş mın mat' iS ozctirdck.i harı çukuf()Jklaııtıa dolrnası yltı 

<:lökl)'n işlemini gerçıekleştrir. 

DOkümO bilen satı t şıçak bi' şekilde çıkı} !osmını:ı gelk. r..1akina ciizgf s..steminçe 
kulla11ıan meıal a.!aşımın oranlan~ d:Zgi sis:emonden io.rk~ıdıt. Çl.'ııt-<O elczgl s.sıanlinco 

kutıa11ıan huıufatlar uzun süre kultanılacaQ ı için alaşımın içınce se-rtili~ .ni sa~~yan arıti· 

mon mıktan öa.ha lı;:zladır. r.'1akna c:: izgi tle dizi'en kalıp baskıı:tan sonra aıaşım ıh~i}'ac• içn 
eritilir. Bu n?.den!e dizilen ka~ıh ın !'lÜrel<.li erili meye maruz !<,a lı rken knl:.ıy eıime~i tçin 

kurşun mt.ç,lan fazla tuıu lınuştu·. Kurşun rn "k.!annın !azla oımaşırıdan d:>la·ıı da.ilen 1-:aJıb rı 
lt!kıar kullar.ıtacak bir iş de datıi sa';(lanıp kullanma iınkaılı yol<:tur. Satı r ha1inde yazı din.ı~ 

makina!arda çal ışmak erimiş halde bulunan alaşımın ortamz. insan sağlıQını tehdit ede· 
<:ek zehirl i gazlar ıaynıasından dolc;yı yeni arayışlara yön.eıtıniştir. 

~.'ıakina dizgi ssıeınlnln. satıt tıallnd·~ Clzgl yapao makloala<ıod.an daha g~işmiş 
oıan d l~Cf :oıode tek 1;ı,1 ııaıırde cı ızgı yapan maı<ınaıaroı r, Cu mM na ıkı onıtcde-n meı· 

dan<'. g&l ı. Bu onıtel~fden biti. p9rfo,eı edl'mlş tıobfn şek'.lnOOki kağıda klavyec(rn \'Qri~n 
k.ommıa delik açar. >.iors alf1.3besi gibi tıu botcnc!eki delikler dizisi bir h<>.rf ve işaretin 

(34) GançoQlu. E .. Şahinbaşkan. T .. Yavuz. S .. a.g.a . s. 12. 



karşılıÇJ ıd ır. Sonr,oı delikl i bobin makinanın i '·unci ünite$i olar döküm kı~mına 1akthr. 
Bobindeki deliklerin karşı"ığı olan harf ve işaretin matrisi tek tek dökülerek dizgi işleMin " 

ya,ı:;ıar. Tek hari halinde <:1izgi. yapan makina!ar sai ır halinde öızgi )'a.:>an mak nalara gör~ 
cla'na ava"l:ajhdır. Küçük kaQll bobin saklanarak .liyn ı iş geldi§inde dizgi zamanınd~n 

k:'17~nç $:'1?Jl~nır. 0:2gi rie mP.ynaM Q~IF!n ysnh~l~t "AAC0CF! y:'lnhş h:'!rfin <!efişf.ritmf!~iyle 
çöıüml~nir. Oysa satır ha'.irtdQ yazı dizan rna'ıl.ıoalarda korrı;:ıı& sc:htın dizi:!~rek değiş!i rihn& 

si i'e çCZüfl'llQnlr. Tek har halinde dizgi yapan ınnkino.!ann on önemli farkı dökOm ıosmırıı 

ayn bir bölümde yapı' arak insan $8~h~ın ı tehdit e<le.1 şanıarcıan kurtulunmuş oı-nasıcı.-. 

El d.ıgl ve m-:ık.ino. dizgi ssıemle;i sadece lipo baskıya hizme1 e:ıen sistemlerdir. 
Ofset baskı mak.inasının bu"unmosıncan sonra taş kalıplarla baskı yaprr.ak yeni bir katıp 
hazırlama 1ekni~lerinin doğmasına ve bunların taleplere cevap '.'erecei<. i leriemelergöster 
mcsino Of.\ı:l~n olrlu T:ı.~ kRlıpl:<?t yP.rirıi metA! k.:thp!:trll 1er1< erince, hu k:.;lıp h~zırlama 
işlenıine Oe•ıap verecek d izgi s istem eri g(?li ş :i rildi. Gf!liştiri an bu sistem foto dızgi ;;.s· 
;erridir. 

2.1.2.1.3. Foto Dizgi 
Foıo dizçı sısıemi fOptod'Oksiycn teknolojisinden )'Ola çıkılara\ 9eliştirilmiş oir clzgi 

sistemidir. İ lk g~l .ş ~i ri !diQlnce ıoto rıe><anik yapı afzedon sıstcm zamanla eıckrorıi'-<. 
teknolojinin ;;is;eme entegr~ edit11esiyl13 ıeni bir boyul ka:annıış ! rr. G&l işlırl$rı bv c!iıgl 

sisıem;.,e "e!ekron'k toto dizgi sistemi~ adı '-'<*ılm...ş!lt. Bu slstc:n gı'.!nOmOz de kullMılan 

"maşa üstü yayıncılık sıstGml" 11!0 bit alt ş~asını o!uş:urmuş:u·. Foto dizgi sistemi oiset 
bas'kı ı..:kniÇi dı~uıd<ı. tildıuk bas.iv, l O::kSO lx1skı \'it serigrafi bask tekni.çle!ini de hizmet 
e;mişti r. 

iı:ç, g~l..ştlrl!cn foto dizgi sis~emi agrandizör s istemine benz~ bir yapıya sahipdi. 
Cihaz d·kcy bir yapının, üs1 kısmında ışık kayna;} ı ışık kaynaQı. al !ında ışık ış ınlarını 

toplo.yıcı Kondoncör mcr::ekler, oıun atında ioo hareketli yazı şablonları va gövdenin an 
allındo ıso oluşan görüntünün iilm düzlemin?. nal •ıe istenen boyuna yansımasını 
sa~laynn objektiften oluşmaktad ı r. Gô'ldenin atında ise dizgi yap!lôıkça llaıakel &dan fi m 
sistemi ')•er alır. Her harf için Cizgi şabkıııu ıncltır yurdıı ıı ıyl;,ı h~u~~<ıl e<J~ıek ı~ık. ışınların 

merketi olan nokta;ta gelerek duıur b<J esnaCd. ışık tşınlan şab!oııun harf penceresi için· 
cfe"l geçerek objektife cracfanda fil:r yüzeyin.) ulaşarak dizgi işlerrini gerçek~eşiiri r. Bu 
işlem seri ö r şakildt: ee .. •am ederek dizgi sa.ı ı tlann ı oh;şıvrur. 

".,1ekanik foto dız9i mc:.'ıl.irıillurux:la ai1.ndlfik •ıo cfi)z ş.;.blorl.ar cih~zın Y3JJ !$ ıns göre 
kutıanı lu. Düz şablonlar Heri geri harekeı edeıek. sıı nd ri\ şablonlar dônerek çatışı ·ıar. 
Film üıeri nı;ı pozlandıtı1.;).l'l dizgi sahtlor filmin b..ınyo ecilmesiy!e dizgi işlemi tamamlan:r. 
t••lekan~.oı. foıo dizgi sistomınco dizgi yapılacak şablonlann f.,r"..<.h karakterler Çaren ıtıılE:ııi 

vaidır. Dizçi içinde ıarWı k:ar~Ktcılor kvllan ılaClk ise satııon <leöişiiri mek sure;iyte yapıl ır. 

Halalı dizgi lşlcnıiııdc. hatalı satırın b'Jh; ndu!)u ~ıs lm kesilerek doQru s.alıf daha sonra 
ınoıl!aj yapılarak düzeltilir. 

Clektronik teknolojisin!n gelişmesi. mekxınik foto dlt g {) GlCfrıln roolıyctli vo y~vaç 
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olması sonucu kısa sutedc yerini elektronik foto dizgi sistemine bırakmıştır. 

Eti!ktronik !eknolojisindeki ;ıel işmelerin b:r ürürtJ o'ar1 b lgisayar n, lolo dizgi sısla~ 

minde kullanılınas ıyla gelişti ti!miş bir stsı&mdir. Bu yen dizgi makinalannın çalışma ilkeleri 
y ine mekanik foto dizgi sistemine benzemek tedir. Yine yazı ka·e.kteri kaynağı olan şa:ık>n 
ku ıanılmak~a. ış ık ka·fnaQı olarak ise flaş ıambası(poztandıcma lambası) kullanılmak.tadır. 

Bu s sten in en önemli öz~llikleri şunlardır. 

1 Eski tür makinalara oranla artık operJ.törOn bir monütôr e~.ranı önCnde dizgi )'ap· 
makta, aynı anda 13 sahu birden görebilmekte, bilgisayann tampon hafızas~ndan yararla· 
nara<. 300 s.a1 ır onccyc gidebilmekte, f.zikseı dizgi işlemine başlamadan önce. hafız.aya 

kay001tiği tüm metni ~ontrol e:lip, kelime, punto ve karek!er tashihi yap:::.bil rrıe!-<.tedir. 

Bilgisayann bu.un.ması !la biri kte yer alan manyeıik ciskeCcr de bu dizgi siste· 
mi1de kullanılma;•a başlanmıştır. Dizilenlerin sınu1ı kapı:ısiledeki bllglsayar halız2sı 

dışında ·bu manyetik. disketlere 1<.aydedil11ekte, saklanarak. gerektiQinde tekrar 

kullanı lab'lmok\edir. :>izllenlerin bir satı rı ekrana getinler;;ık yeni değEırl*:! r verilerEık lüm 
c izilen dızgilerln punto.k.arekter, satır genişli~ ve satır boyu değişti•lebilmek.tedi t. Ayrı·~a 

her tü·lü cetvel ve 1ab!o (lperatör tarafından klavyeden \ıerilen !an ımıarıa yapılmaktad ı r. 
Elekıronlk ıo~o dizgi sisteminin çalışmasını s~layan prcgramlar dış ında zamanla 

geliş.ıifi1on yaııhm programl~n sonucunda masa üstü yayıncılık sist~ml doğmuşıur. 

Elekıronik foto dizgi sisteminde, ınekanlk lota cizgi s;sıeminin çıkış bidmi ola.1 film 
banyo Onitcsiııde de teknolojik bir yenili tıt olmuşt;r. Foto dizgi ~isıeminı(ı ilk bulunduğu 
dörternıerde banyo işlemi aite yapı lmakta idi. Fimdek.i görüntünün oh..ışumu tamamen bu 

işi yap.,VI kiş. n?n ostalı§ ına k:.llm ış bir ola}•dı . Daha sonra yarı otamattk banyo me:kinaları 

geliştırifdi. Bu nıal<inaıar sıcakh~ı çalkalama mik:an ve şe'(l in i otomatik. oıara~ 

ayanıyabitiyordu. Banyodan banyoya geçiş elle o'maktayd daha sonra tam oıomc::ı.Lk ıaoiı 

edilen banyo makinaları geııştırUdi. Tam otomatık banyo makinaıan dön b5!0mden mey· 
dana gelmektedir. Bunlar 1} devc'opor, fi~oj, su tankı ve kuru1ucular dan oluşur.(35) 

Oovcloper tankında bulunan eczalar d:ızgi filmlnln emülslyon tabakasındaki latcn· 
görüntürün aktif haı.e dönüşmesini sa{ılar. Fiksaj banyosurun görevi filmin üzerindeki say· 
elam kıs mlardaki gümüş bileşikl&rlnio yozeyden atılmasını sa~ ar. Bunun sont.cundc 
kahcı gö·ürılü oluşırıaktadıf. 

Oaha ileri ban}'O tnaki--ıalaıında banyo eczalarını ınzeleyici üniteler yerhr. Bu Onı!I! 
sayes.rıde balirli bir kullanımdan sonra eskiyen brt.rl}'O acza..~ın ı otomatik oıa·ak yenile 
ycrek. sürekli bir kali:e seviyesi korunmu,ş. olmaktadır. Banyo işleminde- banyo eczalarınır 
özellikleri, filmin erı-ıüls .yon hassası ~ı ve dizgi makinaşının pozlandı rma 1ambasın :n ışı~ 

gücü reaksiyon süresinin belirlenmesinde dikkate alınan referans nokia!andır. 

2.1.2.2. GÜNÜMÜZDEKİ GELİŞMİŞ DİZGİ TEKNOLOJİLERİ 
El d izgi slsıom n<lcn başlayo.n gelişim süreci bugün yerın ı·rnasa OstU ya)• ıncılık. sis 

(35) Çctin.S .. 'Foto dizgini1 Tarihçesi", Gralik·Basım, Sayı 1, 1986. s. 23. 



 

ıemi' ad ı +:erilen dlı..~ ı Si!:l~nı rıinc) bıı~kmıştır, fy1oı!a. üa:ü 1·syıncıl k eiı:teınhı uY..ıy<: .:ı:\. 

93ıir;,n :ekr olojik;r c!on~1ım {ha'd\\.'Oıo; v~ yazıh:n{sofd.,•oar9} ıeknoloj il.,ri oıa·ak ı~ 

yapıdan meydana ge'm~-:tedir. ''°'asa OslU y<ı;·ıııcı lık sister.ıi;de donar. ırr ıeknciojis.nı 

cmıya çıkış ı Oilgiaayat ıekn.:ı!(ojls!nir'ı futu (,li.(;.ıi ~i:H~n ıirıdc kı.ll;:ırı ılmaya baş smasın. 

da.yanmakta.c ır. Özellkle foto c!izoi sltıemtn!n ::;~n cö·~·nirıca ortaya çıka..., gra!ik ekran 
bi'tıis;.ıy~nla: rnasa (ışfj yayın::ılrk sisteminir conanım ıeknoıc; sı rı.ın b~~!<ırıgıcını teşk. 
e:mışıef(j:'. 

2.1 .2.2.1. fı1a$8 ÜSlO Y:ıyınc-ılık Sisteminin Ooguşu 
t.~as~ l.lS10 y::ıyıı-.c lığ 11 t>aşlarlg ıcı ·rıern iş!ey:cilare (•~'Crd prcce~.şcrj day~ntt. ı.,,ıeb 

ışlerr" pro9fıı.mıa:ındakl gitıik~ ı'ıılı·ı.n ~t:r~irı mlr.:ıi kNşılamnya çab.'11ayan yazılı n.ıcda 

ge:irdikleri yeniC<ler1e masa Dstt) yayıncı! ~11 t~mc1111ı tıtr"•Ş odular. 
Bi.ı kc;ud~<ı ılk. ça ışmalı:ı r Xerox cephesıocıe başl~(l ı . Xervx F'ARC. Xerox'ur 

a•aşıırrra va ga iş:irn:e l sbo;.raıu•;aiı, bu koııuc:ıkl ilk a<1 ım11 ;)! ldığ ı ;·e;dir. Xeıo 
i'AFtC'daı; J·:ıhn V\'arnoc< •ıe Chuck Oe!.ehkP.. bfrll~lP. '?~'1 ~:1r:ık lıll(ır P·~ss ı:ıl eıra 

adlancırc ık!aıı ö r sa:tia tır.ımt:ırr.a ôii gef~ıı-dıer. J..ncı'lk XEıro:c- bu c :il b ı piyasa s1<uı 
dardı 0!:11~1k lo;.ıbul eı :iıemı;di. 

' 982 yrhr.ds. Xerox dan ayrıl$;n Warnock \'fl Ge-::;chkC, /\c~1bc Sys:cm·i lwı:lu 

ıar. 1 '983 yıh1da Apple 'ın ilk kuruculnndan ol~n Sıe.;e Jotıs ile i l i şkiye geçe.·· iki 
?cst5<:ripfi yani o- r gtjrünıü iş!err.~ di ni geliştrc'ı:ı.~. Ancak P~t~criPt ~ çal ışan ;as;:ı 

y<'.)tıt.:ıl;.ırıu lf\.J' 1Jı<\t :.<ı!ıy;,1 ı rul olı;ı;,ı.şı Ap:>le büny.;ısinde OOyük bır tepkiye yclaçrı . l\eyse t 
u.~n·arln dC-şan Rı\~.1 na (>·etleri. genel ııaliıet"'ı dÜŞ.'llESinde .;tki!i o'.dJ. 

· 965 yıl ıncıı:ı l!k Lt.ltOf \'•'•it<"' pfya:;rı:ıa çıklı . DiQGr yı:ından Canon·uı; b~ın ı çe~.1iÇ 

bJ.Zı tırını:ııar eı ıe-Ilıl! Çt.ll)Uk. ıutı:ırz.ı< p<.ıGtScıip!sil ıu::-01 )'i<zıcı lı:ın pi:;asaya sürmüş!src 
bile.Bu yn2ıcı ıarın. p!'>s !SC'ılpt yn2ı<:ı lnı~ı oıonı;:: kı.ılıırı ıçıy;;ı d~ha az im~ ıanırral ı;ınnı 

ranmen f·;atıanrun d0$0'< o m;)sı . yoygınlo.şMa'uın stı~l~:Jı.(36) 

BoY,:~::e m:;sa lıstO ıa:t·ıncıtı'< :;ıtan ıO(lı:ık ınO~de-'e -:ı ü;ı'ı sı~ınCattla da\•am ii'.l 
Ancak IBt.1. Posı~riprl st!V'darı olıtrak k~bul edr'<::~ .!ı<:n1.1çW. be!i·ler· ı-ıiv oldv. 

Bu ge!işrr.=t-i?ri t.i<iı:: e~n donanım •ıP.. :t\'!Z•hm sektör;n~cki 9oll$ı"lCIGı" ı·ıas<l öslı 
y~1yırıcıl •k. sisıamir,i kal ı o <.·~ma3ına kadar tilin ihtİ/9çfara c~vap •:eren 'ougılnkll '.<ooumurıo 

gO '.iın·ş ~iı. 

Dcguş 11€'C03ni de b:ıs\ dünyasır.d:ı b:ışkalann oagımhlığ' ork":dan kaldırmak id 

Grafik.erler~. Cizç ic.ıau; •·e reprodüksıiyoncuıara iltıiyaç duymF.da"'I prcf!>syenel c' ara 
dôkümarlar hazırlamayı ıaQlayan bu si ı;.ı:e T1'3 masa üsıC ·;ayıncılık si<Sterr 
ôcnilmi~tr.137! 

(36) Ça'.<mek. \'.:Papircıs ve (•,ıasa Ü3tll 'iayırncııık'·, PC •.vcrtc:ı, Sa:t·ı 7, 1996. s. 71 
(3?l Kahrama.1. H . .'fv1a$a OstU Yayınc lık $Siemini rı Gerı-eı Yapısı ·, ı\,t~\C •.voııc 

Sayı i l . 1993. s. 32. 
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2.1.2.2,.2. Masa Üstü yayıncılık (lllÜY) nedir? Ne kaz.andırımıştır? 
Bir yayında r<vllanıla~ak yazı ; 

1. Dizgi makinalarındA dizilir, 
2. O ı:.gl~f düzelti ~ir, 

3. Sc:ı dizgiler al :nı r, 

<1. Sayfa. planı(l.a göre ıni'.imc1tik kartona yap ştınhr, 
5. Hazırlanan say·an·n illmi çekilir, 
6 . Filmden }(;al ıp a:ın ır. 

7. Kalıp mAkinaya !akılır ve baskı)•a geçilir. 
Eğer araya rGsirn.. grati,.ç; gibi u~sur arda g irerse yukarıdaki adımları arınmak 

gerekir. Sayılan ad ml;;tnn taıl<ll.{rndan çok hef adımın far<.lı ortam ve lıişilf?·oo }'Ü tOIO 'ın~~ 

si. birbirine ba!}h v& suaı ı işlerin organiıasyonu, :::amanla yarı-san yayıııc .l ıGın O"I zor )•anı 
olmuşlur. • 

r+.lüY yukan<la ~~yılan yedi ad:mdan başı,in "'asa ostonee ... e bit kişi ıareflnda.."l 
yAprk'tlas nı olanaklı kı lıyor. t.1ÜY yazıp çızme)'O. keS!p yapıştırmaya yaray'1cak gereçter n 
simge!erinı ekran üzetinde üreıirtı ~!emkfir. ~.10V yazı ve çizim üretiminin ve c!üze,ıen·e 
işınin ıekn;:ılojik araçlarla birkaç: saa! ıçınc.e gerçe-<Jeşt dlmesini sa~Jıyor 

2.1.2.2.2.1. Ucuzluk 
Konvansiyonel ıayıncılık sisteminin cihe..z teknolojisinin lopları rrıahyeu { dizgi, 

grafik. tenk ayrım ve çık rş cl h;,U:l;;ırı } en ucuz rskaıılanyla 20.000 • 25.000 Amerikan 
· dolara kadardır. Oysa masa osıo yayıncılık pak.eli (d;:ına.n ım ve yazılırn} 2.000 Amarikan 

dolan civarındadır ki lstenlroc ınser yazcı ve \arama cihazı harcaınası lçl"I 10JO • 2000 
Amerikan dolar~ l:i r inı!~ı otuştuıulabıll r. 

2.1.2.2.2.2. kolaylık ve verimlilik 
Arlık b!r masa Cısıüne sıQabilecek ka:1ı:ı.r küçük •ı& QOk kısa sorooe anlaşı labili r bir 

dile .ı;.ship olması da bu$ sı~ml c;;ı2ip h:;ıl;; 9e-ti rmi~tir. Kısa sürali ı<ı~ olırn pfO{iftı.m!wı yl;ı P."1:!· 
man y3~işrnesi iş!~Lmetorin geçş döneminid?. kolaylaşturnışıı r J•ı1as.a OstO yayıncıl ık pr::ı· 
g-aın iŞl(l••lcdrın öğrenilmesi ve·imli ça.hşrn.ayı sa.~lafr.akt::Jdı t 

2.1.2.2.3. OONANIM TEKNOLOJiSİ (HARDWARE} 
tv1asa üstü yay1nc:: ıl ıkta donanun denince ·:hard\\•ars) fiziksel yapıyı o1uşturan elek· 

ıronıl-1. Ce\'reler, e:qao. dl.sket. k.layc. ho.rcıcı .sk.ta.ray•e:ı yazıcı vb. akl:ı gulir. 

2.1.2.2.3.1. Girl~ Onltelerl 
t,•lasa üstü yayırııeılıkta ve di~er bilgisaya· sisternı-erındo gıriş ünitele:i genel:le öı· 

birine 'oenzerlar. 
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2.1.2.2.3.1.1. Kl•vy• 

~Jlasa tıs!O va·ııncıll<ta &ı&ttm ve uygı.ılaır...a y-~ıhmlannın özelliklerine göre dı,ığişik 

ıuq: iitıy sına sahiptir. Ayrıca slaıerr yazıl ıın•aı na gc'c her ıuş13 )ÜklO deCı~ik <1.araktı:1rlaf 
ınov.:uttur. t•ı1as.a üstıi prograrrııarırıda kullDn Jan k~ye'er genelde 'F' ldilvyvdlr. Ancan ·o· 
ulun (l.11 dô.l mevcuıtur. F v O klavyolon l)r\)irletine çevirmek progr•mla tnür-·kOndUr 

~ı:ı.vye'r nasıl fonksiyonu RAl.4 boııo~ dala g·rmekıedir. Elektronik dizgi &-$lcrı1inde s..s
terıin <}ler!iQ k:la"')·e ilo s~lıınmasından d::ılayı 1u:t s.ay sının fiızla ~ugu kl3vye!er ys1 
! lma.kla idi. \Aasa Os:O y:ıyıN:dılc; aıslf!'minde sis:lvr·ı ıı \,,.()r'llull.ın &l<ıllı ndıt yer alan para 

ftlP.fU!.f'!"İ"I kz.IJan:lmUty'.3 ~nd-C:ı dafQ.lo 4avyssİ J'J a)'fll fa: .kse' yaD(!3 bs kia.V,.8 

yeled• cıl....ıca:ıır 
KlaY)'C tuşl.Jrrın .,, , bitir*\ Wl8fl"'O icişrri"ıi S3ğ:~n devr'ewcKw" meydana 

ge·ir. Tugk\nn OO;«n:ı<ll'lf vstıt .. ıylı b.aa-lırılô)r~k de-'teyi 13ın1m.amıı •yla si.$.t(lm 

QalıŞlınkr. rvıousu·un ça~~m3 llst1Mıde ayn şckildecf,. 
2.1.2.2.3.2. Disket eOrOcO"r 

r-:ıasa ustU y?..yıncı ık dlSl<OI sOıOcOleı1 3.:5 "51/4" llopy ti :sk ı.Ur:k:Olvn v;.ud 'r. t..tı=ısa 

Oslü y~yı1cılı1ct:ı k\dl:;n ı~n lıu dı~ketlO", 360 KB ıle l.4iı rı.~B Aı!fls ınde lorırıo\lanmaktacır. 

Aııea.K bu kapasitenin yeı·ned Ol d.ırvrrlarda güçlendirici 10 -80 ~.ıa tım&ındcı Harôdiskler 
dov'oyc g•rmekıedır. Grınomozcıo bılg lerin sak.landığ CD Rocm hır da masa üstü 
y<.ıyıncı ık ış,ıem.nde kul!onı lmoklad11. Anc::ık CD Rocn' lar slllnel'n~:r ö.ıolllklerinden 

dol:J~' genellikle prog·aml;)ı ın l<O.ydedilııeşinde k.uLanılmak:Ladır 

J.~ üstü yay.oa ı<ta kul.anı.wı p-oçıam..ar ye:enekıeri"lı8 o&• RAM b&ll9ğo o/C 

dos< şüM:Uye Nyaç OA>yOl'N ônogn 360 KB dS< S()9COye "8 512 KB IWI bcle'.ıe 
sa'ip bS b.igisaya~~ )'(lC~ hır uygıu:a.~ yazıl.lt'l ı o'an ve 502 KB l it tı.' RAM bol'.c< 
oerektfP.'1 Rag Tme- pı-ogıamı"M ~~taıwna..< menuu:ınoma~ r.(38) 

2.1.2.2.3.2.1. r.\anyetlk dlskctlerln yapısı ve çelaşmo sistemi 

~tarıy~tlk diskler b lf!IVI btlghıayor'da kül ann'lak için kı=ıyıı Rraçlarıdular. Ou diskler 

ana ball~ln ye:mecliği <1uruml11rda lkJnoıl belle-~ o1arak yardımcı O'Urlilr. 

rcrro ol<sitli Afa ıabakodtı demir ıanec::ık.leri ruıundJJğulldM, ok>ktr!k re< mı geçnıa· 

$iylo bu demir rsnecil<leri belli blf yön~ yôr~lirler '/e sonra belli bl f dOzon& girer bu olaya 

ın ıknı:ıtıslanma der,ir. 
Elekt'i'< ek.ımı t>eıll bir no'(l3y.ı yönell lirse yalnız o rcotttt mılc.naıı!ta.r;:..cal<tır 

~~anye:lk disl<eı ds bilgi f.dyc.lı bu şekıde olur. Elektik cllımı leıg y0ı"• yönel~ldiğindı.: $0 

dsk uzerind;i t:ilgi'.er s11 "'* 
P-OPÇ'/ wııya ~; verier iz o.arak acla.,'ldı~ .ç içe~ 0rwn0,, dOoen le"ı

halara ywfıGŞıt. 9u ızen:lıe qno, ıçf_..008 g,)tcı.(Wlere bo':ürr."üşlerdr 
Harek.&tıi olı:ı.ııtn;l y.;um3 l(l.'U ckıi-a bir Tin ırım üzernde bt..ı unu· ve bJ il:letde<i 

veril~n cxJyabi' '' veyı=ı dflğışt.ıubllır.~ra 00 i:z C:ıerirde oairaseı dOfımoz. is~enen sektörün 

(36~ Altun. H . . Bı gl~~dl\\ Glrl, , Yıldız..ar f111atb.:ı.aeıhk, lsıMbul, a. 26. 
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kendi aı11nda.n geçrresini beklet, Faıkh izleri okuytıbilmek için okuma yazma kafa.sı 

ırıeıkez;,ı y:ı da dışa OOQru tıarek.ei ecıeı. 
Disk üzerindeki t~ak sayıs ı ar11 kça Ozcıine kayıtlanacak b.lgiler artar. bu aracıa 

cııskoUn dı$ etkarıleıe kaış ı t·assasiyeti de ar1ar. Oiskeı Ozefln& oll.urna yazma kl'l l<'..s.ı 

~raiı l'ldarı mtıny6-tik izler in açılmasına ·tormaılamak" denir. 

2 . 1.2.2.3.3. Ekran 

r,1r.sa (istli yayın<;ı llk sis~emlnln g~l :tıııı.t:;i ııi ıı köşe başı no!<.taJarını:ıan biride 

çıerçe{le yakın göıOnıo Vı/YSIVı/YG (Vltıat you seEı is ·ııha; yov aet) imkanı sağlayan 
ekra,..ııa·ın butunmas dır. Öncolerl siyah • beyaz ekranların gl:!liştirilerek renkli ek/an ın 
bulunmasıyla masa üsiö yayıncı '.ıkta renk!! çal.şmalaıın ve özalli<.11:1 renk! reprodüksiyon 

işlemin ;n de bünye~inde çö2ümlcom~siı'ıl sagıarnıştır. r-.1asa üs1ü yayıncıhk:a özel 'ikle 

9r~f k yaz~(ımıarda o'up biterteri izled ı~imiz araçtı". RA~.1 bellekle çalışan opetaıörün 
k.!av,·eden '.·eya maustan girdiQi komu1 ve karaklorlerin QlcndiCI amçıı r. 

Görüntünün oluştuğu cam !Ü ::ı VEı göriintOnOn oluşmasını sa{11ayan Ok ran 

k.ar11arırtdan meydana gali~. Ekran kartları deöiştirilebHir elektrcıik dovtc'otdlr. Bu llGdenl& 
ekf'~ıllrl görünlü kalihisini rnflydana gel iren ekr;;ın kanı )'eni~nerek. kaliteli gör(ln<O veren 

ekran elde ad!libıtlı. KaHıall &kıan yüksek çözünUrtük kap3sitesine sahip ekran elemektir. 

Çözünüıiük 1 lrce kare içü·ıdeki pencere saysın ı ifada eder. YOksck ÇÖ10nOı

!Ok ôıı:alllğ iııe sahip ~kr~nda çıkışla s!d-a e:tilecek sonuc<Jn 9erçe§ine ya-< ın görOlmesni 

s.ağla.rr>ası kullanıcı a~ısırdan bUyOk önemi "a'dır. Ektaııda karar •ıermesini sağ ama:s.ı 
çıkış mallyetınl ve zananı onaclan kald (OlıŞtıt.(~9) 

Kullanım alan na göre fo.rlcJı eballa'da ckfanl.af üreli!rnişlir. G.azeta ve yeyıncı ık 

kuruh.ışlarııd'a dizgi. g·aiik ve fonkli reprodOk.s\·onurı yanulctı yapı lan montaj iş!eTii için 

büyük e~ranla:a ihtiyaç vardı f. Bir g.aıe\e sayfasının kıınamcn voya kruıbı çek.,looek son 

.;.eki yt:e ck.Jrıabilacek büyüklükte gôr(llmeslni s~la"!"ekladır. 

2.1.2.2.3.4. CPU (Centtal Proçcessing Unlt) 
Dilimizdeki karş •ııgı merketi i ş!em tın ctesidir Bilgisayarın Kapasll·~ıni belirleyen 

böll irndür, Li-ç sna !<.ı~ ımdan oluşur. 

aıgisayarın çalışrnası için, yazılımlarla programlann he~ tıangi bir işlem yapmadan 
ence l<OnlıolCınO yaoitbllen Onlledir. 

CPU olmaseydı RAlv1 ve R0!'.'1 un bir anlamı kalmayacaktı. CPU si;;ıemin beyr:idir. 

2G~likıo iş :smci yong;ısı. pıcgra:n ı oluş ti.. ran k.omullaıı yerine gı:: ı iri r ve bellek le disk 

aıası(·dt.kl ballekle get1iŞ!Qın& çıkışlan arasındtıkl v0ıl a~aııl'nu) ı geıçokleşıırir. 

~llgıs".l.yann tom tonksıyonıanncıa Cf'U'ıun oayı vardı r. 

(39) •Galec~g.n Gö rCntüsü". TAXAN t.~orıilörleri.BBS Dış Ticare1 LTO. ş-i. 

Crosfield, Eng'and 1992, s. 0. 



2.1.2.2.3.4.1, RAtı, (Random Access r~temory) 

Ras!gl'lll~ ı:ı rişiml i bellek yada doQrudan eriş imli bellek anJamındad:r. Ram· ço-<. 
bO:;Ok b!r rrar.ıık kapı lan \'e ıleiişim yo!laıı matrisidir, t .. ierKezi işlom b.rlınlnin çahşrnası 
iÇıll doQıudıın gerekli veriler bu ortamda saY. rhdı r. Bu bellek bilgls.ayor operatörünün 
çt.dıştıg ı uygulama p·ogramının kısmen sistemin yCklendi!'ii bellektk. RAl+.>1 OO:lle!\ CPU ·!~ 

bi•liktc çatı şır. CPU b°Jroya •ıGr'I ~kL<ırabil r yanlden ckuy.;;bilir ya Ca de-Qişıi rebilir. 
RA~.i bellek mal<ina kopo.nd ·~ır.da lçet.-ğlnl kaybGdar. fı;1akina ilk açı ldığında fincer

ma~a üştür"IO s.ağlayan <;lisk ·,.önetiınl slsteıni R/\f>ıf<.ı yeı l~iı. Bir µrograını çahşıı rmaga 

başlad ığımızda finc'er RAt,•1'd.aki ycfıni pro!jrama bı rakır. 

RAf>.1 bellek kapasıtesi ne kadar bllyOI<: oıuısa çatışılacak u~-gularr.a programın ın 

dizilacek yazın ın gre'ik çalışmaların çalışmasını kolaylaştırır. 

2.1.2.2.3.4.2.. ROM {Read Only Memory) 

Yal:'lızca ôkunaoiler'ı belle.\ ıır1amınd.ad ır. Rom belle-kte bir bilgisaya·ın en basit 
tı~~laııgıç i~luııı criııi y<.ıJ.1.tıbil rııcsi içiıı g1;1; :ıkli l<.ot!lar saklarır.Bazt t ilgisayar arın iş letim 

isıoırıl <10000 aoa G!l<lnllk pıcgıal'i ı da R0~;1 içincfed·r. ROfı.1' daki bilgiler deöiştiıilemez; 
sabttir. B lg saya' sistcınl her ycnlder, çal ı$hrıldığında RO,,funda. kayı ttı bilgi ve emirleri 
hatırtır ve işlcınloıi başlatı r. R.Af,f<Jan Gll ünertıh ta.i<.ı rnakina kapanınca b(le içerifı 'nin si 
lir ı'r anı esidir.{ 40) 

2.1.2.2.3.S. Masa Üstü Scanner Cihazları 
t ... 1asa OstO yayıncılık sisteminin onem i çe..,,.e birimlerınden masa Osto sc!ll'lnor'Uır 

yaklaşı k. sekiz y ldar ber piyasada satılm3k1a<tır. lı<. çıktı~ırdan tıu yana önemli ilaıloıno
leı «aycetmiştir. 

Baskı öncesi uzmanlaıı başlangıçta bu 'iekno!oji\•e çok şüphel i baktıkları halde •:e 
bö~·le bi ~ t~"l.no!oj'n in proiosyonel maksatlı kullanımının mümkün olma.ya.ca~ ı \'Oh..ın<;la 

düşünceye sahıp olduklı:t rı hafcie bu;;Jün artık genelde böyle Jir yakl'1ş ım sözkonusu 
desji'.dir. Bugün sadece maşaüsıl: sc..'i.n nı:ır'ların hangi !ta.!ite ialebine cev~p verebil~gı 

ı;ını iı lnia'<1~d1r. 

2.1.2.2.J.s.1. MasaüstO scanncr çoşltlorı 
\t;ı.saüst(ı scanner çeşi tlerini beş gruba ayırmaktayız. 

a - Stıccı • feed scannı:ıı 
t:ı - eı Upt sann.ef 
c - OOz yataklı scanner 
(1 - Kamera tıpi sc:anner 
P. - ~l;;.yt ~r::;.nnf'lr 

BJ scanner çeşi1larinin müşterek öza!liği şudur : Görüıılü enlormasfonları bir CCO 

\40j ,\l !uıı, ı ı .. a,ç..e .. s. 30. 
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eaıırı (vey;) CCD m;:ıtrisi) !v'D (l\'\a!og:Oigitul} çe•ıirici ile biriilde digitalize eıınekte . yarıi 

bil&isayar için anlaşılır b'.r !isana çevirmektedir. 

Kısa adı CCD olan (Charge Coupbd Oa•rıce ($aıj edılrniş çitfli a.ygıtj satın yan 
yana d zilmiş ı§ı{ja hassas aı :cııardan ıbaret olup, ışık gordüklot l artda gerilim haline 
geçmektedirler. {~CD P.atırın bireyst'ıl :11ıcı e lemanın godllmı bir A:O çavıriciye tras fer edil ir. 
Ça•ıinci arıalog t1:1spil edilgn ggrilimi (vo .• 'Wjı) dig ·ıaı kodlamaktadır.(41 j 

2.1.2.2.3.5.1.a. Shccı • feod scanner 
Sheet·feed scanneı'l~rdA optik ve ışık. ka;.•raQ ı sabit, harakcısizc!it. Q-jlnaJ ayı~c!l 

kopya ecfıle•ek IE!!efaks cihazlarında kullanılan ka{lıt n~kil rnekanizması yardımı kı optik 
ve ış ~k kaynağı önü odan gQçirilmE<k!edir. 

2.1·.2.2.3.5.1.b. El llpl scannoı 

El lioi sca.nne:r'latda oıjlna1 op1ik onoodon dGğl1. optik o~ınal önür'den geçirilmekte· 
dir, yan vı>töl ve eleklronı?,ıi içinde txılun(lufM <;lhil4 gö•·de~i ı.:I i!O .;,ır,uı~I ÜtJoırindf:I gf:lı:;Ji r• 

ilmektedir. Ta'oiki böle bir uygıJlama.do. haıalaf me)•carı-.a ı;eımekl&d lr. Su nedenle prol flsy
onel işle:de kullanılması mümk(in değildir. 

2.1.2 . .2.:l.S.1.c. Oü2 yataklı (Flat·bed) scanner 
Düz ya;akh sc:P.nner'la.r masaüstü yayımcılık a!anında. en çok kulla.'lı an scarıner 

tipidir. 

Düz 1aıaklı se<.ınna:''lard:ı orjinal ayrıun fotol<opi ınakinelerinde olcfu§u gibi bir cam 
sahtı üzerine yerluşhrıl.ı. Cam sahtı all ında optik ier1ibau bir kıza.k üzerinde hareke! 
eımekledir. Orj-irıal t'arekal halince olmadığından defoımasyan!ar o!maz. Kıza{j ın tahriki 
elG-<.tronU<. ldaıoll moıoı ıaıa:fırdan yapıldığ ından satır saı ır tararrıa çok hassas ve h:>ınajen 
garçıakl~makledir. Buraya lmdur sayılan üç cihaz tipind~n &"1 hassııs ça!Jşan ı düz yatold ı 

sc.;nne·'dı r.(42) 

2.1.2.2.3.5.1.d. Kamera (Ovcrhcad) sc.anncr 
isırıiı'tden do .anloşılablloccğl gibi ll.aıncr.a ı!pl mas...'lÜSIO sc.aonot'lar dış g5rOnU.şO 

ftibo.riy[-0 bir ropro kamraya benıemekie<lir. Bu tip scaıı:ner'larda CCO teknolojisi ile 
çatışmaktadı rl ar. Bu cih~zıarda op1'.k tertbı:;.tı ufak hir gövc!e içine ve bir a·fak üzeıi nı:< 

yet1eştlrl1miştir. 'Kamera Oni1esi• orjinane belirl i bir mesaf~cledit. Bu tip sc:anner'lann bazı 
versiyonlarında kamera Uni ıesinin yüksekrği ayarlanabilir. Karr.era ünites orjinaı üzerinde 
yatay hareke1 etmekledir. 

Kamara tıpi scanrar·ıa·ın Oç boyul!u crjirıali ltır'ayab!lmosı onun bit a\ldn !ajıd ı f. 

(~ 1; Scıteı<. \ıVoık.G10.1io,1s. Oclglum. 1993. s,j., 
(42) hAg:a CCO·Flalbed Scanner AgfaScan TSOOO ve Oiğer Yeri UrCnler,Prir.t 

Tüfı<iye Oetg ısi, Sayı 1s, 1997, s. ::ıo . 
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Şekil 2. 10.: Flolbod tıı:ıı,ma prensibi ; Orjinaldon yarıaıyan ıo•klar ayna 
-r.-sııaeı i e f ltre ve t"'.erookton ooçorck CCD'le•in üzen'le düşOrOlür 

2.1..2.2.3.5.1 A. Slayt aann.r 
eu Slayt scar••"'••Ua ıcuç.ıl< slayılac• =ınm>S> iŞle<ri iç'1 "'°""""' 9.rti>ll'I 

... ~ b&/ilı>relWI de l<al'• lul)h """'Y>C<ll< """" ye,,, ..... 

2.1.1.2.3.S.2.. Blr bit sıeanner I çok bit scanner 
l/esaOst(.i $eannet ~i;tcm'ori •rııı ı;. ta<klanndao b ıi~i du Hır•mA esnas -da 

11ı91 111nl'ln resim enfomıosyonlllfını denerıendirme me1C<tudur. euna oöre acannef'lar ·bir 
aır va "çok 81f ' olarak aytı tmtıktadıt. 

- e;r bil şanner : Bir bil seonncrıar llor algılan.an ·esin noktasın.o (pıxereı o. ( aşhıir 

bOfaz) •ıf:!Ya 1 :eşi ıtır ~iy:"1h) rl(ı0•:ulnl ı.tıyln etmekle sırırtıdır. bunlnr burdun dolayı biner 

scanf'ler veya şiyah.Oeyaz searınor Olntak adlanchnlmakt.ad r. Bu tip s~nno.-'lar gerelda 
ti fo oıl ıa:ıa-ın (;ıraiik. logo. çizi,,. er, mcıı.,. ·or) lşl&rrJ için uygur..clur Yarım ıon orjlnallcı de 

.ılcırir takar burada kalie cıc,Okl(Jf)Q tıi~ kı..ır1usudu!. 

Çt:rltıJ bir bit soı;.rwlCf'IM:Sa atgıla'"an lan degef ~lenrın rQtn aıması scan-

1'C""da yao lma.o(fad"r. yaııi oı:ırü~ en'<Mmasy«taıın herüz b tgisayara alc~madatı 
ev1e. bt gtSayaır searreıden ~:r tfatn anr-ış goMıo on1crtnaıyonlan ıı~.a<tadır. 

Cıtışt<' temsıl edı ebı e:ıv-<. r•ıolı'.i&yon bôytGCO w.ı~ tG~ülosyonı.ı 1.11af1nd~ ıet.pi: 

ed lmP.<:edir. A)'rıca bu yOıdon 1ı;ı,,amlaıyıe1 göriJ"'lh) işlem rr.:kan.arı da iını rl .dır. 

Çok bi1 scan.,e~ Çoot 6 1t ~connoı rnoje!leri tarama es .. ..asında aıgı lanc'ıkları ton 

dı::ğcr soviyeleıini (do§rudan li!ırn de-Qcıltıı iı ıtı ı,;ı.:vırı nı;ıdt:ın avval) diQl!al şltre-ıennlo-~OOlf. 



Het olgı .onan rc-$IM ook1Mı (Ph<Cll bir çok Bit sayısı ilo tarif edilmek:edi r. Bir resim nok· 

tasrna göre kaba veya ince ıon de~er scviyosl OflDya çı <.mal<tadı r. Bu şe!<ik:le 'hazır1an'n 
b·reysel resim no~taların "ton d~cr tatifi" bi!glsaıara nakli adilir. Tarramlayıçı işl!"m 

imkanıarın ın geniş olması ve yü ksek rezoıosyonıu çıkış OnitG l&rirı i rı (fo to d iz11i 

rıozlsı nrtırır: .l:lnnın} dP.~;ı;l<U:ınm~si htır::-«t::ı avDnl<'IJ olarak sayılatliHı (43) 

:: ::~ ;;,:::.; ıı.;; :; ;:: r 
:: ::: ::~::~:: : :~:::; ::: : 

'-.< ....... . ...... ...... . 
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Şekil 2. 11.: Bitlı:ırk:ı N6iır,lt>cin if.Wisi 

2.1 .2.2.3.6. Çıkış ünıtelefi 

8ilglsay·~ılan:i""n b lglyi başka Wr b!lg.sayar crtamına aktarmak ya da kağ.da dôk· 
n'ck.. CkiMO. çıkormW< ı~ıcmıcrın ı gorçokıc9:ircn onıtclcrd r. 

2.1 .2.2.3.6.1. Lazer yazıcılar 
r--1a.sa ostO }'J.yıncıl ık sistemi~ hizmet eden yegane yazıcılar laser yazıcı latc:I r. 

lazer vazıcı la: yazıcı mekaniğ ı "'e ~ektronik kontrol birimi olarak iki orıa kısımdan oluşur. 

l•ı1ekanik k ıs ımlaıı fc ıckoP mauna!arı ite herr.en hemen aynıd ır. Foıokopi makir.a!annd;:ın 

ı:ıyrı .('in önemli yanlıuı elektronik kontrcl ünitesi ve ineli? bir lazer ışınına sahip clm.OOrıd ı r. 

Leıse-ı yazıcılarda gar ellikle her ıorer C~i:ş.iııinde a.ynı bünyede elan drurT'da degi~it. 
Bir yazıcının en ö-ıemli en hassas e~emanlan laser tüpü ve d ru'Tl (Görüntünü., 

o!uj ıugL m3~aJ sC:indir) dır. 

Önceıeti fo!ok:>pi ·•e fa:x cillaılanrw:ıa kullanılmaya başlar.ar. ıascr ış nı bl!gıso.yar 
çıkış cihazlarında da kullanı ırıınya başlanmıştı ; La.ser ı ş ını d~r bant!. ~oplu !~-<renkli ve 

yoğ.::n b ı ışı "ldır. Las·:ır ışını son dorecc ct'JO!i bir ı şındır. Atmcsferde hareke! ederken 

( 4::ı) Al tı..ın . H., ~.9.e .• s. 34. 



Şefcil 2. 12.: La&er çıkış Cihazı 

2.1.2.2.3.6.2. lşıQa duyarlı malzemeye pozlandırma yapan çtıaş cıııaııarı 
Bu cihazlar l<.i ayrı suuıa a~·nlrn a..<.tadır. eırlnc g1upıa ıoıoc!lzgi tekniiiıino da)·arıan 

\'e "ÇapS:a.n'' pozlanc!ırıc ı olarak edlandınlan pozlandtncılar yor alırken. d:ğor gn.ıpk. ıen-< 

avrımı\iarav çı) 1ekn.Qine dayaran ve ··ıarrıburıu· pozlanrıcı olasak adlandınlan 

pozlandırıcılat yer almak.Ladır. 
Ta·rıburıu po2: 1anc:ı ırıcı ıar tambut ıasarımının sagıamllıj ı •ıe 1ekrarıama tıas· 

sasiya:inderı dolayı olarak yüksek ktllll~ll rertkl l lş!Qf için en uygun cihat oıtırak gör(ilmAI<· 

IGdir. 
Caps!c.n pczt.ardırıcılaf ise daha ziyade ş yah·heyaz ve kartasi düşük renkli işlsı:J 

uygun cihazltır oıar3k görı1 1mek;edir. 



 

de(ler kaybetmı:ız. Nolo.t.:ı te&lrtldlr Su özellikleru St~ip br ışın n blıırr ıanayiıni ÇQI< 

1:1kınd<ln ilgileno:ınrıosı robiidlr Clırkü ofsı:ıı t,"~tb<:ıa.cıl kta ıokt!I ( itam) QOk önGf"Y'lidir. 
Oiger ışık ı1.aynaklar i e no!ıcta y0Cur1luğunu elde elmek m(ım'oo(.~n <ltt(ı ldlr. Bu nedene 
i)retici lirrn~lao l.."\Se--r ış ı{jı kunanmuyo. Govk ctm-ş;ir. 

Dıuın ı~ı~o. h.3:-:.~Sı$ elektroıtelık l'l\fl.Qd(!-den ~·apılmıt tıir si1ind rd ı '1 fll f'r'ın ÇP.Vrı:<~i 

vo boyu yazıcının k.ı-llanoıOı on büyOk kağ1 bo)"'Jnd:ıdır. Ltser ışını tJl\y'Rdall.ı h9r ş<:y 
d'U"ll üzer ne yazar. (44) 

On.m bQ!iı11 blf n zıa. dön&rkM lasa:r ~r1 dıufn' ı bir l.JÇIP.in diğır uca laı'aı. ~y'le<:e 

aaytaıck'lki hP.-- şey be i hır ç6z0mleme ie dn:m üzen•e geçirilir Las.er şuaı •• temas odc'l 
b6Kkn e• poztite döı-melacd 1 •. Bu b61üm..er i erce gön)nrOyU uOtayac.k bO OrNofci1. 
Tor.er zerrec.!deri ncç3"J' yOtclend .... -.n aow<\ m;r,e:llt separa~& w dıMillopıof ~...sı 

arehOından ""~n QC<:ldo, <lrum (metal tambur';)) Ctzerine :rans'• ed ıır Ptet'$ o ş.dr: 

drum ve developer ta"'<ı b<fbirlrtıe az mf!S.a!eoe döıırrektec:frlet OeYllC(Ntr &ankının negatıf 
yO.ıde yükler.rr.e$I ılo oerı.oer eql yOklO tenor zeneci'-<.leti drum Ole'll'ıdl}ki po1itf yül-Jü 
göNnıü alanlarına tıarekeı 8fıTftkllı1dırlQf, 

tlıal"ıf gôri.lnl(k'tP.n h&y1ıttı8 komplo tors '/ÜZ bir sayfa ını:tya.ano Qolmlş:ir. KaseHen 
gelen kağı1 transfer kofona taro 'ından poı:itif yüklı:ınıtıekıod r. K\1()11 drum ile torııns 
eıtiğinda nega1if yü<lü 1oner zeıroc1klor• ka§ıt üzerine tfansfor odi1mektadir. Ka~ıt 
üzeıincleki gôriJ"ılO hararet vı bo;ıııçıa ilk!xı edi rrıek:edir. Böylt:teo ~r sııyfanın bası•" 
tamamıc:.nı"' ış olur. ( 45) 

Lazer yaZJa..arıı Q)zClrı'OIT'es.i elektronik korttol birin nin ye:ı~ırı yanıs.ı ·a. 

CtUf"\ ,,,. hassasye11ıe. laSO' f ının ncel giıte ve tO'lef 2errec,k.l11ı11ıJ'1 k.üı;(lklOOU ıe 

ba(INdw-.!~) 

6u gUn IJ'/9'.tilr'~~rcsa 300 dp ilıt 600 oııt a'Cl:Slncb Ytl?!CI 1Urltrı l(ulô:Wlt'ı"'tıkıad r. 

Laser yazıcıtann RA"·' bet".fklerl 1-" ~.lo aras·ndadır. Arıt::;1{ gitlş Or tefefirin tŞletım 
s.istem eline gôıu yaı cıla'da MClşik ı.ayf.a olçl'11!em~ direri var~ır. 

evnlann en ünlGlcrı PosıSeıiP1 . ırncıgon DOL, PCL 5, nıeıpres5 yozıoılnlartlı r. 

laSP.t yazıcı ar cAı ı ·ıık adımlaıla bllyOtme küçü:tme yapatı:ık. 01'1 lelyonc::b ıars. dUz. 
yatay. dikey. dişi baskıyı dakikada 6.1C• SDyla hızla A4 büyüklOkt~ 300·600Clpi rezu ü~yun· 

ı :ı basabilir. Ayrıca kuşe, ar.eıaı. 1yd11'QO<, 7::ırt. P.ti'.c:et, 75 gr ku.Oı l Qıol maıel)'f.l tlaıı:ı ç ı <ış 

vereb lir. t toner kaseti i le 3500·4000 n0<mal me.t:n çı'<.tısı alına.bir f.(41) 
f\a~ \'IO-fk aQı;•ıa birdlt'n çok ginş U"'litesir-e bcglanı.p orrak kul "nılat>Ur. 

t« l Kasapog-.. E .. -Y...-r. PC '•'h><tl. Ha2İ'lr\ 1992. s. 50 59 
ı<5)Unotay, U Boy(ılıyılrrez A..a.g.e . s il. 
('6j 9ozc9fu. ö "Sy-ah . &eyu v• FWı~h ç ıa.şrar İçin laser Pozlonchrıc lör~ Ofset 

reıi(IC)ıoji Dergisi s.a~·ı 3, 1993. a.36. 37. 
(47} ··Panas.on.c Loser Yazıcı". tı.ı1al'oo.a Tekni~ Oo&·glsl, Sa~·ı 5, 1997. s. 39 39 
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Tom J)Otland fıcııw aynı leıneı lorl\.S ryoıı;.ıra sahipb·. Pozlarıdırıcıfaır ıram verilerini 
( Postscript ien transfer editen nokta ve.,·a Pk.sel matrisi )alıp loto maız0mGye Sc'.llıı Sc'.lhf 
akta:makıacflrlar. Her bireysel nokta bir ıaser ış ını ·ıo.sı to.sıyla foto malzeme ozedne 
yazılmaktadır. 

Her satırın ronunde. ya po2landırı an m,;ılzeme yada optik sis-tem ilcıi h<'l.'Ckoı ottı 

r11mekıa va galecek satır pozlandın mak!adır. Bu iş'tım, sayfa tamamen pozla"'ldı rı!ana 

kod.ar ıckrarlanmak1adıı. 

Pozlarıc:I ı"ı'l\a esr<as ında ı·enl lMlburtu hem de Cı:1p$ !a·) poı.laoıJırıt;ıluıu~ l>iı (.liü 

hareketli t;İhaz parçasının. birbiri;Q çok tı.as.s.as ve uyuınlu çalıştnaları gEırekmakledir 

Tamburlu Pozla;dırıcıların çalışma slsıami : Tamburlu pozlandırma c hazında 
ına2eme b1f e~rl ytızoy.n ottalına ycr1oştc,oımcktodlr.lç tamoorıa ~in ·d·uır.; optik sistem 
tarnburun lçirıdQ bulunm00<.1ru::tıı. Yansıtılan lasQı ış ını pozıarıdı ·ıCıl&eak rrıaızamaya stıbit 

bı· m&safacediı.{48) 
Tipik bir yap m şektindc laser ış ını IXr a)•naya veya prizmaya yOnlcndin..,mck1cdif. 

Bv ayna veya ptizm;; tambun1n orta ekseni e:rafır.c;tR dönmel<.t;;ıdir. Op1ik s.:.sıem bu a~a 
et.sende h(lroke1 elmekte ve sa1ır saur malzemeyi pazlandırmaktadır. Oı.ş iamburda(exter· 
nal dnım) opıik sisı;em dönen ıamburun dışında ~Jlunmakw.dır. Tambur, satır satır ooz· 
ıano'ıtma yapan op:ik s·s ıemin ônünde hareket P. ımekte •ıe opti<. sistamiı kendisi eksene! 
yOn(!o holckct etmcıkie<iir. Opfil< $İ$temin kendi$i c!önmema<.1edir. 

Tamburlu pczlarıdıncılar fofo T1alzerr,-eyi iki türlü se\lk etıı.aklEıdir: bir besleme ~eı 

libatı i e film rulosuııdan veya ınt.:(H .. '(11 yarleştimı~ 

Capstıır poılandıııcı ıann çalışma ststcını : Capsıao pozıandırıc ılıuda ı:ıın ruloda<ı 

alınıp caps!an mardar·asinl saıa(ak opıık sısıamln onOrden geçiılfmoktedk. K(ıtik oh 
tonk..~iyor; l il ıııin ht:ıssas · ttaospo(ludur. ~.1.aızomc l!anspcttu ıambuı1u pozıandırıc ılann 
ak.s.no Capsıan transpon sisteminde sOrekJi çalışmaktadır. t.ıtaı.zeme geril-mi gibi faktörler 
çok k.rtktir. ç.:; ,kü (tıalzo.-nenin pozisyonunda hataya setıep vereb:.!mektedif.(49:ı 

Capstan pozla.ndırıc :da tasoı hatek~ eıın&z. 

Bir sayıanı'l pozlandıfılabllmcsi için lascr ışının bir aynay.:ı veya prizma 
vasııtısıyUı sabit b' mctool<Je yansııııması gerekiyor. Yani Capstan pozıandıncıda ayna ve 
pıi ;cr"l'<il ll.<ıu~ıce: otmoktOOit. Tf;:lNSpl)fl sistemi (;;'lp$t:ln p02l~ndırıı-:ılqrın P.n kritik hirimicir. 
Bıf pozla"'ldırma $3tınndan d ijjerine geçiş ilk pc::zland ır ıc::ı larda kademı:ıli molor 

kullan ıl ıyordu . Kademeli mctCW' rormalde "Star:Stop" şeklinde çalışmaktadır. Pozlandırına 

ktıc!at bekleme'kte •ıe sonre. geleoe~ satıra d9vam etmektedir. Bu iyi çalışan :ıir teknik· 
t:r. (49~ 

~.1a!zeme oerilimi de diğe· bir problemdir. ~ılalzerrıe. pozlandırma yüzeyt üzenndcr. 
geçerken gerı:;:rı oı tr<as ı gGrok.ıkon. çok.meye (bOzoımeye} c~i lim göstermekteo·ır. Turr 
pozlandırma slı reslnct:ı malzeme ~ri'irni süı&'-<. i değişınGk.!OOlf Bı..oun tıNI sebabi dolu 

(46~ fvt iche-le, G.: ''Yazıcı Tesileri", BYTE TıJ:kiı/e, t.~~yı s, 1995. s. 100 • ı ı 2. 
(49:ı Pooıe, L.:• Bir b~lgeyi ka!J:da dCknek" ~.'lac \'Jcrld Dergisi. Şubat, ı 993, :;.G4. 

,, 



 

vaya z~manıa bcşalaf'l ıua ı<ımo kasetinden kaynak lanan Cap.sları nıerdarı~sinin 

dı;ığişken çekme gCcüdür. Poz!ondırı lacak malzemesinin büzülmesin önlemek ıçin 
Ca;ıstan merôanesirıe sarılma açıs ı st:bll ıutulu r. Başka bilgisayarlar!o. hal kurarak (!eta
lon hatl ı da olabilir:· bir l>;lgisaıarı dış düı~ya i~e iletişime geçiren, üniıcdir. t.'1odom ın 
çııl ışması iç n uygun bir ı..ygulama y~ııhrr ı t'l.tı il' '.iyaç ... ard ır. 

Şel<ll 2. 13.: Tambur1u {Capsıan) film pozlandırrr..a cihazı 

ı ,,.He·Ne la.ser, 2=8asamat..s ız gri f~rc. 3=f>+10dü1ttlör. 4=Binnci )'ÖnlendinT.e aynası, 

5-İk inçi yönlendirrne aynası, 6sKoıtimatör, 7=0ônct ay·tıa. 8=0ötQı ayna moloru. 
0 - Laset ışını, · O- LB$e' ış ının yönü, ı ı-ı,,ıal ze'l'le ıamburu, 12clıt yönünde har<ı~c!. 
ı 3 At .. 1alzeme besleme kase :i, 1 4=~·1alze11e ıoploma kaseti. ı S=f,ial:z&tru:ı sınırlayıcı. 

16=fv1alzeme besleme merdaneleıi, ı 7 .. fv1alzeme çıkış mordanclcıi . (50) 

2.1.2.2.3.7. f'.todemler 

Gaza!Glarln dlğGt şeh.r veya ü1k&lerdaki rıaıt>aalaıında aynı anda bası masın ı 
sa~lay~n bılyOk bir geti~modir. Fa.x: clhaıın ın i~!&vinl bilg isayarın ge·çekleşfrm~ı;ırıi 

saQlamıştır. Fax cihazında yapıtmast gereken deQi~iklikJer ç ık ş alınd ık1an sonra 
ya~:lrrıasanı karşın bilgisayara monte edilen mcdem kıııiları ~·ard ımı i le bir başka t:H~ı:sa· 

yatdan nakledilen görüo~o oıerinde d11ğlşikl ık yaparak \'Sya a}'ren çıkış ;:ıtar;:ık basma 
ımKanı saQtanlakttıcır. 

{:50) Poo'e. l .. ıı.g .e .. s . G4. 
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2.1.2.2.4. v~ııhm toknolojnorı {sottwere) 
fı;la.ıa üstü yay llıCı. ık diZQi sisteınl·rı.lasa Ostü dizoı ~nft\"ar;.ı (yazılın) demek yrınlı~ 

c.maz ÇllnkG masa t.sııl yavır1C1!ık«ı kul <wulan 'Tlaklnit., dkı;;ıı makinesi dara.ot d8011 bi

giso-y.ır °""'' u-,-. Ar<;a1r. b-degcşı<" <Oluna - - nau uygıA.,... 
y.uıimla•ıncan birkölÇı r;a masa UstO yRyıncıhg:ı hl7ıncı veren dl7t}I uygı.ılanıa yı.uıl ın ıdır. 

~.IMt'I OstU yayıncılık durumuncokl "111asa üstü' &OzcüğO işloıln bir masa (4Qr nda 
ya.o IC!.Oi ir duruma ge ıııesl dCişoncı:>s.cnden dcQ:ll de 5isıemi actığırı::do vaya her hongl bir 
program• ç-ahşmad.Oınız SO<eut kcnırotO e l"lde nr..an eştetım sisıcm oir1n, ı sıetn 
dısJı:.e~'fde Oaıh.tl olraık OZ'OfG ~rşey sıınge, penoP.rft of!> e'Jemanl.."lıla lwrı.!.il eoU11•$ ve 

orta"n 11.iş ıorın ç-.a!ışma m3S.OSına (masa Ost•:l) benzeıilmişılı. 
i.._1.Ul'I tlS!O y01yınc: ıl {l•n ilk U/gulsma yazllıırı . .c.ırı Apple Co11ıpuıır firması löralıncl,\n 

t>a:z..ırlarl""ı} :'ll· ıp. şlı:ıtirı ı:stcml gö,Un()mOnCo do maa Osıo.-u a11T99lecne:s. •ııwdıin-yte 

-masa üs~u "t-:rtrdt( lı.8\'fM'I, Af/Pv ~C" ı rmuı waf nela"\ ~U..rulll'ktŞ Yfl m.'\;;:l; 

lıs:O yayıncıııg, da Oo~ ~tı:lm sis:cm yıe maç;.ntosh mooeli bilgisafard& t."V;;JU-lrunış ı ı. 

Oılgııayarlaıu yuyırıcı ı kia ıç,u ıorı ılması yenı <IOClldir. ~.1 atbo.cıcıltğa hizmot odan 
özel aıll.ıçlı bi!gisaılar (Foto~etek1ronik dizgi ı;i~tAm'oılı masa UstO yayıncı.lı{lın oıtuya 
çık:!şınd3"" ôncede var 3ı'9-sayar tekl'okJtile r,rin masa. Cs1U yay.ncıh!t ssteT ~de 
lw ............. ~gcllştden pakcı l)tOgramia!(l< 

2.1.2.2.4.1. KeUnıe l f lomc:iler 
rı.ıas.n Os!ü yayıncı ıöın doQuşı.tıa ke'ime iş emellere oları lalflp sebep oımuşı .. r 

Jeçen zo"kll'ı içi."1de bu aJatlda git şen tcl<t'IOloj ı etime &$1ımc• erin gCc:ilnO çok 
.trtturış1 ı. 

GOnOmOzde heıtıang ı b r k<llime ı~ıenl pı ;)g1ym1 (Mac Vı/fit&, \ı\;'ritet>lo\.,., 1l.•oıdStnr, 

t.ıloc-ıStar> yazı lan rna:nlr bir pa:e.asının koı::yalan11ralı. veya kesilerek oaşka bı' yere 
ı.aş~rmatına, metnin bıı pa1ças r.ın baŞk• bi• ıoel ııkı ~iş.:İ"'lımOSkw (iYneQr. f"IGl.nir 

Çı1dı!I< l><nlJn -s. dil....,,. '"""''*'"''' '6 -· .,..,,. Qetiımoyol ~ doğ•şik 
sayfa bo'ft..1 '3rına Jymsye olaf\ak vorir. Bl\Sit oir ~ollme işlemci .erdi bile, yaz ka,ıaktet· 

'eı i r ıiıı, bUy(lktOkJerlnır. sıuueri nin degıçll ıilmesi rrüm<OnCür.(51) Daho, ga.işmiş pıogro.m

ıo.rda t.ıunıarın yan sv;ı başlık eklemo, dipnot eklemo, cııın çıl<.armoı. lçınccki.er tAblost.ı. 

düzerıkt""tll, pos-ıala-.,a. tıaŞka bir yet0 yazıp ayn ı ma-.nr. yaln,ıea b.. değ ,M~""6 
ba.strlmai nı sagta~ ~ gbi Oze-llıldef de )-Qı al-r. 

Ayrıc:o bu tür program.ar b r çok Clıluu Lraleme ve ncca em" konıroıo di yapa· 
t;ıi1mcklodıı. Tireleme konı·o'ü ile prog"tlm satır sonl3rıN1 tl·a yerıe,,•lr'll ko ime balme 
lt...emıııi kcnd~ ya;ıatıil,...ekte böylece ııayta blo<l.and~ nd.1 c:W?.a çot.. kelime 10•1G4:ırc 
sayfa an'1 <k.t'a f!ıtkin kul&l'nıtabimHl sl19laR'nakıac!•r Tirelemo Olıgün ç,ıı ışııoısa 
~.el meler arasındaki on$t .. klaıı'f"I çok 1.rt p, scıt .. n lçerısirıde 9610 bo:tıc:ı boş, ttleıntarın 

oluşması Ctı örılonlt. 

:sı; Utay, F 'Ne oluyoı Bu Foot*ara e&J'e Yar.t', t.~orid Slly'ı /, 1~. a. 42 
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Bilgis=ıya.r« metin girrncnin bir diğer yolu da t ilgisaya.·la karakter 1anımadır. 

BJgisayaı çı !\~t~ırtdan beri bu konuda çnhşmal!lf ya;:ı tnlaktaysa da ılk olumlu sonuçlar sor) 

bir iki yı lca elde cdılmişı r. Önccıori anc'1k 6201 yazı karaklofl ıle yatırmış rrıe ıu-ılerı 
larayıcı lruta okumak mümıdin iten ş·mde aynı saylanın (.'zerindeki f;ılkh bOyOklOk ve font· 
13r dahi okunabilınektedir. Bu teknolcj yıl!:?rclır ütetıiğimiz bilgi ve y:'!yuılatın bilgisayat 

ortamına geçir ilip onlat a kolayca erişebilme imkanı \'~ rc i{jirı:l a:ı bü·;ük potansiyel 
taşımaktadı r. Artık es«.!miş bir ansiklopedi bıl1;; bu yolla ıaıan ıp. yani dağişiklik!er aklandk· 

ltın soıııa ~·enidtın ba.-;!u ıla':JihrcktcU:ıı . 

2.1.2.2.4.2. GörOnıo ışıcmcltcr 

Ok oocek.i bô!Omde geçmişte bir yayına ekleoecek bir görOntO çfn profesyonel erin 
moc!at~aloo!r.lı'I 9CfQk~ğini , p~r;:ı ve Z..'lm;:ı,n m~!iyeti cıkikıdiOini belirtmiş.tik. Bir do oll'l"lizdı>· 
ki ft-Snli r'\ k.alitesini iyileştirmeye, rötüşlamaıa ka'karsak bu maliyetler daha da artacal<:ır. 
Çl'ı1kO elle yapı acak bir değişiklik. ~aranhk odada bir uzı-ıanını kimyevi madde'eııe 

vQfaşn1asını gerekilrnekie)•di. 
Oysa buglın t .. tü.Y. tek.no'c iisi bu elekt'eri elekıronik olarak yapma şansı veıerak 

kamohk odayı b"gisayar ekranına taşımıştır. Böylece geçmişıe çok zorlan ı larak )•apıt:n 

efektler 90k claha kısa sürede ·ıe çok daha az maliyetle yapılabil rr.ektı;ıc ir.{52) 

Y ..ıko.ndo oırolad ~ımız yol \:ırda'l biıi i le bi1gi$aysr onamıns geçirilen b:r görüntü 

Ph:::tcShop, Oigital Oar1<room, lmagg Studio gibi programlar kullanılarak işlenip gebşli r· 

ile-':lilir. 
Bir iotoğrafı bu progromıaııa açıp, tlGUQŞUrme. renk -cıozeıtmc. t!'.ıtuşama gı Ol iş-em· 

ler i yı:ınabil ır. kon:rasıı ve parlaklığ ı i!Q oıra;·a?:>!llr. kerıarıarı kosldn'eştirc:bHir \'Oya daıa 

fazla bulanık tmle gelirHbilir iz. 

F':>tcğıafın bl' kısmını l<.ayd ırabifr, başka fo;o{traf!ardan kestiğimiz kısı mır.o yapış· 

tı rubilir. :.ıi r'bru:sh ile cyna)·abilif ve foto§ratı ortinal h~inden başka bir biçime getirebiliriz . 

Çeş•lli süzgaçıerdao gcç·rc(ek istedi§imiz b r 'l<ısmı öne çıkarabi li riz . Bir fotoğrafta 

c•mayar şeylerin oklcnc~ımcsi veya \'3f -olan şeylerin ÇJl(.artılabilmesi r..rtı'.'I iotoğrailara ilk 

b..ıKış:a ınanılmamasın ı bir dogru uk ıe;.tinden geçirilerek ioc&lenınesitıi g&ıQktıırnck:c· 

6lr.f5:J.) 

2.1.2.2.4.3. Resim i şlemciler 

Elekuonik. yayın ônc" si yayınclların üst~irıdan gelmesi gcıokcn biı diQef sıkıntılı 

ışın resim ve çizimlerin yanılıp yayına eklenmesdir. Bitolap ekran!ano 0<t.<1ya çı'Kması ···e 
'oir fare (mo\.!Se} ·,.arcımı~•la bu noktalcıra rnüd~ha';c edilebilmesi ile ilk resim işlem ve çiz m 

(52! ''R esim \'9 ,,.,~un İşleme Slstomıeri iç n S...~çim KritP.rfF.ri•, :1f~P.1 Teknoloji 

Dernisi, Sayı 4 , 1992, s . 70 • 71. 
(53) Şek.erci, A.; 'Profesyonel Görü;"; İşlem va ~voktl Yt:ıyı nlcılık1a t.1nclnt<ısh'un 

Yer i', O<ı.Srn Oüt")'aSt flergisi, Sayı 1. 1994, s. 22. 



p<ogıuınlurı ortuy~ çıktı. 

Bu ptog,amlaı g~rıell i K!9 iki sını ta ayrdrraktadır. Nok1a esaslı ÇfOQfı:ımlar ve vHk!ör 
esaslı pro.gf amlat. Nokıa ~sı:ısh programlarda bir resmi oluşturmak içl1 far&nin değdiği 
yerlefde ka:arıııan nck!alaf kullanıl ır. Böyle bir çalışmanın çözümlenmesi ekranda gözClk· 
IOğü gibkl r ve daha /Ük.s~k 95zUm1emeli bir çıkı~ aletinden :ıhn"'-''l sonuç -Okrandakind~n 
daha iyi de~ildir. Yine bu ıor foslm!oıln boyullau dtığiştiri1diQ inde veya dôndüriJdOkle:ir"t:fe 
kaliteleri düşer. buna karşıl.k bu ıor orc9ramlaıla çaıış ,-na ahiılag?lmiş resim ıaprrıa 

hiçimin~ çok b\=!nze-r. Öze-tikle renkti çalışına duıu ıouı)t.)u ily iıı~ erakUtır kolayca yapılabi.ir. 
Resim işlem adryla. bu cür programlar kastedllnekıed.ı. Bu tur pıogramlara t:>oyarr.a pro· 

gramı da denmektedir, Çizim programları iso bir dizı maıemal.Jks.al rtade: ile ;anımlan~n 

objalenn bir araya gatiri l m!!Sİ usulü ile çalrşu. 

Resim iş.lem programlan değJşken u;tu psto!e efekt!erı y::ıpo.tıilır.-01<.~odlt. Su IOr pıo 
gramların ôı.Aduğu yFır i bir kullanım alan ı da Hyper·Card (Canlı cansız ncsneıerln görC'l 
tülerıo ın y$ı ald ığ ı prograrrı) örneğinde gördfığümt:z görsel veri tabanı uygu amaıand ı r. 

Hakk•nl:~ tı ilgi ahııar.:<.ık ııeı:>n1::tlaıin 9arç1::1k hayatta.~i görüntüleri böyl€ bir ptogr;:ımla 

çiıllınekl9. llal«ıOOa bilgi alm.ak. isteyince de kul.ar ıo bu resmin nzerine tıldamaktadır.(54) 
Gcrıol olarak rosim işloın progfaınla'ı kolay kullaoıhr ve tasarım sürecinin 

bo.şlnngıcındn yarathdıt. P.ytıca bu ')iOIJa hazırlanan b!ı fesim kohıyca bir çizim programı;a 

<)kltır ıl<:ırak. daha prol...syorı~I bir çalışmanın taslağı ya. da şablonu o!srsk kullanılabilir. 

2.1.2 . .2.4.4. Çizim Programları 
Çizim programlan bir matematik.Sel tan ımı oıao objelef ı e çahştığ ı l'tdan çık.ışıaki 

çözOmlcme. ekran çczomıcmosinden tağıms.zd ır. Colayısı ilt) daha i;·i bir çıkış !:ıiıimi "<, ıl· 

ranı !CıQında dat"a kaliteli b'r çıktı al ınıf. Bu ozcıı k çizim pıogr~rrlarının . ·;Jaze!edan 

mimarl ık pro-Jramlarına, bankalardan haritacılığa l<.adar geniş bir kullanı "ll alanı bulmasın ı 

aağlı:ınuştır.(5~} 

Bu yolla yapılan tıir çizim k0ç01iülebilit, büyültülebil'r, dôrıdür(llcbil r. 90~allllablir, 

ren~lend;rebitir tült1n bu i.şlemıer s ırasında çizimin kaliiesi Cflşnez . Çizim pr-0gram ıarı 

uygulama alanlarına v& k.ullandıklan yazı hır ıek.oo!oj ilerine göre çeşitli sın ·fıara ayrı lır. 

~.'acCıa'li. fvlacOıalt (P.1AC). CoralOıa\o,ı {OOSj gibi programların :emsil ettikleri sı;ı f 

gen~ı amaçbdıf. ô-n~ln bir sunu için 9e,ak(l'bllacek çlzlınlerln ço;ju böyle tiı progrc'!m 

l<ullan ı1Nak yapık1bi!ir. 

ı ıustraıor {tvleıc+Vv ndO\\•S} ve rıeeııand (~.~AC; ise ı klncl türün on ünlü örnek· 

IQ'İı1dGnd.r. Bu p:ogiaın lar daha ulak öl;ekll faka! çok duyartı uy9u!arn<Jlıi.ıa uygundur.t5ö! 
Bunlarla, bir tasarımcı oir dergi kapaQını. font ef~1ıeıi •ıe renk.!er~"c :asarımla;·a· 

tıi eceg ı g ıl)ı, bir hari iacı ttariıasını . bir mühendis yeni dişlisini çızeb:lir.Bu programlar cfirek1 

(54} Saçın, H : "Profosyonel Tasarımcılar İçin C·esing Stı..ıdic;:, Ofset Tek,nolo jisi 

Oer9isi, Sayı 5, t990, s. ~2 • 43 • 44. 
(G&:ı Şekerci . R .. a Q. m. s . 22. 



PostScdprıe çaJıştığ ı için öıel'ikle Poo!Scıip! çıkışlarda çek başarılı sonuç vermektedirler. 
Bu 1ür programların dosvaıannı pek çok sayfa düzanl&"'l'Q prograrn ı açıp kol!a nabik:liQi 

için, bu programlaryay·nc·hkt.:ı ve rcnkla.rncıhk~a çek popü!ef olnıuşıaıdır. 

Bir d'ğer kategori ise bi ~gisayar desıekli ı:;ısa·ım prograınıaııdıı. An:hicad Au1ocı:ıd 
gibi örnekler özellikle mühendislik uygulamn'ı:ınrtd<l. ku llı:ıı":ım alanı bulmuştur. Bir binan ın 

bO!ürı tasarımını bu tür programlarla yapmak ve büyük ç izic i1erden çıkışlar ın ı alarak, 
do~·udat'ı oreıoook l<ql.Jera v9mıek nıOmkündür. 

8u tüf progıamlaı lld boyullu \fİ"iın;Jcıı . üı,: OOyutıu çiziır.1:1 g eçabilmekte, çizi '~n 
OrOrıO·~ ÇQ$iti l parapskllllad~n nasıl görünCüQünü göstereblmer<te<tir. projenin hesaplJ.fl 
da bu çitımdan çıkışla yapılabilmektedır. 

Oç boyullJ çiz·m programlan ise b r boşka kategoriyi oı ..ıştu·ur. Sjiveı 3d (!,•lacj 

veya super 30 gibi ~fogramltır1a Cıç boyu!lu n&ı;neltıı ç izJ ip bu reı;nal&r ·;?eşitli açılsfd=tn 

görOntO!oneb lir. bu arada çcşlıll ışık kaynak:ıa·ı yerteştlr ıaıı:ık yeni görüntül€t al ınabilir. 
strearrli "'le (tvlac, \'Jind'o•11s) gibi prog·am'ar ısc no<.ıa csash resimıerı vGya 12rayıcıdan 

neç1'iŞ resimleri vektOrize ederek m~rematik ~emelli hale ııeçı ·ır. 60 yo1ıa cruşıuru ınn 

dosıa!..ır örneQin ıııusıratcr'a taşınarak d..ıt'ıa da gcHş1irilotıil ir. 

Bazı çizip programlan ise el!e çizfm ya:>maktansa bir takım rakamıan grafikl~re 
CönJştürme}·e yarar. 

RsgTime, Crid<.eı Graptı { t./ac). harvard Graphicr, {DOS) 9ibi pfog•::ıml;:ır bir işlem 

tablcsura giri!en rP.l<.amlardan. Ç".Jbuk, çizgi, çember grafikler o uşıurtır ve bu grafklere 
carınl i -<. ·ıeırrıe. desenler eklemQ Qibi d&ğişkfikler yaprna şansı V3ri.r. Böylece oluşturulan 

bir gıafik macintosh'da kopyala.: y~pıştı ı yönı~mleıi ite say'a düzenleme prcgıamları"'la 

ai'l.ttrılabil ir. 

2.1.2.2.4.5. Tipo9rali 
Tipografi, )'O.t ı karakterlerlnln otuşıurulma.sı ve seçılmesi sürecidir. La:ın 

alltıbeslrdo yazı karakterleri çcrtikli. çcnııksiz ve sos karaktctlctl dlya oç·e af11mak 
ınOmkündor. Aynca bir takım sc11bol1crc de ayoı yotıarta odşmek. moınkOndüı. Usı.a 

yayınc ılar font seç mını t:>ir :;anat olayı oıara< görut ve oz.enıc ye.parlar. uoıayısı ıe 

mod~ya v~yn yoni n'~nbra gö·e ba11 ku:uh.ışl::ı t ;·e:ni yoni fonııar 0f-Otlı1e;ır. (s6:• 

Yazı <.arakter erinın çiıim programlarında oıcıut;u g!bi matematik.sel ifade'e·ıe 

~anımlanabilmesi, bu alanda bir devrim varatmış ve yani yazı k ar i:ik lerlerini edinmek. 

~·ay ncılar açısından kolaylaşmış11r, çünklı mahyet !'!r çok düşmüşlür. Bu tiir e~ek1fonik 

fontlardan PostScrip1 d iliyle uyumlu olanlar, hem r,+lac'te hem de OOS'IP. en yaygın 

kullanılan türdür. 
Bir vektör esası. ıon ı Kullanı ldığında o karru<:teııerın tıO~'OKfüQO ısıendlCI gJbi 

deığiştirilebilır. k.oyu. '9ik. :tlb çlzgil . konlCırlü. gölgeli b~ısda.bil ır 

i56) ··~.1asa Ostü Yayıncılıkla Tipoğr(lfik Ge'işmeı.er ... Of.se ı Teiçno'oiisi Dergisi , S.~yı 
6. 19!)$ .•. 38. 
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GUnünüzcc 1C·'u ~ikın i irmn masa Ustü yayıncılık şi$1em!eri kulla1ıcı!aı ı için ıont 
ıJretmektcdir. Öroc.~in , ~.iaclntosh'Ca 1-00C' i aşkın yazı karakıeri kullanıcılar n 

ıiznlcCndediı. Aynca ıayımcı1~ı bu kaıakt&rierte oynayıp, tasarımı güçlendirmek istemel<· 
:eCiulcf. Bu o.maçla Lcı,aS!udlo. SmtırtFonts gibi ürünleri kullanmak ve karakterler 
ü:t(lr oda çıakmG, bl'ızn1s. dönc!Jrrne. txr eğriye cturtrr,a gibi i~lem1-~r yap.-nak ml)mk\)ıtd(ıf. 

=aknt TUı1<çc'OO stnndo:t !atin o.llabosi SQLnde oırrıayar1 kaıakterlerin bulunması bu ionl· 
arın kolayca kvllanılabi 'mesini önlemiş, bir çözüm o.roy1şı hep olagetmlşllr. 

Bu sorunu -ı Türkçe'de nasıl çöz(lldO~On(J görmek Çin ön<.e e1':1'{1n ve yutı(.;ı Joııl· 

arının farklannı inoeleyelirı : 
DOS'ta ekra'"I fontu, EPRQt.1'dan okunan bir şekı!dir ve müdahale etmek zordur. 

3u }'üzden bir OOS ınakina:;ı Türkçe karakıer lerle çalışır hale geıirmek için hem 
:PRO~fu Ceğişlirrnek. h1::ıın da sis:-ame bir ek. ycı.pmak ge~'i"kir. Üstelik bu işlem yalnızca 

aynı boy vô blçin)dak.I k.W'3klerlerd~ etkilidir. OOS dünyaşırda gE! 'işme:er makina için 
=PRO:·.r u dcğlşılmıc)·I gerekli 1<1ım::ıyab!U1 lakaı nokta ıniltris yazı :;ı!ar için hu t:ala gerek· 
!(llf.(571 

V.ılnc!oı.vs ve r .. 1ac'de karaktoııcr, nokta esaslı tlf matriste sZı<hd r ve ceğişlıebi1 ıle :. 

=akat ı,•.rıncıo•.\•s'da ASCH tablosunu de{iiş1irmek yok gOçtUr. ~.iacinıosh'dn iso lromkı.art<ırin 
bulu'"ldugu matris. ekrana getirilir ve sanki t.1acPainf<le resim çizomıış gibi C harfirıin 
attın~ blrkaç noktoı llo kuyruk ~klonk vo Ç y;ıpıl ır. Bu Ç. k.ullan ·lırıayan b r karakterin ye 
tine <.onvr •:e Çekle ecl'lmiş ~ur. 

Fak.al i ş yazıcıdaki foniları Türi<çeleştirmeye gelince o•ay zor aşır PostScri.o: ile 
çalışabilen her yazıcının ROf111'unda .en azından Heıva;ica. Times ·.ıe Courler fonlları 
· .. ardı r. Apple Laser v.1rite·'da bunlara ek olarak 22 :on; daha vardır ve bunların heJ)si 
rıo~.1'da oldu§u için degiştirilemez. dolayısı ile yazıcı for.tvnu olu.şıuran programın koduna 
girm3k. ak Türkçe karaktarleri 3klemak ve yazıcıya lekrw yüklemek gerekir. Bu ise 1:1ncı:ık 
'3k programlar yardımı ile yapılabilir. 

~.iacinlostı'da bu iş Or°IC9 LaşarPrEıp i,e •ı;;pı:mışhr. Böyleoe L::>ser\ıVrite{c:fa buh..ırıan 

<araJ<.10:ıer ın TOıkç" basması sagıa.nmışıır. Aıdu'.dan Fcnıograp~1erı va PostScript ile 
;g:n.şaraı<. bazı cK ıonııar özel oıara~ TUrkçeıoştıııım~Ut. Erı son oıarak da genGol aınaçıı ':>!f 
ıon: Toıkçclenlo programı olan lnfoııı plyasay-a çıkmıştır. lnfcnt ilG hor tüf PosıScript fonıu 
<.alayca Tü·kçelenebi!me~tedir. 

>.1asa üstü yayıncı l ık ,;.!anında rraciniosh'un bF.!li bir Cısıünlüğü bulunmakla hirlikt~ 
ngiliıce sıstem k.u'larıao bir Olkede dlöer Ort:n!er birçok açıd~n rekabe1 edebilir. TOrkiye'de 
ise macinıosh'un en büyük avantajı, t o bah$edilen Tüti<çeleme avanıaj Oır. Bu alan<:1a 
jiQe-- sisıemıerin <le Türkçe sorununu çözmesi kullan ıcıların çıkarına <:ıle:.c~ktu. 

(57; KırııoQlu. R.: "Aldus Pagot.1akor Nedir ~ Ne Yapar '?'' O'soı Tcktıoıoji Oo,gisi, 
$.;ıy ı l. 1991 , s. 50 . 52· 53. 



2. 1.2.2.4.G. Sayfa düzenleme 
t.iasa Os~ü yayıncılık sistemlerinin kalt i. say1a düz<;nleme basamaöıdır. Çür-ki1 

anc-,ak bıJ ?.ş<:ımadan şonra olseı matbaaya takılacak kal ta gereken sı:oyfa ortay?. çıkı:or •ı.ı 

b.;;;Ş<.ıya 9eçılir. Kurşunlu sis~en!Elr bir /ana bırakıyoruz. ÔISSI baskı l&kttiği i"e ça•ışan SİS· 
t.;,mler bi ~e ne kadar -gelişmiş oluıiarsa bu aşa;ıada yet*rsiı k..alrnakta •ıe e'.le ya..oılan bir 
stı)'fa düıcnıc-:ncsinc hiiyaç dl..'Ym..'lkt::ıydılar. ı ... ic:in, elektrorik Cizgi mnkı.nalorında dizi!i;·· 
or. fo:oQraf •ıe grafikle· filmciden geliyord u. Pi~jörde bvnlan mumlayarak ya.oışabili r t'.ale 
getirip, ışıklı masanın Ostünde elin::te bistüri, kesip kesip yapıştırıyor ve sayfa mizampP.. ını 
ı.an1ao1l ıyotdu. 

işte- sayfa düzenleme prog·am an bu sereci tamamıyla bilgisayara taşıyıp sayflyı 
kallba l"azır hale ge-tiırreye yarayan ptogramL~rdır ve yayın-cı lı kta bir dô:ıüm ;ek.tas ı 

oıuylururi.:ır. 

ônCeki bôlOmlerC.e, bir yayında ktıllan ıl~bi!ecek. T.eıi n, resim gibi öğe!erin bilgisa· 
yarcıa nası l Cretilebilece;)ini ve~·e. bilgisayara nasıl ı»<.ıarıl~b.l~cagını gOımüştük. Şimdi 
burların nasıl biraıaya g~Urill>:>eğ loi göıGOOğlı. 

Bazı programlar lilkh masa~·ı ıaw ,ı OO&o i:ıl f metod ııa çaJış rtar. Su tOiln en OnlO 
öır~ğı Pag.aı r•,1aker adh programdıt. Hem ~ı1ac hem de \'linc!O\\'S üzerinde ÇJJışabifmelt.te· 

dir. Su prograrrıda me1ın veya resimler yapıştırı lacak şeritler halinde ekrzına ge1 .ri ti•. 
İster irse bu şeriıloıin gcn~!iklcıi •ıc ycricrl Ccğl~6ıHotıl1 r.•:Se} 

RagTime. Ouaı":<Xptcss. Rcady Scı Go, Ventura Pııb!lsher gibi protı~amıar ise say· 
fan o oı:onnc yeıleştiri len çerçeve şeklindeki a'..anlAr i:a ÇAlışı r. Her lir alanır. farklı b.r 
ışlc•ıi v;:ırd tr. ôrneiJi:ı, bir metin alanı açarak >çi:ıe istener metln kla· .. ıectE:n girilebilir veya 
bir k&!lınQ lilcıtn programınci:ı !)İtilmiş mt=:tin or~yA A1\!Anlabilir. (59:ı 

Genel arraçh sayfa dü;;enıeme proçramları en azındar. RŞa{lıdaki özelliklere sah p 
oımal ôır: 

- {>,1etin girişine izin vermeli, metin üzerindg değişil<lik yapılabi1mel rdir. 

· Girilen me1irı Ure!enebi~mel!dir. 

• Dişi metin 6re!enebilmelidir. 
· Dişi yaz yazabi1nelidir. 
· Hsrl ve setır aralıkları ile oynfı:'ıabilrn~lidir 
• DiQer çek kullan?lan kellrM işlem prcg(amlorının doo)•alannı direkt açabilmelidir . 
. Girilrnlş mo:n ı oınrak göndcreoilmelidir . 
• Rı=siınleı iıı :.;ak.lundıyı standa<I fornath.vı ckuyab' fmelic:l:r . 
• Reııim tüyDklüklorıni C!e~lştircb:lınc-1ic! .r . 
• Çizgi kalırhlı.tarını serbestçe belirle\•eb'imeld ir. 

{56} B:(ıes,S .: ~r,,ı :ar.a Üstü Yayıncı lık Ar:atizi" ôfs9l T&knoıojl [lQrglsl, S;ıyı ? . 1~4. 

s. 56. 57. 
{59} Yaman. R.: .. Sayla Ür&ılmlndc iddialı Bit Sistem : Printbcx~. OfSP.l Baskı 

ıekrıolo .• isi Otiıgis ı, Suyı 8, 1993. S. 38 - 40. 
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• Aetıkli resimh~fi alabilnıeti, rnetin 'le çizgileri renkteıXlkebfuıuli(J iı. 

• Sayfa nörüntüsünü bOyO!Op k'Jçüllülebilmelid. r. 

· Daste:<leyeOildiQi sayfa bt'yüklüğU en az A ı kadar bUyOk olm:ıl .d ı r. 
· Birden fazla ölçü birimi i le ça•ışatıll'Ylelidiı. 
• Pos1Scnpt. OuicOra•ııve matris y:>ıtıc ıla;la soıurısuz çalış:ıbilmelidir.(6>:>j 

'ı'ukarıd~ isrni geçen bütün sayfa ôOzenlcıno pıogr.ı.mları bu s1andatı ozcll iklı)ro 
şa~iptir, A;<rıca het p:ogram hadaRedi§i pazar ki tlesine ge•e Ck özO!liklar !)eliş6rrrıiştir. 
Örne!jin Pase~.1aker henl ~.1.:11.:\h:1 l ttıı11 de \ı\/in.do'll'S aı11nda çalışabıfm&.l<t~ ve bir c·rtamda 
oıvştun..ıan dosyayı öbür oılam ın programı açabilmektecir. 

QuarkXpress v0 Oooign Stud ::ı gibi programlar ·se orolasyonO:JI kullanıcı ları ~e 
deflemi-ş •;E:? progran1larını renk ayYı ı'l' ı ö:elli'l<!erle güç!enc;linlmiş!ertfir. Bu programlarda 
m-etin bir resmin eır~ftnd~ ko,yd'ırı l;:ıbill t, özel ç&rçe•ıe!er ge!i ş:iri'!ebili r. 

Rao;j;ime ve Vant'Jra ise bir gazeteden çoıç, bir dO:'l.Dm;:ın hazırlamayı dOşoren ı.:u ı . 
ıaoıctlaı ..çin idealdir. 

Rug.inı~ öı:1:1'likle ofis kull.;;nıc ılatın heclelledlQI ıçın pıcgram·n içine bir de işlem 

tablosu \'9 ç~ali~ moc'ü!ü E:?klenmiştir. Böylece. örneğin. bit rapor gerekecek bütiin s:.ııyıs;;I 
lfiblo!ar. gralıkleı aynı progtamın )Çinde hazıriarabflir. 

Bu pıogram·n d i(JE:r ilginç tir özelliQi is.e aynı anca bO:Otı Avn.pa d.lleri ile çal ışma 
iml<.anı verrr.ee.idi t. Söylece ::ıynı s.oytod;:ı,kl İngilizce ve Türkçe mef.tı a~·rı ayn tireleıllp. 
hccoıenabilınekt3dir. 

Ki~i kullo.nıcı!ar lso göıOnUşü o kadar önemli olmayan k taplar. tokıt.K eı ki tapları 
Ore:irıer Boyıece ıoo ·ıerce scyrası ot:ın rnaıematik dizg, d'pnot, irx:lek.S gerekti fon. sayla 
düıeninin sık sık c'e~iştlğl dôkOman türleriyle uğraşan kullRn ı r:ı l:'lr iS€! ln :erıaı putlisl,~ı . 
frane~.iake; gibi program ar ku11Mına!ıdır.(6 1 ; 

Bu tür prçgramıarcıa iki tör gelişme eğil ıni göz!6C'lmek.ieıdir. Kimi prograıılat daha 
spesifil< deha pr:>feşvone' taleplere cevap vcrrncyc ~ışmakıa. kimi progta.rrtar ise prc· 

fesyonel olmayan kullanıcıların ıaıe-;:ı oc!-at:ileCEgi h9r şEıyi bir arada enteQre olarak 10.~t 
basitçe vermeye t.ı{;raşmaktacırlar. 

2.1.2.2.4.7. Yayıncılık ve iletişim 

Yayırcı lık bir ekı.p işidir ve yayın ı ha.zı·ıayanlar birbi rlonyıo habarlQşmek duru· 
mundadır. Kimllerı nlatnl girerken k1mi .eıi de resimleri taramak vo rü1uşlamak duıu· 
mundudır. Ard ır.dan ::a.shihi yapacak kiş iler •ıe sayfa dOzenıeılV.:Slndcıı &ııunı•u olaııl ~r 

da•;ıtfya girer. Bu ntıdHnle C:ışyaı.ar bir vçtan diQerine ra.""la;ça c'olaş.ab.lınolid!ı. 

Beıuar blçi·11de masUstü yayıncılık sistem'.nde kullanılan aletler g ene.lilc.le QOk 

(60) Karagöz, t•,t: • Profosyonet Yayımc ıar için OuaıkXPress 2. 12~. OlsEıı 
Takr.o!ojisi Dergişi, Sayı::. 1990, s. 56. 

(G 1) 'Noktasıyl<l Virgüliıyle ... ", r>Aac•ı,"rtd. Sayı S, • 992, s. 28 • 
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pehah olduğundan bunlatın uçlsr arasında paylaşıla':;ıilmesi de sta enir. Olı uçıakı 

kulla.1 ıcı . di{)er vçtakinin hardis!<ini ~örebilmeli , ı-er kullanıcı l aser'e kendi cfosyo.s ını •;oı

layabilnel idir. 

Bu ö rneklerde olcugu g ibi, genalli{.fe aynı binada ç.ahşan kvllanıcıların iletişim 

ihti/eç.annı karşılamak amacıyla. yerel bilgisayar aQları gel iş1)rilmiştir. Bu agısr bir 
rrıarkezi oi!gisayar \'e or a bağlı b:r dizi tarırıina!irı ku'.lan ı ld ı!} ı aski çalışma sistemlerine bir 
aıtematı l c .mı:ık Ozefo golı.ştiri!miştıf. 

8iı yCfet bll\,ilsay.:ır ağında, hepsi geıukhQlnde 1'\endi IXışıııil lfu k:ullaııılil!Ji1tıı.:ek 

rnık.rcbitgisayariar vardı r. fv1üll&nd$tlk anıanunda büyük farklılıklar gOs!&ıs~ de. kuUarı :cı 

a-çısından ağların l'ıMpsı tıirblri"!G banz~ı. En yaygınlafı E:lhefnQI. Apple Talk. NovAll vfi'! Lan 

~.1Magcı"dır.(62) ' 
HQınoo hoolQn b(!t(in ıoni ınikl"o bigis;ıyartar bir şekilde ycfcl bilgisayar ;.öl;ır na 

bağıa.nına Saçoncği suncrıor. Bu seçenek ~.1acin;osh Next s;at-on, &ın Sparestatiorı gibi 
ürünlerde veya bunlarla. uyumlv ürünlerde bire.~ kart i:;;kıları;;k elde edilir. 

Pek 90k bilgisayar. birden fazla karı t:ık latak dajişik. ağlara tıaijlarıabi ir. y~r11I bil· 

gisayar dosya dağıtıcısı başk sıralayıcısı gibi hizm~tı~rde sunar. Böyleoı? har'"'es öına~in 
hazırlanan derginin aral k sayısı ile itg,li dosı;taıı dağıhcıda.ki bo il bu yare koyatxlfı. 

geri!k>if, inde d.e orad:ın alabili-. 
Da§ıtıcılar aynı zamanda dosyalara erişimi sınırlandırabili r, bazı c!osyalaıı anccık 

belli şifrı;; eri bi1tın kişilerin CftŞQbJlırıes nl do sağlaılar. 

Blf d ·~Sytıyı ;·azıcıya youaıınca baskı ış i bitin.ce)•e kadar bitgisaıar k.ullanılm11z. 
Bunu ür'ılemek ıçın dosyaıo.r bir baskı sıtaıayıcının diskine ~·onanabılir ve bilgisa·;ar 
oo~al ır. Baskı iıeınlni datıa sonra sıralayıc ı dOzenı~r. Ap;:ıler Share. Laser Share. No\'ell 
Serer gibi progıarr ıar d~ıı.cı vo SJnırlayıcı olarak kullan ılan en ;·ayg ın ptogramıard ır.(63~ 

Farklı oııamıarc"aki bilgilere erişebilmek de ayrı bir i etişim i~tiyacıc:!ı r. bu amaçla 
daha ence sözO geçen a{Jlaı kullanılabil ıı. ô:oeoın ıocaı tşlk app!e'da stand~ıı 01ma1<·~ blr
llk!o. hor h~.ogl bir cos makinaya ıocaı ıalk: takılarak, apple talk ağına taQ!anabitir veya 
nl~n1cslı'a bit novcll kartı eklenerek onur DOS temeli bir ağ ii ;;:erinde çalışması sa{llan
atıiti f. Burıun dışında yalnızca bir <1ab!o '"e app'efile axchançe gibi pr;,gramlarıa. d.a dooya 
:ık1:ınmı ynpıll'lb lir. 

Kimi zaman i<. Jllandığımız mZkro bılglsayarın ~llmlzd&kl mini bilgisayara veya moc'a 
bir terrrinal o~rak bağ!anabilrn-Bsini is-ıaılz. ll&'ll nuıc hom de dos tomol!i bilgisa)·arı~·(la 

bu amaçla geliştirilen çeş..'ti programlarla terminal l'Jklldl yapılabdmek:edlf. 

Bazen efe iarld ı binalar \'eye illerdeki bilgisayaflarta habarfcşmcmiz gcrekebi 'ir. 

Uzun süredir mociarrı kullanılarak fapı!ao t u iletişim son zamanlarda e!e:.<:ronlk pos ıslama 
va ~kran taş ıma programıarıyıa. olclvkça g~iştırilm:şıi r. 

{62~ Allvn, H.,a.g.e., s. 65. 
f63; Roseniel ::I, A.: • S:i1ex'in Yani Pra?ıı;;ss Ür'Onlarf ' Pr'int Ttııkiye Ooıgisi, Sayı 2, 

1997, • . $$. 
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Elektronik postalama programlarında ~ir dosya. mesaja aklanabil ir va bır dizi 

a6rese otomatik olarak yollanabilir. fv1asajı alar bilgisayar. kullanıcıyı uyarıt masajın kim· 

den saat kaçta geldtğini belir!ir. İsl&rtirse ayrıca şif(e d0; sorab!llr. 
Ekran \aşıma prog·arnları is& bir dosyayı birden fazla kuUanıcının aynı anda müda· 

h:;ı;le P.debilmesini veya bir ku lanıc ının &ktanına. başka bit kullaı,ıcının cıkmnını getirerP.k 
onun makinasını kullanabilme iınk~t'U s~~ıa·. Timbuktu ve Carbon Copy bu alanda 

hazırlı:tnm ış iki ü,lü pıcgmmdı(. 

Ça§ın geıışmcsı olan lnterne1 bilgisayar a{J ı ile her alanda olduğu gibi yayırıcılık •ıtt 
n~zP. ;P.-r.ilikıF. da her fürfü bilgi ve hateıe ulaşma çok kola}'laşm ·şııt lntemet yardtmı ile 
dünyanın öbür ucunda ıntarneıe Gıtilcn bit bilginin \'eya haberin direkt ekranda götOlarek. 

tıat:erdar otunnlası \'C is:endğinc!e çıl(.tısın ın alınarak. kullan ılması nıürnkürıdür. ınıenlct 

teki gcli~mclcr ;ıöcıcrmcktedk ki baeılı ürün o!ara!<. sunulan yayıncılık ve gazated li% 

hizrl'latlef!Ô b.lgisayar sistemiyle sunulmasır.ı sağlayacaktır. ınıerneı sayos ndo klşlseı 
olarak dOn;•anın herhangi bir yerinc!aki bir ba.~ka irı !Gfneı kulla.rucısıyla iletişim kurmayı 
sa{lıamx-<.tacl ır. Oijitaı kamera yardurıı i!e kurulan ııcıışım goron~oıoye ce donoştorolebi lir. 

2.1.2.2.4.8. Renkli m03a O$t0y::ıyıncıhk programlan 
Piyaşada bulunan fGOk pfogramlo.n 3 ana bô'Omle iz.ler.ebi!ir. 

2.1.2.2.4.8.1. HLS modeli 
H: hue (renk}. L: llghtlless (Açıklık) , S: s<ınırnıion (doyumluluk}. Bu mocel her rengi 

fıç ana p;irametıe ile ı.anım~nabiıeceQini varsayar, renk tonu. açı'-<lık, doyum!utu-k. 

2.1.2.2.4.8.2. RQB modeli 
REıd : kı(mızı . Grcon:veşi1, B!ue: ma.,i kanşım lam doyJmlu kırıruzı, yeş[ \fe mavinin 

beyazı . zay f hoJterinde ise griyi \lerE!(ekleıini sö~·ler. Bu sısıeın baskı tckoolcjlsine uyum 
gösteımez. 

2.1.2.2.4.8.3. CMY modGll 
Cyan ar1 ı t.1agenıa anı Satı : Siyah subtraktiv esas ile çalışan bu ıncdel baskı 

ıeknoloiisinde kJllarılar1 ınalbmı ro11j\lt:ı1nl ~en:tl§lnden kullatı :cıyı en az yanıltacak. mo 
del:lir. Ne 'latki bu Cl·;- retıglıl bl lcşimındc töm fenk tonların ın çıkması 1eorlde- kalı r. doygun 
siyah ve fıstık yeşlll g.bi bazt ıonıan ekstra olarak bAsm~k. g1:1rekir. 

r.rıasa osıo yayıncılık prooramlanrıın ara ka.yı~ağı oran Ameıika bu programlarda 

pan~onq n'cd&linl do kvll:ınmsktadır. Oysa pantone re.ıık.leri CrvıY karışım ncıan e~e P.t:İIP.4 

ınoz. Pantone renklerini kullanıcıya sunup, ıenk ayırımı yapan ptogramtar yan ltıcıdır. 
Sözü geçen programların etk.ileyemsyeoo~l bir postsctipt zayı'lığı vardır ki, bu çıkış 

on1;esinin s(lpeı çözUm~rnasina ıilğını:ıı ı süıınekte<lir. 

sı 



2.1.2.2.4.9. f>4as.a OstO yayıncılıkta renkli reprodük$iyon 

ı .. 1asa üstü yayıncılık siyah • be·ıaz zı baştoyan baş!nr.gıçlannı 9eride bırakarak 

renkli •ıayıne 11 ıga geçmiştir. İ lk \'ersiyoru 1983 ortaJatında piyasaya çıka.o ?hoıoın~c 
geçEif'l zaman içinde çok b!:ıyük 9erişme göş.;ermiştir.BugUnkü versiyonları ile boıon resim 
maniplasyonları yapılabilmektediı. 

Renkli roslın işleminde resi ırı manip!:ısyon operasyon!arı üç ana sahada ıo;:ııan· 
maktacllf: 

1. Aôıuş {plxeı:ı işlemi 

2. Renk tar.hihi 
3. Renk aynmı 

2.1.2.2.4.9.1. Rötu' ((ph(el) 
Resiirı üzerinde yapılacak düzeltme \'e ekstra <leğişikiiklet için /o.p ı la..'l btr t.şlcmdir. 

Reprodüksiyon iş femir.in kalite ve işlem s i.lresini etkileyen rötuş masa üstO yayıncılık 

bünyesirde gerçek eş:iıi1en reprodüksüyon i Şl€minde zahmeısiz ve diihii ka::ısamlı hir 
işleme dönüşmüştür. Prog~mın ilk \'eısiyonl iirıncla rötuş maniplasyorılaıı için'' fırça• , 

'Airtı.-ush .. :Kemant~ \'0 .. silgi" aetıeıi mevcuttur. Fırçanın büyüklüğü seçilebilmekte
d ı r.(Btı; 

Tcplamsal rsnk karıiımı ( kırmızı. yeşil. mavi :ı mode!inden her renk ( toplam 16.7 

ınilyon ç11şil) kul!anılabili(. Kementle kesun. kopyalama ve yeılaşlirma nıanıpl~sycn 

kınks!~·onlaıı ;ıo(Çe-~eştiıi lcbilir. Kosflmiş ve «>pya1nnmış ·esirn~eri di~fto..'l' fon)Siyonu i'c 
yumuşak yetıeşUrmev. momkOndOr. Bu fonksiyon sayesinde kes imiş resımıerın keskin 
kenarları yumuşatı'mak:c'ıt. Böyl~ bit başka mekana yerleştirilen tos m ı;-özı'.l rahatsız 

ctmcmckıcdlı. 

Transparan ye·leştirme beyaz bölgelerin saydaml:§ın ı sağlamaktadu. Fırça i e 

ııanspa-an boyama yapıld ı!}ı n('la, altiak renk saydam yepılmakiadır. Saydamlık derP.Casi 

yl'.!!zdo hesabı olarak ayarlanrrakt'1dır. Bir kaç defa aynı yer txıyanırsa örtficö ren\ her 
seferinc'e daha şk:ldetıi örtmektecfr. Kementle se-çilen bölgeler maske Qlarak s.eçi!dii)ince 

Airbn.rsh· .a çalışırken bv bQ~eıer boyanmaz. 
Pho1omac·ıP. ı1fnı anda birkaç penoere açılabilir. Bôylece dei}iş:k resimlerden· 

bölümler •ıeya tamıtmını Qir taşka resimde birleşl.iri '.ebl ~ir vaya Eıl~ktrorik lolo montaj 

yapılabilir.{65) 

2.1.2.24.9.2. Renk tashihi 

Bi; or'!inallr ıar,<kı<I scannct voy;:ı d.>gitizet ıara1 ndan taran ırken değ şikli{;e ı..ığraya

bllır 'ICya orjınaıin k.enOisincle renk ratası olOOiltr. Bu haıalar Photomac ile dJze~!ebili r. 

(64) "t.1asa Üstü Yayınolıkt.a Renkli Reprodüksiyon .. Ofse! Teknoloji Daıgisi", Sayı 
3. ı~s9.s. 22 . 23. 2•. 

(G?;:ı Baroo Graphics. Ocsing. Bc!gium. 1992. !ı. 4 t . 
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Sunu toplams,a ı renk <anşıını {k ırın ızı. ycşıl. ma.11i) veya LHS (Luınıılanz.·HJI· 

Sılghtoess) ala!i ile geniş kapsamlı veva kısmi yi'.ıpabJlif'Slniz. Ayııc.'i a;·dınhk ve kontrast 

~yarı nıümkündür. Ayarların tekrarlan ır ofn1osı iç.n ayaı d&ğı:ırleıi r;..'ikamlarıa gös:e 
rtlGtıil rtu:ıkladir. 

Baskıda iyi ne1ice alabilmek için ıoprodükslyon baskı şartlarına uyarl .:;nm:ı$ ı 

gerekir. Pholomc.c'de baskıya uya•larra fonksi;·onıa·ı kısmen ınovo.ıtıur. Prcgıam parlak. 

kuşe ka~ıt. 1.hanlur ve ~azGla kağ ıdı için opsiyonlar sunmaktadı'. Photomac aynca 
gra<lasyon çy~ıs!nl de <IO.tell111uk~vdi r . fvles.Wa oıjnalin açık tonlu tıörgeferinde bası laoi· 
llnoook ·1ci1.la olmasını sağlamak!ad ır ve koyu 1ontardada bası'acak nokı.a bulunmasını 
sağ!o.m~t.ad ır. 

Sanatsal efekt1er için renkler kısmi "e;·a global deQişt:rebil inir. Bir rengi bi< ba;J<a 
r~nkle de değiştirebil in;iniz. Örne{'jin ycşll renkli bir kazak kırmızı yapılabilir. Agerrin 
oelişigOzel bir OOlümü negatif fonksiyonla komleınenıer (siyahın oluşmasını sajlayan 

tarnamlayıcı renk) rank!ere çevirebilir. 

R1;1nkfi k~nı1;1n : saçilmi~ bir bölgede aynı renk.iP. ti tespli elmeKtedfr. Aynı şckll ::IO 

objenin içinde belirli bir rengi bulmak isterseniı renk matrisinden o rengi se90rGk 
ko.fıyl ıkla bu abillrs niz.(66) 

Slyah·b&yaz resln1!&1i renkland1ıme iş!emir.i photomaç'de ik.i t\:rlö yapılabi 'ir. 
~ri ceğerteri seçilmiş renklerle komple de{)iştinne. 

- Fırça va Airôrustfla rank rö \uşu i la de~:şıirilebilinir. 

2.1.2.2.4.9.3.Rcnk ayrımı 

1.Ki. C:ç 'IC lfl(;ıoınlk ceslınleıin baskısın ı garçak1eşlirmek için her rengin tilminin 

oluşıut.ıhnası 9~t9klı . Doğada Qördüğümüz t üm ren kler için üç ana re"lk 
(san,cyan,magenıa) •ıe siyah rengin t:sı cıstc bası lması i'-e eld& edilmektadir. BurY.Jn içir1 
renkli ·esımıerın c:lôrı ayrı (enge ayrılmış lılmlnln e'de edilmesi gerekmek.~cdir. 

Bit orjinalin baskıda iyi nctcc vcr&bl11'l(ISI için iki lak.ıöra cıkkal oo.rmesi ger&<i! . 
1- Tram açısı 

2"- Gradasycn e!jrisi 

Gri değerler doğrudan h.=Jı:: ılm:mıgrna a5m renk Aynml~rın her rP.noin ır;ım}anma~ı 

gerekiyor. Ancak böyle (meksirnum:ı 255 9•i değeri bas'< ıda verebilirs iniz. De!) iş ik 

yoğunluk veya gıi dfığerter yanın ton lilicıe~rina (dE!Qişkliln nokıa sayılı) dönüştürülme!<.:e· 

dir. 

Her renk ay111T1 en !azla 256 gri de!'jeıli, iramlı li~Tıde, bareılir. Baskıda dCrl renk 
üsl üste gelmektedir. Faka~ ilanı nok !alan üst üste gelcığinde ;ıra tonlar mı:ıydana gele · 

mez. Bu nooanıa het renK aynmın.n blıtıırıne dGğiŞll< açıda ıramıaoması gerel<lyoı. 

Tr-arn açıları dc{Jru SEıçi1nlez İSQ reorodük.s.yonculaıın dilinde rnLaıe denilen oir 

efekt ortıya. çıkmak::adu. fvloare ayrıca renk ayrım timlerini baskı kal bı Ozcrinc 

{66) Adobe S~teks lncorporeted, U.S.A.1986. ş. 1 7. 



pozıa.ndırıken veya baskıdaki kaymadan c<>layı n1eydanı gelmektedir. 

2.1.2.2.4.9.4. PostSçript'in önemi 

t.1a.sa üstü ya.yınçı l :k sis;eminin paket prog·a.-n•ar yardunı ile ekranda sonucu 

görülen çshşmaların çı'!<.ış oıa.rak ~ide edilmesi önc:eleri moınkün değildi. Çü-nkli ekranda 

9öıOı1eo gerür.ıonürı yazıc ı işlem=isini aksiksi: transfer edilmesi kolay bir ışlcm doği 'dir. 

Komut nnn b!lcşkcsi sonucu yapılan çahsma!anrı tak tak ycn.ımtarması gere%mek1edir. 
Yoıun1ıama koınutlaunın )'eı ı.tldıijı "P~t$ı.;ıipl" ~dı ·ı~rilı:ııı ~ograrr. galişti rilmişfr. 

PosıScr\:pt d li basım işle•ıine bir star.dart gelirmek amaçıyla 1983 yılında Adobc 

Systems ine. ta·afından g.aliştinldi. Postscript. ku1lı:ınıcılwa sunulduğu zaman, arkasında 
yedi sooe.lk bır biflklm vardı. Bu d!I 1976'cia Evarıs ve But'lerland Comput~ tarafından 
·Oe-sing System" (Tasarım sistemi) olarak üç boyu1lu grafik '.'eri tabsnls.rını içlemek için 

9cllştlr hnlŞ~ir. 
' 978 yılında t.•1ariin Nevıell ve John VJarncck, XQt OX Paıo A l!o Araştıurıa 

mwkı:ızin'de "JAJ.f' dilini ge!l;iirdiler. 1962 yıtı~a Adobe Systems ınc:ı k.urdul<Jarında ıso 

dil Oçüncü bir de!isimden ı:;eçti ve Pos1Scrip1 o uştun.ılc!u.(67) 

PostScri:pt •ir terpretive" (yoıumşal) bir sayfa düzenleme dilidir. Yorum!ayıcı(inıer
p;etı:ır) lazer yazıcı ~..anlvın:n RC~.i'unda sakl ı dır. Kullanıcı Pos;$(;fip1 prog:amını bir <aç 
yo'dsn y3zıcı:Hrın akıar9bilir. Bun1ard9n itki komut 3rı 1ek t.;:;k ;«ızıc yo ;::ıkto.nq:ı :::onuçıo.rı 

anında gözlemlemektir. İkincisi ise komutları program hali,Ce yazıp yazıcıya progt,lmı 
göndsrmeklir. 

ounı..n yertnc ku.ıanıcı çıcşltıl mnsausıo ve CAO 1e bGıl?Gı'i ;:ııogr~rnıan kutlaruııak 

bu programların yazıcıya PosıScıipı konluların ı görıdermes!ni sağlar. eu pro;ıramlar kul
lanıcın n çıkıısıı·u ilcm ckr"anda g!)stcıtılor. 11eınde çıktısıo .n PcstSctipl komutlarına çs111 
rili.o yazıcıya akıan ımasını sa§la,, Bu da PostScdpi d l.nin kullanılmasını oldul<ça 

ko .ayla$1ırı r 

PostScnpt sadece yaz.ıct konuoı korj ları takınu da~ ıldk: g>ln&I amaçl ı . ayr.ca graf k 

işlem yet0rekleri çci< gell~mlş b!f ptogıa.nılan1u di.!dlr. PosıSeript :Ji r cizgi progran1ıda 

cegııoı r. y<ııeneklcri sadece dUıglln konturıu harrıer l>asmak inn ı1>arc1 eegıı tıir. 

Posıscfipl'in on gOçlil yfı:ıO, h:ır'lı'ıri 1irlj ;,Jf:l fikf<ıri (line:ırt) vtı ::ı1:.1nmış görJnt(ıyf) :;ynı 

büiünlCK olarak e!e alabilmesdir.(68j 
Pozl~ndırma te~-<.no lojisirıe pcstScripl in getirdiği en köklü yenil ikler arasında 

yenmtcn mekarizması da buıunmı:ıktadı r. ·farımıonlama. doijal görüntülerin basılması için 

mathaacıhkla baş vurulan bir yön:emdir. İsler siyah beyaz, istar renkli olsun. fotoQraiların 
basrlmaşı rç:n bunlarıo noklalardM oluşarı b:ıçinıln elde edıtınGSt zoıu'lludur. PostScripı 

(67; S~vir\Ç. ~.i. : " PosıScılpt Nereye Gidiyor?·, OISQI T(:knolojı Oergısi •. S"'yı '.'!, 
·99J.s.26 · 27 

!68j \ı'/arnock, J: " T(ım l'önleriyle PostScript", Oiset Teknoloji Dergisi. Sayı 1. 

1991, s.22. 24. 



geleneksel 'l'la.tba.acıl kta tta.m le-,,rhas.ı ;l ı aynen can~uJld ırabildiği gibi daha ôtesine de 

tıecer; tram levhasıl"Klaki nokta biçimleri sır.ı •lı sayıdadır. Halbuki pcstScript 1ram nokta· 
larının sonsuz sayıd3 biçimlerde oıuşrrasına da oıntı.ak veıit. 

Pos1Script'in tram levhasın ı c-anland ırması için, istonen tfa,-n sıklı{iı (y~rımlor. 

çözümlemesi). tıam açı~ı ve ir:ı.m nokt.lsıoı çi2mc)•c> ya."<lyaı1 Sp<.>t lonksiyon b&liri-en<etilir. 
Bu üç değişken üstürııdeki kon:rol sayesinde sınırsız zenginlikle: yanmionlaf yapı laüil ı. 
özellikle uam nci<ta biçimini tanı fl'tayabilrrı~k, basılacak görüntü üstünde ton c!Ozelıme!.;ri 
ve çeşlUeıl eıek.Ueı 9.;:ıç{ıkl<ı$lhıı11;1y i saQla r. Postscript !aranmış görüntüleri 
pozıandı tııke·t öne& ıasıni 1.-:1 pun!duk bir boyuta ye·ıes1irir: sonra ku lan ·cı kcordinat 
si::oto.'l'line ölçokleyetek basar. Bu t x1 puntolı.A<. resim, gör\iniünün 1aranmas' sıras ırda 
taro.yıcının göıdOğU bUtOn resim noktıl01ı rı ı lçcı1r.(69i 

2.1.3. REPRODÜKSİYON İŞLEMİ 
6a.<;ı~ca.k. dizgi dışındaki urışurlann (resim, şel<il , \'b.) kalıba aktatııması l.;fn ışıl< 

geçiıoenliöi olan malzemeye dônUştürülmesi gerekir. ~.1aatba..ı.c ılıkta bu işlom& feptcdllk .. 
;;iyon adı verilir. Rı:ıprodüksiyon: b3sılacak gôrOnıOyü ışı§a duyarlı mo.zcma (flhn} öze 
rine ışık yardımı ile p::ızlandırarak oluştvn.ılan gizli görün~ünün banyo işlemi ile gOrUrcn 
göriınıü·~·e dönU~ıOrO mer.i i şlemidir. 

Repr·:>düksiyon işlem nin bulunmasında il<. kapıyı Leonarda da \tinci faptı~ı 

kaıanhk oda dar)Oylssi ll& açrnıştır. Leonaıda da Vinci. karanık odanın bir c-.dsnın bir 
kcronndaki delikten dışarı çıkan ışı l< ışınıa111)1n ktır$ı duvttra ç.cırparak ışık resmi meydana 
gotird ığ.tıl görmüştür. 

LGOı)tırda da Vlncı'nln bu bu1uşu zt.mal'I içinde çellş!irıldi ve 183.9 yı lı toıograt .·ıir. 

keşi i yılı katul edilm:Ştif. 

1651 yılında r t ederic Scot Aıchet gOmü~ lyOOüılO yaş Kolodyum metodunu buldu. 

Bu yontcındc önce. bir cam plaka Ozcflno kolcdyurı mnddesl dôkOIGfGk ince bif la.baka 
oruşturuıu;·or, daha sonra bu 1atakaya gümUş nitro.ı emdirilerek şı~.a duyath bir cam 
plaka eıı:ıe ediliyordu Bu cam plak kamerada ıslak olarak poı:laıdını ı~·or ve çeşıtı ı 

Mn~·o i*IP.minde1 ~n:a ds nP.gl'lıif ~ayd~m hir c:'lm pl!';k mP.yd~n:'l gP.liynrdu. 
1682 yıtında ilk tramh nega;ii Qekildi ve buna bağlı atarak da ara tonların yüksek. 

b.~skı yoluyla basılması g;;rçe<teştiri!di. 

1920 yı lında ise i k re•prodUksiyon fi'.mi imel edildi. Yaklaşık on yıl sonra, t230 
•ıı lındn do. ::oiyah • be·t•az •ıe renkti reptoclüksivon için repıo kamera yapılarak ku11ruıı rmay~ 

başlr,ındı.(70) 

(69) "A'dan z·y~ Sayfa Tanıınlarıa Dili PostScrtpt', ô 'se! Teknoloji Oergisi, Sayı 5, 
1983. s. 40. 

(7-0} Yaman. A,, Aoadol, O.: Aeprodüksıyon ve Klişe Teknolojisi, t.1.E.6., İstanbul. 
:se4, s. ıs. 



0<>..skı öncesi ıekn&Jerl k<:u:ar son yılli.lrckı çok büyük gelişme gös:eıerı bir başka 

basım sanayi ko!u oımamıştı t.6-0 'lı yıllarda. foprcdükslyon :ekn l<.IEırinde otomasyon ·;e 

stardarCizasyonun sağ!aııdıg ı, renkli rcprodO.ks yonun g~Uştlği yıllar olaıak anırr..a.ar.mak

tldı r. 

Siyah,beya2 reprod'.)ksi'(onl::ır<J:), ilk ÖılCI) tıro IŞl9'd& v~ sorra tramh işlerde klişenir. 

yerine film geçmiştir. 

1968 yıllarında i1k banyo makina1arı piyasaya ç:ıkmış:ı r. Banyo mal<ioelounln 

raprodülı.siyon atOlyesine girm~şirtdf! ve çoğalmasın::ıa Oç önemli engel olmoşıur. Bunlar, 

uygun olmayan filmlerin pozlandırma istikrarı oımaması ve deveıopedn yetersizl ığ i. 

Çöz'Jm olarş,k daha az jelatinli flmler üretilmiş ve fiksaj banyosuna senıcştlıicllor ila·ıo 

Ydi :miştir. Böylece film ler k ur Jlma merdane?e:ine şarrrada'"l makineder geçebilmişler. 

Ayrıca kamera ve konta'<.t cihazlarına lc1osel vasna~ıyla pozlandırm~ ei$tem:ni ::ıy;;.rl~yan 

tartiba tıar iİava edJmiştir. bü!ün iyileştirme ça::ıaJarına rağmen ban·ıo rnakineıe:i, 60'1ı 
yıllarca ge.oolde sadooe k.onı.akı ve ti re ışıennce kullan.ımı şlt r. Faki::t her şeye ra{lrr~n 
banyo nlaklreıer bUy'llk ır..oıayıık saQUıyan •ıo ıancııınan ı aıuıran bir rnakirta olarak kısa 

Stlfe sonra yaygıntaşm.şıır.(71) 

60'h yıllarda iki de~fşik terk a~·ınm metodu uygulanm Şii'. BLnltıf d.rGkı ıran1lanuı ·ıQ 

endirekı metod. Birinci endirekt metod da yarım 1on renk ayırımı kontakta ve ırı:ımlı pozrt f 
.;:ıgn:ı.ndlıor clh;:ı.zın<Jo. yop tmo.klo. 0.011, lkfncl ınctod cta renk ayırımı agrund.ızôr cihazır'ldu 

ve tramıarna kcntakt cihaııncıa yapııma~ta idi . 

Direkt tramlama metodu Ameıik.a'dan r;elmiştir. Zamanır en büyük film üreticisi 

!<.odak, en hassas pankromafi{ lith filni fıretmekte ve dolayısıyla direkt tramıama m ero· 

ctıınu tP.şvik P.tmP.~1eydi. 

Daha iyi pankr-omati~ li 'h fi!m!erin piyasaya çıkması ile bu roeto1 cfi~er fi m Ore,ici leri 

tar(:lfından da desteklenmiştir. 

otseı raproc:lü'k.siyonc.ula·ı genelde rank ayrıml;;ırını kontak1 metodu ile yapmak1e idi 

ler. Anrar-diz.5rdf! yanm ton ner;a!i tler asıl bijyüklüf,e ne~iri:dikteıı sonra kontak: cihazında 

pozitife tramlıınmışlardır. Tifdruk işletmelerinde ise f:;!ne!de renkli slaytların agrandizörcte 
yarın' tôfl tHm& ıonl<. aynmı yapıldıktan s-onra. k.Onıakt cıhazıflda k'.cnlakl aırna nıe~Odu 

uygultınnuşı r. Bu ırı&l<ıdla, bliı saylan•n d~ğ;iŞik. ı~slml&ti r'i biıarada pcz.iti 'e çe•ıirn~ak 
imkanı olmuştur. Bu l'l'<ı:odu ofsat işlctmelcıidc uygu!am ı.şur. 

OO'h y llar&ı rcprc fotoğrafçıların rerık!i reprodüksiyon mctodl.:ınna 1-ınkim olma~n. 

ıoıık 1110.1sıcuıeıne sayesıncıe <ılfnUŞIJı. 

f•,1askaleme zc·unıu idi. ÇOnkCi renk filtre!e-ri. ren'l<Jeri ideal ayıtmıyoıtardı ve baskı 
mi)rek!<.epter i ideal ıemel reııklerder oluşmı..yordu. Başlangıçta -naskeıer i çin özel 

yarımtor filmler kul!antlmakta idi. fakel iki hatta üç maske gerekliydi. 
70'1i y Harca geliştir terek kullanılmaya ba~larf<ln renk eırım makineleri fo,1askeleme-

(71j Zi1ikman. V.l. Lo·ıl. SJ.~. : r-.1aıdng and Coa:lng of Photogıaphlc tın..tslons . 

fou· ıtili ıı Prcss. -oıwuıth. Eog!and, 1986. s . 234 - 236. 



ye çerek kalmadan direkt renk ayrım yapma imkanı $8ölamışu:. 

fv1usa osıc yayancı !ık sıs !err.in:n bün·,.esi içinde renk a•ınm işleminin çözO-nlonnlCSJ 
rcproCllksiyoll lş!&ınlnd& gel ınGn son noktadır. 

2.1.3.1. REPROD0KSIVON iŞLEMİNDE KULULLANILAN TEKNOLOJİLER 
ReproôOksiyon işleminin görevi 'basılması is!cnilcn ış ık geçirgenliğ i olan

malı:eme!ere 1ranşfer ederek baskı kahbı vey<.t klişenin hazı·ıanmasını sa~ıamaktır. Bu 

işlevı ye·ine ga:irirken ku!lanı1.an en öremli O:hı::zıar reprodüksiyon kame<a. kontak koP;'<.1, 
anrandizör banyo makineleri, renk. ayrım makine~eric!ir. Kullanılon ınalz&rneıer is& 
re::ırodOksiyc::n filmi .,.e baryo ec::zalarıdır, 

2.1.3, 1, 1. ReprodOk&fyon kameraları 
Ar:ı.?rodüks yon Kameraları çalışma prensibi olarak her ne t-:adar di~er fotoQraf 

kamera arına benzese- de çok büyük ıaıkhlıklar gösıaır~ı ı:ıktedir. Repro kamera.lan 
tı~:;ı1.w.;<.ık. oıji ııullı..: ı iı ı b<.ı:;kı k<:ıl µl~ıı iı;iıı gf;lrcl\li rınıl~· iııi t "l<.lzulaınakıu. 

Attctık re-pro kamaralarında üç bôyullu bir oıj itlalden film çekimi yapı1an.,~z. Yani oir 
vazoyu yado bir kalemi alıpda rcprodOkslyon ka.ı-arakınnda çakem&yiz. Çünkü repro 
karrcrala<ında netl ık c!'e:inli~i yok dcıeook kadar azdır. Bu ıtır orjlnalleıln ı rrnini ör)CQ 

fotoğraı k;,ı,nl<) rtt:;;ıyl;,ı, çGkJ"IQk, Caht.ı sonra da çakıh;rı ~ransparon (saydaır) f.lmi ya.da t<'b 
edilen opa~(ış ık geçirmeyen) kağıdı ·epro k.amerasında fi me atmak go;ekir. Böylece 

baskıda kvllanıla;ak boyutlarda ka!ıp hazırlamaya e\•erişl i filni elde edilir. 

Repro kameraları diğer kameralardan yRoı c•Rrak da daha tı(iyO~t(lr. Bu yOzden 
a:eıye iç'nde yer deQi.ştirmezler. Reprodüksiyon kameraları dikey ve ya1ay-0!arak iki fizik· 
sel çeşid i varcır. Kamera tekni<. donanımı bat<.ı rrından şu kısımlardan ne;•d.ana gelir: 

1J Ka:r..era gö•ıdes ı : Kıırrıera gô'>'d&leıi o!dut.ça -sağlam b:r yapıya sahiptir. Bütijn 
yapı elemsnları bu gövde üzerinde hiç bir samır1ıdan etki!enn9yerek güvenle durutfar. 

2ı Otjinal şasesi : Aôırdan da aı,laşılacağı gbi çekirri yapılacak crjin.ti!lerin kame 
raya yerıeşliı'i!dlğl kısımdır. Şa.~nin üzeıinde !uis !al blı cam çerçeve vardır. Orjir.a! :ıu 
caın çeroavenın arasına y&rtaş !l ill lp. araca kalan tıava emHEıt&k pOıüzsüz düzgün :)ir 
yOz~y etdE:ı OOi ~ir. 

Jı ~.1at fofye : Repro kametalannda opak orjinaııerin ~kinli s .msırıda yarı ıambalat~ 

d~n gelen ış ık yansı""'a sure~iyle, yu".ı(<tndai<i flm şaseshde görUntU o'ı.ıştu rur, Atı~k bu 
gôıOntü çıplal< şaseee görOlmez. Özel ola-al< yapılmış ma! yOte;ıll ıoıyelerde oötOlt)(. 
Görürllünüo lyt ayilllanabllınosl ıç!n oıc-flndo çeşi tl i ayar çizgileri. ootvc11er bulunur, 

4} Fil:re üni:esi : Reprocli.iksiyoncıa renk ayrım işlem; fi ıre~e, yardımıyla ya;ııl ·r. 

Aerk ayrım cihazları ge!iştirmeden önce objektifin a ıır.da yer alan fitre!ar yardımı ile renk 

~ynm iş!P.mi yı:ıp :lm:.!Jn~ irli. 
s; Körük : Kö-:Uk. cbjGk~illeııa flhn şası:ısi arasındal<I bfıQ latılıy ı s.ağlar. Ha;n (Oadde 

si deri v& p'..astıktıı. i yi bi t •..örOk içine ışık sızduınaı. 
G'.• Vilkumh..ı fi m şa$eSI : rozıandrrı.,ca;< ham "ilmin yeııeştirıldigi şa$ed r. Film 
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şaşes de pOrozsOz blf can,dan ıııoydarıa 9"'1 i ı. Şas"'nin üzerinde yı:ır alan kapak 
kapanc'ığ ında vakumlano.r::ık şase Ozerlndekl f rm!rı ıam ı~ması sağ.anır 

7) Işık kaynaklan : Foıo"raf olayında ışık doğrudarı etkil:dir. Reprodüksi)'O"'I 

iotofrafçıl'ğ ında kullanılan ışık kaynaklan yeıa'n 9000 sahip olmalıd ı r. Çür.k'.j l ilm'n görür· 
ıO o!uşumlJnu t;.;:ı~l~ynrı ~mtlclyon (ıçıkt&'I ctk ı!Ctıcn) li.'lb..~sı gümüş ve buromürde"'I 

olvşmakiadır. Görüntünün ol tışması için gOmi.iş ve btomor ınaddeleıinin bırbi rinôa·1 

c.ynlmP.sı için t.ıeli ı1 i bir şiddette ve sOrece pozla"'<d ırma yapması gereklidir. Bu 1$!M«ı IÇt"I 

t~pro karr.era!aruıda llaıc:ı:ırı lambalar kt1tlanı lır. 

7) ::lbjF.ktif : RP.pro k:1mP.~lı;ınn P.tı pı;ıh::ı'ı \'P. <'ln önf<-mli p;;rç;:ı l(l!Ç~laundan birisi d.'$ 
i-i9 şüphesiz obj ektiftir. Objaktiiler. üzerine gelen ışınları bir araya :oplayıp. 

OO<::klflŞ !ırılao!len. bkdetı l.Wa ı;ıercekıen oluşan bir maıcakler ı;1$lemid ir. f>1etcek ise ı şık 

ışı nli:ırnın kı rı'mu:ıın ı s;ığla'filn saydam cisirr!erdir. (',iercek grubunun orıasında geçen ı şık 

nlkıatu~ı aiarıayan diyafram yeı ahı. Yaprakçıklardan rrıa>•dana gelen iris diyafran 
norooğln çap aç.kh~.f'lJ.bO)'Ol!m& kOçOllıllG oran ına gere artırıp azal t.arak orjinalden fil ı.,O? 

yansıya,'l ış ıl< mı1<1an ayart.anır. 

·~ti( 

Şekil 2. 14. : Horizantal (yatay) kamera 
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Şekll 2. 15. : Veıti<al (cfkey) iki cdı;; ı l<a.'Tlera Şekil 2. 16.: Verı'.kal (dik.ay) kanıtita 
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2.1.3.1 .. 2. Kontakt kopya cihan 
FlGptodükslyon lşıomlnde kullanı lan cillazfardan bııide kon:.ekt kopya cihazıd ır. 

Kornak ko~ ciluızı ile- her ıOılO film ve ıotoğraf kağıdına 1 :1 boyutun:ta ÇHkirr yapılır. 

Koıııakı çoklmi CSflo.sıııda isıenC-4ıindc ımmıama işle.mı yapı!abi liı. 

Koıll:))< kop~·n cihrı2ları11d:) S::ldelic tfansıxı~o Cf\lo~tıo çalışı lır, ob,ek.!if s ist9m v9 
45" tik açıyfa gelen ışık sistemi olmad !jından büyij!tme ve kUçOf1me yapma imkanı yoktur. 
Genellikle kamerada çekilen ' ilmin kon.ıagının alınmasında kullan ılı r. 

Kontak kopya cihazı basit bir yapıya sahip6r. Üzijrinde •iakumlu kapak va film ve 

orj naıın konduğu şaser.in ver afd :ğ ı bit metal kasadan meydana -;ıeli t Kasanın içinde 
zeminde yer alan pozlandırma lambası yetalı t. Sfl}•dam camın üzerine konan orj inalin 

üzerine ı=ıyn ı boyutlarda f !m veya folajraf kağıdı konularak vakumlu kapak kapatı•arak 

pozl3nd rm!l y3pıfır. Genellikle kametada 99~imi yapılan neg.ııli i 'i tmin poziti i kontagını 

elde e\mek içiÔ kutlanılır. 
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Şekil 2.17.: Konıek.1 kopya cihazı 
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2.1.3.1.4. Banyo makineleri (Oevelopman makineleri) 
Rcpfo::IOksıyon t.şlo-m.nln ikinci aşamasında: pozlandırma i~mi sonJcu ış ık şınlan 

etkisıylc . filmin cmlı!si)•on tabakasında oluşan ıaısnı (gizli) gôrün:o somut görünt1.iyı:< 
banyo iş!cmiy'e c!önOş!OrOIOr. &nyo rşıoınl foıoğra!çı ık VfJ lüm prodük.şfyon t$<niklerinde 

yP.r ~lan bit işlenl6ir. Onnyo işlem l önool~rl yay11an ~vetıe-rcie manuel olarak yapı!mak

taydı. Teknolojik ilerlemelerle beraber geıiştiri!en banyo ma'.~ine!efi kullanılınaya baş{Mdı. 

Banyo makineleri yavaş ve spesifik ::ıan:;o kalitesini ortadan k.akhmıışor. 

Reprodüksiyon banyo işlemi Cy aşamadan meydana gelir. Birinci aşama ışık 

ışınlarının biri'b;rinden ayırdığ ı gümüş bileş·~ inden bromU:(ı yOzcydsn kopaıar) açırıa 

(deve!oper) renyosudur. Açma banyosu sonucunda ;ıözle görCle.n göıOnıo otuşuı. Fa.kal 
poz görmamiş yerıe·d&ki gJrnüş bileşikleri hala ışıksal reaksiyona açık oldu§u için bozul
ma durcmunu onada.'l ka'dıra.'"ı ı;sbitleme (fikr.sj) ba'lyC$?U ikinci banyo ~ç::ım;:ı::rnı te'1-ltif 
edet . Banyo'tşıeminin son aşamasında banyo rE<akşiyonunu sağla;·aıı kimyevi matXle!er

den aıuldı ;ao su tan1·osun.:ı tabi tuıu ru r. 

e.:ıoyc ma'(lneıctlnde nım :rasnpon mcrd~ncıot yarcımı llG ör' ca devaıop6r 

ocıalaıın yer aldı~ı açma banyosundan goç!ill ıı. hiç curmadan hiposüllilin meydana g.s ıi r 

diöi satıit!cmc{fiksaj) t.anyosuna oıad~da su :arıkından goçerek banyo ~amini ta11am

lar. Çıkış kısmında yer alan kurutucular yardımı la kurutularak makineden ayıılır. 

.- -
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Şekil 2. 19.: G5nJntünü-ıolı.şum aşamaları Şekj1 2. 20.: Banyo makineı;i 

Banyo makinelerinde hı z.lı çalıima sonucunda. eskiyen ecz~arın cihazı durdur· 

madan yEıniterneyi sağlayan blrlm!erin 1er a!d .ğ1 banyo makloeleırl gOnOnıOzün gG!:ışın ş 

1Gkno!o)le1irıi oluştuımaktatıır. Banyo mak.ı.no~erinln derin haznoll ·ıe alçak haznell ba.nyo 
uı.W\i·11:: 1tıri '-!laıak iki tUfü vwd·ı. Oefin hauıeı banyo mtıkinelednin ~aı lil:"lklaıı fıın ıaıı.:t 

$1 



kap=ıshede ec2a -<<.ıomasından dolay hııh •ıe kali teli bw, yo imkanı tanır. Alçak hazneli 
ban•ıo rnaki"ıeleri az -<apasi;ede ecza ıank ka.p;ısi:esi "ıe sahip olduğu lçio ya\'aş ve düşük 
kali:eye sahiptir. Alçak hazneli banyo makineleri genellikle tir·:ı işıc,in bao;ıo ışıerniı'd& kul· 
lanılı r. 

Banyo m.OOnri!erinde bar.yo hızını artırmak için çabuk pozlanan ve filn1lef ve bun;l 
uygun hızlı fCakslyel'I +;O'Cn ecz:a!ar kullanılarak ulaşılabili r. Fakat bu tür reprodüksi)'on 
çalışmasında konıras ;·ani keskin ha:ıı sonuçlar c!do edilir. Hızlı pcZ?.anan ... ~ banyo olan 
filın ele ara tonlar kaytıoımaktadu. Ara tcnlaıa sahip (yaıun tou) ur)11ull1aıi ıı rttpıodük.si 

yonunda bu tOr film ve tı;ınyelar kullanmak sak.ııııcnl dır. R0prodt:k:siyon edilecek orjinalin 
özel liğine gö·e b·rb ri ile uyumu film ve banyolar kvllan ılma.lıcı f.(71 j 

2.1.3.1.5. Reprodük9iyon renk ayrım makineleri 

Ren'-: konusunda da bel trtildSği gibi <:?oğaOa gördü{jümüı tüm renkler üç ana rengin 
{saıı-rnagenta·cyan) !arkl ı oranıa·da karışımlarından meydana ge•mektedir. B;.1ra göre 
bası:rnası istenih:ın bir ıerıkl i orji naı. repıodük.si~·on işlemi İIE! üç ana rengin filmine 
ayrıştırılarak basılm3ya uyovn hale getirilir. Reprodüksiyonda yapılan bu iş leme r€n'.-<. 
ayrım işlemi denir. Faka! üç ana rı:ıngin filminin birleşimincen siyah rargin o!u.şmaşına 

k~rşın üç ana n:ınk rnürekl<eoitı karışım ırdan.ırıürekl<e.o üıelirnindE:ki idial rank nüansı 

a.apma1sranndıın dolayı siyah rerk oluşmsmak.:ad ır (koyu kah'.•etengi olJşmak1adır). Su 
nadanla ıepıodük.siyor)da üç ana ıangl."l li.nıin.n yanırıda üçünün birteşimi ;ıe ekje edilen 
siy;:ıh ti!mincde ayrış11nlaraJ< elde edirr. 

RenK ayrım olayı optik fizlQln terreııe·inc'en yola çıkılaral< gerçek!cştlrllen tı r 
işle-ndi r Reık ayrım işlemi: her ana rengin kompıementeri :1ama.-nlay1eıs1) olan renkteki 
fil tre ile renk süıüm işl~mi yap ıarak gerçekleştirilir. Renk aynrn işleminin bilimsel 
mAntığında; her rP.rl-< kendi rengini geçişine i:zin verirken. kendi dış ındaki rengi ~bsotbe 
(errer) eda:. Komp!eııenıerı;;amamlayıcıj tsn~-<: çık.anmsaı renk ksrış ·mınd.'i iki ana rer4 in 
birleşimi o.an ara renk, üçüne(! ana rengin komplementeridir. Ana renkle koplemenıer ren· 
9in hitleşimi siyahı verdi!Jı için ıamamlayıcı renl< denitmel<tedir. 

Ar.a renk (renk ayrımı )'a_p ılacak rı:ınkl Komplsm~rıleti (i=i:tre re..!l.9.lJ. 
SARI (Magonıa~Cyan) :MOR 
CYAN (Snn+Magonıa) =TURUNCU 
Jı1AGENTA ($arı+Cyan) =YEŞİL 

Sarı rengin renk ayıınlında rnoı ril!r~ k:uı ıan ılu. t.•10f IHlfe M ndls!nl ın&ydafla 9et1re1 
raukl0rin goçişlno izin vori:. sa.ny ı absorbe (emet) ederek c·jina!deki san renklerin 
oıma<lı~ı neg.1.i11 tıım ını •ıerır. Daha sonra negatit fi1rrrn kontaSı (pozitrfi) a'ınarak sa:ı rP.rJ<.ti 
kısımltıun y-0r al<I ~·film e!dP. ec1ili t Rıı esn:ırln tr:.ımlnm:l ~·:.ı;ı :ln rtık h;lskıy~ ıı;•oı.ın hn!~ 

(71) >Aitchell. J.Vı/. : The Thsory of ıtıe Ptıotgraptı!c Procass. t.1acmillan Publıshlr'ıQ 

Co .. ınc .. Net\' York. 1077. s. 182 • 193. 



QCliril t. Cya."'I Çin lıJr..ıl"C.U 'iltre kutlınaırttk .,.c ntagı:n113 •Ç n yeşil ı ı :re kıJllar11r9k <enk 

ilyı ım ge•çekleştirilir. Uç ı tugrıln b rıeımi;ıle de siyah rengin rf!nk ayı. mı gi•Qekleşr rifir. 

R~nk .ayrım ış!cm ıle ı;ılde ed len 'ilmler n tıam nok:aZarııırl Oat OtUi basman-ası 
iç n ner fi.min 1ram nokta!aruun dizilişinden ınoydana gelen açı ôoOl•ll riıerek çekim 
yc)pıhr. Tram nokta ;;ıı ınıo ~ıkıda Ott Oeıe (1c lmc3i sonucu en saydnırı ınOıkk&p!etde b le 

azo..nla ve :arnamen üsUeki rongln gôrün11esi sonucu llQ karşı!aşı 'ır rv1~1bo.acılıkla SJa 
ıonlar ıan 1ana gelen ımm nok1;;00rının göıümüı:ü yardtarak karışım g bl gözükmesi ile 

ıfMle ed..!IJ, 

T ra..-n nclcta.arırı"l bir'oöıe yakın açdatla po;fa.."ld rlmatatı sonucu tı.uı ~!ce 
Wl ~IC golQl&i<. ·rruare· adı veri'-eft obnsız bCigeler meydana 91*. A~ ayrımı yaoıfa."'I 
t-er tiT:.n nm aças oa çek d~ ldftdı' ~ reng:O 118, aç'' 909. cyan re"Qin :ra'Tt 
açtS1 : 75*. '"'~ :ıs•. airlh : 1.5,. d ' · 

Rer k ayr m ı$ '""1 önoeltri 'lomora \'O kon1a.1<. tı..0pya ç h01.Z.larınd• 111+< kayna o ınlf'\ 
6r-ürıa 'il·reıer tak larok yap ılmakl• idi. Teknolojik lef' erneıerıe beraber ron~ ayrım .şıern ni 
oto·ncı.tik olarak Yt!IX\n çlhtı:zıar ku l11nı lmaya tıaşıandı. Rank aytım lşıomlnl yapan -ci· 
hatlara. renl(. aynm mo.k.inolo11 {acannar) dP.nir. 

'Scınıner~ olarak tanımltıl\an eıaktronik renk ay•rım ınakıntthttl d& geHşon ıeknoloı1· 
den en süralli etki'enen moklnolGıın başınd;; ge mektedlı. E ı:ıklır.n k ronk tarama ila 
ya::ıılan r&nk syrıml.'ltı. g()ı(i.rn\lzdo 90k yaygın olı=ırak kullanılmaktadır. 

"Scanner" ıeri'T ., op..ık voya dla orı :na..~ bır ışık ka;-naoı yardımı Qe rokto. nokta !MI, 

ederek. bt.. tah.ilferi etektro"lik otntM 4eyen ve ister·•en özcf ık~tde duzttn .erdktcn sonra 

flm oıomde pozfand ran maaı. RO)ll tanımla-.3kaıdır. 

S=aııneôer, rrii b;r 0tJN!lncya.'l. ~-a.w ~ ~---o:AeıA..~d 
~ak ç.n n:ri. parçatanna &y1nrtw, renk düzehmes. İkO'/\I bı r«ıgi eçtnalr. IH;fa a;:t( 
bir rengi koyu~Lrr-ak). ®011 eı\Yllan:tak ronkleri .ka.dırafM bu ronklWın yer ne siyah 
,...urekkeb yerteştırmo gıbi fonl(& cyont&ı ç::n ı lur. Scannerleı bu ışıorı yapınad11 program· 
ıan.,. ış bilgisay<lıl~ıc'.an ısti'ade &defler (72) 

2..1.3 .1.s. ı. Henk ayrım moklntltrinde gelişmeler 

Ren'-<. düzP.ltmf).Si yapılın ' rink ayırımları tç1n cloklronik reıık :ıtram3 liKil 1937 

yılında başladı. 

t-ıa.-.s Nı:ıugeba!Jeı. üç voya. dOrt renk rap•üdüksiyoııcl.aki mOrokk9Dln yoğvnlığurıa. 
orJinal kooya.n::n açı<. orta ve koyu tor1 dllğer'ariy'.e a.akafı ol<:Wl bı• ôOnklem seıi şekfind.x.ı 

yalu'aşimı oraya a'"tJ_ 

Bu za-ıaııra..'da. A.C. H3fdy vo F.L Wlir-1v.JQ, oasım aşarras ndıa tayet ldeı<!I rer< 
<ap!IS1ele0rxt s.ahıp --ı<ı~ellkecıler kıAın ıtm -1 c.!sa di rar.ıt düzettrrıetctıno ltllyaç ô.ıyut-
mrt)·acaı)ı konusunda bir ki~ y:ıy ı tnladt ar Hard:ey ve \'fırzourg. tOOt lcri ı;tQıında renk 

!72} GOrcan. 1-1.i.: · Rif'lk Ayrım nc!a Scaııncı Çag · O's.eı -eknoıoı! Oorg..si, Sayı 2, 

1092, ~. 48. 
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taranıeı ııı~ıkirıe-sinı (sca,rıcr> inşa ettiler. Bu scannerin bHJisayaıı , Nevgebaueı'ın <len· 
k!emleffnc 90.tc renk dOz-01!meloı1 ni sa.ğlaı;ıak için tasarlandı. Ancak Neuoetıauer'in den· 
k!emlerinin k.obul cdi!cb lir renk a)·nmtın \'GırrısdiQi sonucuna vı:trı!dı. 

Scannerin ilk; ve en önemlisi. Easlmru\ kodak şirk~Lnin arııştumalaıına dayanan 
Time·l i:e ine. laboraıuv:ırıarındo 19~s·ıcrdo g-OllŞ;lif.ldi . Bu scannar. teorik bi ~gi ye•ine 
deneysel \'Eıriler ışığınd~ inşa edildi ve ~.Jeugebauer'in tecrikscl scann&rlnet göre d:ıha 
başarıl olduğu ispaı ecildi. Bu scanner, g3nişli!)i t:oyurca l"'..arekei e::ıen s-lindif a.sıOndck.i 
<.ııJ ııuli ı,;<.ıı!.ak. laıııtıuy!iı tuıcu ı ıu i!kesin i!k. defa ıanı llı.(73) 

RudoH hEı1 va Crosfia!d firma!ıuı . renk düzeltmesi yapılmamış orjino!'cfi taro:mak çin 
ka'.o t ışın tüpü ku.lanarak renk düzeltmesi yapılmış si.iıel<.li ton ayırım negatif leri üreten 
scan"lC(IO-f ft!Pl laf. 

ı:aııcllild . llunl~ı-ı:.-enıcs<:), Betin· lv1iehle gibi sca,narter ıgso·ıerde getşme 9ö~ter· 

diler. ~.1ıehlc sCanncn üroUmseı txıyu !!aıa erişrn&z.-<.!?n . diğa·lari zaman içir.de az ya da ço%. 
baş._"lfıh oıcular Bu ı lk scan1erıer ile. o~ınaua a~·n ı bOy<Jtla ( 1.'1) çıkış alır.ıyordu, yRni 
i:ı(!')•Olıme ım1çan ı yoktu. Renk taramaıan tıu gOnKfJ sconncııcrc gö'& dana uzur za·nan 
ah;tO'<lıJ ve bu nnkincler çoı<. pahah rrakioolo' di.(74) 

~.iasa O.s.tO yayıncı~ıkla birfkte büyök. gelişn1e gôste(en vo sopo( hızla ııe:tıeyen •ı& 

yı:ı,i yeni modelleri üre;ilen düz yataklı scannerıeri üreten bazı 1itmaıarda rrevcuı~ur. 

Ancok roprodt'!ksiyon "1şomooınc:b halen bugl)rı, dôncr. sllindlt $CO/'norlcıln üıcttiğ i 11101 
IEırin ka"hesi, düz yata:-<. ı scannerterin çı'.< ış kaliıeıerinden daha kaliieli oıa,.ak 1crclh ve 
11.<ıbul görrr.aklr:ıdir. 

2. 1.3.1.5.2. Renk aynm makinelerinin yapısı ve çalışma prensipleri 

Bir dönetı si: ntiiı SCatlflWI üç ana böfür;ıdan oluşur: 

1. Totama (g lı'lş) oıitesl. 

2. Bllg:S.yar. 
J. Pozıandıtına (Ç kış) On!tosl. 

T.-ı t::ı m;ı vo po7.l:lndırm:ı finj,;IP.:i $C."lnn~rin iki on::ı mrık.ınik bölnınono t<ışkl1 oım~ktP.

dir "ı<.i bJnla; senkron ize clarak çal ışırlar. 8'.J Uç böli.im, bazı scanner1erC:e tek birtm halir.cle 
(tarama ve pozarıd rma üniteleri ayn cihaz üzerirde ve afnı mekanda~. bazılanr.da ise 
ik i bifiın halinde (tararr,a ünitesi genelli~e aydın lık bir yerde pozla'ldırma Ü"liteş iı;e 

'karanlık oda" ıabir ed:ıen ayn rrıekandaj düzenlEı,miştir. Tek birimlik scannerler de tını . 

pozlandırma silindirine ya <:ıll& bağlanrrıak.laCı r ya da bir kaseti iÇtndeki bir lılnı . silindlte 
otomatik olarak satı ma)(.lad ı ı. 

(73) Gürcan, H. i ., a..g.m., s. 49. 
(74) "Gerçek Renk İ.şlemr. f.,1aC\\'Ctd . Sayı 23. 1994, ş. 9-5. 
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, •t•I. o:ıı:rn.ı 
:1, X:t~!lıı:ıl' l:ı--ııN U'ı ıoeı 

ll YO'l&ı>:i ın:tıod:ıı 

4 O}Q'ııır ~;ı;ın:ıı~ı t.Uıvl't 

b. o..~s• :&f)•&tı t i im.li· 

e. fi:::ırıı; ı:q; 
'/.M~~~rg~ 

d. \tıs~ ·~ ai~dr ...:d 

9 'ftMc tnııc;:ıı.ı:nı 

•(\ Cfn QClC":I 

1· A=o:l'~uıçdtt 

12. C::ı:s 9=!ÇC•"l 

Şekll 2. 21.: Renk ayrım makı'ne-& 

Rnn yılf.eıl'da g~!i~en scann<ıf18rde, zaman tnktöıO dü-:tü rıülerek e.ı rDIT"an han:-..:ı· 
y:ırak çok iş üre;me a.-rtıe rıı ıq.yan son derece mocem scaıınerler ürotlml$bt. Bu tür 
sca_l'lf"IOrl.er beş birimden oluf ııak&IC!ıt 

1 Tat;ııyta. 
2 Poztams-..a Unilesi. 
J iş tazu1ığı lE!nninB1i, 
4. Ön okuma de{lerlendımo tOfmlnoll, 
5. Orıinali silindire gönyeli lxl,Olama ünitesi 
Beş bidmden oluşan bv clatom. Oreti1ecel< ışin hazırl ık aşamasında heıroanacak 

ıamıııru, haş,O\.a yaılfırııcı binll'leı kul U'lntıra.ç, ar-ıoariye indirmektedir. Bunun $tly0$ noe hP.ıti 

bir Zflff•M el tim lçı:ırs.nce üıe:lloook. iş mlkıarını1~ nornlal scann&rlero götO bOyük an·ş 
gOıOlmektecfr. pozlaıc!ırıl"la ünitesi tam olarak kuH;)Jlı la·::ık filmi kerıdi.slne txıOlı bir kaset 
ıçırden Alma~. pozla11dı11!an fif1T otomo.Lk o.arak banyo makınecıne g6nderlı"nCkıcdlr. 

SCMnCrier be~ birimden olUŞY)'Ol"$il da dönen slindlt sccıruıw·lııtfl 0ç M.:t Clnlteden 
ohşma<100w. Şimcl ı.. bölumen atılornaya ça.ş;llım. 

2.1.3.1.5.2.1. Tarama (gtl'tJ) Onttee:I 
Tarama ü:nites, rcn\t a)'nl'!"ı y11p ll'lt:;rtl s.ayc'arn wya o;>3k orlraıin blr ıJindire 

bağlanara< görüntünü; her "lôkUsının t11hıi · edildiCi k;s mdır. 3u iJni:o $U parçalardan 
OIUfrrtaktad.r : 



2.1.3.1..S.2.1.1. ljıık kayı~ğı 

Qfjinalin he' bir tıokl:ısını totaya.ca'-<. özelliklere sahiptir. Kull finı lı:ın ışık tilri'I, X't:ın(ln 

... eya ıalojen lamba ofab:lmektedir. 

Işık io:aynağın::ıan 1ayılan ış rn!a penoer~leı. ;:ıyr..alar v.a p<iz.ma!tırdan oluşar bir maki· 

radan ge;erek. opsk orjinsl!erde, fiber ootik Ci$tCm nelen otjlno.I UZOri"lC gel ir ·.·a o·jin:ıli 

yw\sıı.a yoluyla ~ydınla tır, sşydam dia otjiral ferde. fiber optik sis:cmalndan crjinal üza 

tine gıa'ir v()ı oıöjinati yans ıma yo!uy1a aydınıaı ır. Saydam dia o·jinallerde ise silindir içinde 
~'Ol alarak bir ayna vasıtasıyla sa~·dam orjinali geçerek ayOınlatıt. 

2.1.3.1.5 .2.1 .2. Silindir 

D5tnın S:lindir scanr-.arierinde, silndir. saydam ve pürüzsüz bir yaptdadı r. S indir 

genelde plak.s ·g!ilst<ın imal ecli rrr,iştir. Si1 Wıdlr yüz'6Yin.:n temiz \'e çizilmemi~ olması 9P.rek· 

l.dlr. Zira $(1 ndh yüzayind& bulunan loz ya da ç izik reprodOksiyondaki i i lm üı:erinde 
GöıOlcbilocek ·ıc rcptodOkslyonu klrieıecektl f. 

$ ılindıf oootıarı . scannor Otc:icisı ııımaıa' al'tlsında rarl<Jıl ık p'jstı:ırdiğ:i gibi firmaların 

Coğiş.11'. fo::ıdeı ~ri aıasında d,;') c!Qığ!Ş(r)Gkl<+di r Si1ind 'ri rı bütü\ olması, büyük ebatlı işlerin 

taranması imkanın ı veri f. 

• ••c.du "' "'"'"'" ' , 111 ~ •• ._.h~t111f>•;)'.,.,ff,1 l:ıt'<•Mll 

'iv'"·""'"'<"'"• 
'""""' 

..... .. . ., 

... 
,\-,_,_. , ...... , 

Şekil 2. 22. : Tek ır..o:or!u scanner şeması 

Bazı sca·uıerleıcia gin:ş vıa çıkış Unilaleılr't<Jekı tUttıma •ıc pozlandıı·ma sıHndklCfi 

IGk ınoıoı1a çaJışırkon . iki ayn bJim ıal inc!c bulunan scannerlerde tarama •:e pozlandırma 

<:ı lirxtırlEHi ıkl ayn ırıoıorl.::ı oş ıQm~nlı olatak dönc!Or(l lmok1o(lir. Tartırr.t:ı ve po21;ınc;l ırma 

onıl~IGılnin 1ok bkl"l'ıdo toplanması. silinci ılcıin horekctine 101 \'ete<ı mo:orun tek. olmasına 

oıanaı< s.a~ırurı ıştı r 

Giriş ve çıkış (ln ite~erinin ayrı birimlerden oıuştvOu scannerlerde tek n oter 
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kullanım ı olanaksızôır. Bu tür scannerıerde tatanla ve pozlandırma silindirine yol vere.-ı iki 

mcıor ın0•ıcu t1ur. r .. ıotcr davri firma arın değişik Urılrlerinde ıarkl ıhk.lar göstermektedir. 

Oovk hızı, 2000 ila 3500 devır/da'-<.ika olarak değişe'!:ıilmektcdi:. TaJa.-na ve pozlı:ındcnna 
onnolGtiılln ıarkh hızlarda dönmeleri bazı özel e1ek tlcr için lsıenilen resim 
stındüfl'nGkJrinde kullar· ılab~ mektedir .{751 

ı . ıl .. ' ; . ""'" ,, - ,,_ .. ' -1····~ 

Şekil 2. 23. : Çff< mo:orıu sı:::anner şeması 

2.1 .3.1.5.2.1.3. Analiz objektifi 

Sil nd!r 02:~ıindokl orjlna!den geçen veya yansıyan ışınlar t'lnarz obj&l<.tifin(!en 
goçoı, Bu objok!l t, küçük sihnd ıde 15. 9eoiş silindi·de 8 defa büyültne yapehilmekıedir. 

Analiz ob'1ektlflr,da OOğiş.k. diya!rc.m değer eri de bulunmP.k:t(=.d ır. O;yafram de{leri, 
oıjina bO)'Olııno oran na oağlı oıaıa.~ ayaııanır. 

Objektiften sonr~ :aran.."lCak. nokta ve otra1 oı ısıonııdlği lakıirde görmeyı= yarayan 
ayna mck...ı.nizması vardır. Bu ayna kullatutaro.k orilna.o açık. ve k.cyu bölgelerini ve orj ı· 

narn renklerini yakından gtı:mek daha k.olay oırrm<.tadır. Bu ayna açılıp kapaııanan bit 
rr.ekAnizm~dır ve konıro!O bir tuş veya 1>:r me~anizma ile yapı· maktadır. 

2.1.3.1.S.2.1.4. Renk seçici aynalar 
Ohjl:'!ktitıen geçf.!n ve renk bilgileri taşıya1 ışı{l ın analiz edilmesi için ış ıgın renk 

değerlerine ayrılrnası gttıekrnektı=dir. Beyaz ışık. kırmızı. yeşi l ve mavi renklere 
bôlüştürij!ebilir. Bu üç rengir topla.mı ise beye.z ışığı verecektlr. Bu üç renoA'~opl~m~A hi 

(75:• Hollıınd, C.: "Th<ı Chang!ng Facc of Oigital Capıuıo·. Bıltish Print~r. JunG. 

1995, $. 3? . 



r ncıı rgnkler" deu ınıek,edi r, Baıımcı!ık!D ııe renkli lşhırde, c~an. magont:ı ve s.:ırı 
rrürckkepler kullar- ılmaklad•r. Kırm •z .. uav-M.ıg:•n·a Kırm ıZttY(4i1:58f 

,.eşil+~·'""'""Cyan'ı Ot1Rya çıkarır. Cyan. m~genUt ve sarı, loplam&al renkh~rdnn 

çıka.rt ldıQı ıçin '-çıko.rııra renklcı ' otarak 1Mıır1Hnmışlordıı. 

Sc:•nret'erdck. ıank seçici aynalar sisıcu ıl , toplamsal renklere.ter Qı.uırtma ronkleri 

Ure:mok!Cdi.t. Bu M)QÇ tçin üç d°'"i'lt ·enkli ayna rnıevtUtll.ır. 0r;nıa"*' gelen t;lfl bu 
aynalıtf *'1.omınder goça. veya l(Jfllarak yanşı16ır. Renk sOÇ'tCi aynalar konoı rengıl"ll k. ,_,, 

doğar r&nklor1 geçir ı. yonı orıinalden gelen ve rot'\tC değeri tl).$ ıyan ışınlar, k.ırmı ?ı aynaya 

uaştıO ında. krrıı ı zı ·~ık kınlır. mavi ve yeşil gc9ir!llr. Yeşil ayn.aya ulaşan uıır.'i ve yeşll rort 

kl ışı~Yda.'1 yeş_il kı•ı ı, 't'e ma>A tŞtk ml'io. sec;io :aynadan '°°8t S.arenWı acın ayn.lS c><-w. 
rruyıa ll\a'3f'I ~-ari ~' tŞtntar iS:e bu ayna 1&r;1t ndan k.ını1 r.(?6) 

Ronk tıoçici oyn11latdan Jı·rıı .. n renk'.i ışı nl{tr yO:ı:do 100 sallıkla deC!ld:r. Knlan her 

bir ıenk diğer ıon~ıeıdeo do ulak oranlatda t1t~ı !:l hi k, öı'net;io, kıurıııı ı; ın kırı ldıll.ttır 

sçnr~ ız rikta!da t•fi' veya ma'lli rşrı dcı09tl caşıyablıllt Bu rıoden .. ıenki ıfr&ıt "' 

~ ıGnge 90'0 $Q.1 aştırmak Gn"aa)'ia re-rokti ıı,~e.~ de ~aç :hıytknaktadır. 

Bu filtrelP.-r hor rcrngin taşıdıO ı diğer bo.zı renkleri aı noı rorak rengi :.uRaştırrnM~O.d . ı 

vtı do~'yısıyla bfr ba~ıma belli örç()do bu filtıelel' yM:l.mıyll' rcnkdüzeltmoSI yapılmakı.\d•r 
Scannerlerdıe mevc:.ı1 otan ·detay 00 lştirme· ÖZG'l;ği ya <b · ... e l olmayan 

mast<.cıome .. yapı&&oıl-nes i ıç n Oı; rer:k seçtcl aynaya ıtaveten a Yft b.ı ayr.11 eat\a 
eklenmı9 1 ı . Bu orjırınJ n her noktasından Q!'!len ı .}ın arı ıı bir kısm·rı ı kı rar.lk folomulıip !&re 

gOr.ıdeılr Doıay geliştlrmoye ya do. noı Olma)'ll" mask.eıerre b·r görünıünCn detaylttrının 
ortaya ç kmasına ya cb. g.ılıenmeSİ(IC kn..-can 58Qlar. 

2.1.3.1.5.2.1 .5. Slnyal çevirlcllcr (photomultlpller) 

Sln~aı çıı:ıvi rio!ll')r ya da bıı.Jlta bir ®yi,ıe fctomolllp!lftl'ler, ışıJt kayntlQınd~rı yayı lıp 

degişik mekaıli~111.;,1ı..,.cı.:ın geçctik gelen ve oıjl.natdeki bo\rlt bir nok;anın rer'.ç bilglılonni 

~.pn rcr.< süzCrru yapıl!'llrş 1'ıAÖ;n op6k Sı"'P dof'ıOşüm(.ınlin y.::pı tdeGı yetdlr burada 
yapıla-ı ş, cn&rjı cı6nôşllrrüd0r ve orj na d'tn gelen opll< sinyal. eltktronik slııyole 

<lonOşlOrOlmeklodır. Sinyal çevirl<:l&er her renk JÇ!n aynıdır, yani üç adet oıtırak bulunmtık 
~ri r 

2.1.3.1.5.2..2. Bilgisayar 
Scunrıerlerin gol ş:lıni. bilg sayar teknoloj lsindekı gellşmeıor11 f)flrtı leJ bir rol•da 

o,nuş:u· ve olma~ I'. Scarner. (U01liğ r:ın~ ~vırı-n:atırı bünyeslndo blrındırd:ğı bl9M1-

yaın rııaı •e~yte yal)3f 81,g;uyar üritcsl. acarreti'a beyf'ı_.,..i oluşı1.1nı.aı<18ı(fır. Bu .,-a 

merkez, oncoo~n ı:rogramıarımıt veri ıe-ri optraıfri)n is1okle-nne uydurarak bir orJno.ıın 

renk ayrım s.e!irıi ür•t!r, 

176) Sör"meı S.: " Rerık Aynmıncfa Sıl)dyo S1$!em eri lKetl(e"ll •ıCI, $.,ırı.erını 
Gcı1;şJ1:4iyO( • A.Mb.1111/. Sayı Ş, 1 !:f9.4, s. 16 • 1 7 
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Şekil 2.24. : Tambur ecannarin optik sist'9m J?emssı 

:\ • • <\;rduıl:ıcı~:ı l;ı~ı t,,~ı 

H K.; ·o\ 1;,H (11l.W t• 

c. frıil:ıı-::ı! ii litr,~ 

n n.~nt• 1.;n$ 
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Scatınerirı bi 1gisayafu1ın yaphğı ışler $U ~ckildc özollenebili t: Rerık hataların ı 

düzeltm e, ıenk kaldı rma, ; en ayarıa11a. crjlnalı rGıp(Odüksiyon ölçüsüne çöre 

büfijtme:'küçültme. dettty ge i~tirmo. ·ı.b. ScatınSf tıi!glsayaıın ırı yaptığ ı tmzı işle·i ô~llF! 
şöyle an!aımak mün1k(tndür. 

2.1.3.1.5.2.2..1. Giriş dengeleme kontrolleıi 
Btı <.onlrolleıle oıjinain yogunluk Xa.,::ısamırıın scanrıer b;lgisayarının çalışma kap· 

suıı ı ırı.<ı galınnak. için tlüzunl(;n>U yc.ıpıhr . 

. 2.1.3.1.5.2.2.2. Renk düzeltme 

Ren-:: dOZclL11osi yap tınadao Ote!l!on bir tşıo o-ıjinald~ki ·enk. ~r rı bir <;oğun.un ::rji · 

n~ c uygtıo oımadı~ı ge·o•ecokl•. Bu du•umv c!üze!ll'l'.ek ~n. yani ıaprodüksiyon renk

ler ni1 ıe tık doicıtmc i~lcmin!n yap iması ı;:efekmektedk. 
Renkli baskıdaki müre'<k.ep ve kaQ1taki renk ha1akırı .1<1an kaynaklanan pfobleınıoı. 

sc.annEırde. bilgisayara yüklenen bilgilere gören de·ilir. Ôrrıe!)in : 
Bir otjfnalde kırm zı belge. scanner der'5itomeiresi ile ö!Ç(ilcfüÇOnde şöyle bit soouç 

vermel<Jadir: 0.4: 95 rıag.en!a. % 85 san ve<!-~ ~5 cyan. Su b3!9f!deki. cyan miktannı yüzde 
20'ye indi rebi ıirız. Bunun ıçin scanner b lgisayar na kırmızı bJlgetleki cyan mik13rın ın 

yüzde 15 ot3.n ında 3zaı11 ıma$ına yönelik kodtam3 yapmak gerek'kl ir. Bt.. durumo $?0'1} 

üretile'"" renk ayrım ndaki kırmızı gölgelerden C}'an belli oranda azalı ıım ış 01acak1 ır ve 
rE:prodü~i.,·onr.ıak.i kırmızı renk daha canlı görU!ecektir.(77) 

=otcgtafik. mask."lernecıe, pozitif •ıa negatif görürttüler. lokal reni<lend i rilrriş alan
ların kontrastlık değişimı içın birlEış iinlir. Bu prensip scarnerdE: benzer şekilde uygulsnn ak 

tadır. ;arama operasyonu sırasır.da orjinalden gelen ışınların elek1ronik sinyallere 

döoü;?Urno ile sınyallcr bllgls.a.yara gollr vo son rc-prodükslyo ıl lçın har noktunın isted iği 

l'nUrekke-p oranına göre he-saptama y~_p ıhr. 

Şayel scarınoı cymı baskı için doğrL olarak ayartannıışsa, n.avi-y9şi1 lolosa!Jr:;r 

dOıcıımo s oyallc-ti Uroliıkc:ı. kırm ızı fo1os~I. terr..oı re-ok ~ynm sınyt.llni s~ğ!Ayacakht. Bu 
orı ınaı ıo mavı·yeşıı ı .şy Qın 1>ırıik.1e liğinden ohna"I masKe pozıandırma$ıoa uyaca1<11r. 
Sr::ınn~r h:loi~~y:ırı hu ~iiı~ı lP. QP.I P.nP.kı::el mA::kP.IP.m P. prt'lnı:: ihinin P.IP.ktronik v~rı::i 

yonudur.(78j 

2.1.3.1.5.2.2.3. Detay geliştirme {net olmayan maskeleme) 

Scannerin iyi deta·,. kaydedeb lmesi pozlandumada rezolüsyona tarama 
d~aframının diarr.aierine ve bilgisayarın Eı eklıonik duycıhğırıa bağhcı r. 

(n) Sales İr lormation Paı:k.. Croslield Elec:troncs limited. Harloıdshire, Englar:d, 

Ey!Ol.1994. s. 5. 
(76} Y.nrnan, R.: "Scanner Teknolojilerinde Yenilikler Ye Gelişmeler~ 01set -ekn.oloji 

Deıgı~ı. Sayı 3 199.ıı, s. 64 • 65. 
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'lle ı olm3yan m93kehımw. OrJİncı.lı.:uıı yc..Jen ve renk d~en ra.şıyan .şın'arırı o r 
)(ısmın n ayrıştırı l:l tl'lk ~lekıron k slnyale dönOştı'..rO dükten &onre bll9r&ayarda analiz 
<ıdllıncsi ve opera:örün ıs ıeklerlnQ uygun duruma ge~irilmesı ıle oluf..ır. Neı olmayan 
nloskcleme. geniş bir dl~·aırarnlQ vo g~rOntO taşıyan küçük bir diysfl'am!n tıf ıaft)~oh ınra· 

n1a yapı.arak meydancı gctlıltl r. Mor !ki sinyal de . birb ınne karıtıırı lMıvk bl'glsrıynrca 

iş 1en r. Sonuç:•a göronıcno orı konar konırastl k.larının aıttu 11 ınas ıy4'ı göri.intO detayı da 
geliş;iritmiş oluı 

2..1.3.1.5.2..2.A Renk kaldwma 

Scamerin b3Şica tılı ~I da.~ Jcıılanın'll sı,asında S'Yah ~lacak: ye·· 
-. -ent ~nna ışle.,,m e'elU"""" - yaoclnmO- Butiln .-üç ana f1ltQ n 
oi!.eşk.eşi değeıe saniplr 0.J <fı&Oetf&rrı yalnızca ikisi renk ~ı..ııur \ıl6 OÇUnc:ıC6ü i .e rengın 
koyuh.ıÇu heşapian r. Oul"M.ln aoıam, b r rss:nın unsurları bu aurete dO(Jal c,ur. doga'. 
değer ise siy~h kaydetme oranı vev• siyah 0111~ oranıdır. 

Scanner, her noktanın Oç on~ reng·n bı!eşkesin!n en dOşOQO oıo.n renk d~edrıi 

saçar va: bunu diğer renk de~eıleılndon çı'ıttınr. AP.AA kaldırma d00Gtino son reprodüksiy
o(ı aş~ınasında siyah rAn'<. ek.lenorok renk kald ırma. yaçılnıış oluı. 

Renk kaldırmRı hşlemlnl kullanmanın baz sebepletl votdır ki bunlardan baıılan 
şöyh .• -Uir , 

t.' orekkep ku r11nı ır ı no.a m~ lyej fyatı'"lda indiri'TI stiQ arı ır vo dah3 az mürekkep har 
canır 

• Gri ...,.lanın kesakhı> . lcoyoıuQı.r>u geı;şı.~. 
• 83$.<I s.raecıda'!< ,..~ .. l;ıi probirı:!ntEır' aıallr 
• Baskıya tıaşıa-naw basoeı est'INlndaki bazı pcoblen'ten a.ı3'l•r.(7$) 

2.1.3. 1.5.2.2..5. FleprodOkılyon ebatlar11)1 eıyerlayebUme 
tvlor1P.rr ı;canrı.ı:ıılorln bO)Ok avantajlarından biri de do{lrud8n ıs:ftnllen (Qptocüksi 

yon ebadına göre pozıandır'ntı yapı'abilıresi imkaıl tdır. Bu günl<O pek çok gcarnord~ bir 
resmi saıjdan solo veya aşl!:Oıdıtı\ yukaııyn do~ru sönrliirf!rek resım bozu ,ma~anns 

yaparak roorocük!>iycın aldı 11m• öı1:1ı ıig Qlr. 
ReprodOksfyon ebatların ı rıyııırlayo.bi 1rre , elektronik v$ mokatıik unsurların l:i·llk· 

tEılığ nôen &de edilir. X eksonl l)zednde ölçCnün d$Q şıml veya Ytl1t'tY harekell lık. cptuk 
wama ve kay11 sistel""W ne ftal'Oke:1fl le; veren motorlill'ın "'Y''• llız ve zamanda dön"TI~ 
•~ olf"'akt-adır ÖmAOın : dôrt dOfa Xly(Jltme i~ içı.n. ıarama 5' indiri, poz andır-a 
sin:fıfİ"'C gô<e 1:4 sOrasWfO ~, Yari pozlan:fıtma siiottn <. 1Jr ya.ol O r'<k. tarama 
s9nd" n brr aır faPrlŞ oor 

CCnümC"z scanncrtcn"ldo ~,tm~ omnıı old.ıkça getı1m Jt t 

\79) ~Profssionaı Otiskılde Oıum Scanner~, ICG lnleı~ııoncıı. H3Ckettstcwn USA 
1994, s. 4 
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2.1.3.1.5.2.3. Pozlandırma (çıkış) ünitel&ri 

2.1.3.1 .5.2.3.1. Film pozlandırma 
Scarınerin tarama ünitesinde ele'..(.tronik hale dönüşıürü len ş n)'aller, pozlandırma 

ünile$indeki ışık kayneg1n1 elk\leyeret< fi lmin poz!ar.cltrılme:sı saÇlanı r. Pozlandırma meto

du. scanne•de gele~ksel usule göre bazı nadan.iare OOğiş...r. Şö;ıle ki. ka;ı.arada :;apıhnı~ 
bır ayırım. ışığ ı duyarlı mal:tomenln !.anlamı eş zamanh po:tlandırılır. scanrerin Orett{i 
ayırıııı stı.i. uloktf<:ınil< $lry.:1lleıln ışık eneı1i$.ıne <1ö110ş10<0~0ğü zar11an<1a kOÇ(lk t.ıh tıl:'tge 

pozlandırılıı. Bu poıtlrııd ırma. orjltkllin ıaıaıa.1 •'C atıallz edilen uygun nok!alatında ycralır. 
Eğeı çıkış sor~kll kontakt tramlanm ş a;·ınmlnrsa pozand rma şx:lceti ınranmış orji ~ 

rıa!in göreintü yoğunluğvna göre değişir. 

Kontokt lr3m <ull:ınar scannerler 19EO'lard:ın sonra piyssaya çıkmı~tı r. 

GOnür"t'()zC'o mcde·n &e(lnnerıerde koıtakt \ramlara ihti·faç duyulma11aktadı r. Bvnvn yer
ine gCnümüz S"...anne<leri, eWJktronik n:::ıkta 9örün;ü.sü üra:mei<. iç.in la;ıer ve ' ibar optik kut· 

IJnılmaktadı r. P~k. ço'l<. sca.nner a!ekııonfk clara.'k yarı·n ton .raırılaıı. nokta sıklıQı vtt .ıa·n 
açılan hakkıncf<ı oeıekl i bütün bilgiler i hafızaya al ırlar. Scarırıer"erde çeşl :l i r'°kla sıklığın , 

elektron~<. olarak kodlayarak buna göre sonuç alınak da me•ıcuıtur. 

·J •• ,.ı.,,, u, ........ ; 

Şekil 2. 25. : Aıgorrion aseı ı c ç:.ıhşan bir pozlandı rma ünitesi 

Nokıa Oıetımı, ~una.n llan sc-<1rner ıürl€ ri,e gör~ dE:ığ lşrnokledl r. EleKt:on k nokta 
üretme. l pık oı~rak mOO(ı'P. OOifrrıiş la~r ışı!)ın pozlandırma vaya pozlandınr.an.a preJlsi· 

binden ha·e~eııe s~rt nokta üre;ili r. faka! bazı c cktronlk nokta üref.me sistenlerinde 
~·cx:lirilebdi r yumuşa<. nokta üreı.nek mümkOndOr. örneğin bütün noktaların kenarlannın 

zayıflaıılmAşı kontrolle yapılı r. 

"' " 



TiP::k bir elektronik nokta üretim şis•emi, bir ıaser ve bk ootik fitı~ı <IE'Sle$i ya da ışın 

bölUcülerden oluşur. Film. eleklronik açıhp·k<ipanan küçük ış ık ışınlan tarafından 

yar;;,tı rm ş elamenl!ı:ıri kaydedici ç zgi ~ere clönü~tür\: l(ir. Her yarım ton roktası. çok in::xı 
pozlar:dınlrrı ış çizgllsnn küıınllSŞmQsinden olJşur. Pozlardınlmış çizgilerin sayr;ı nok1anın 

ölçüsünü tar ımlanır. Pozlandınlmışc çizgiler, y&ter li t•)n deQerleri ek:le etmek için üst Ü!.te 

bln&bilrrıektedlı. 

Öncelot l. IO$Ot ve fiber optik ku!looıUırak ookta Oıctınok oldukça zordu. Fa.kal bugün 

s~orıerlaf cloktroolk nokta Ototme kapas.tosl ile birçok avar.Uıja s~lllplir. Nokta.\ar da')tl 
kaskirtdi-, resim k!Jl~si mükernnıale yakınd ı r. işle.Ti dalla basit ve da.i1a çabu~ olmaktadır 

\ > .... ı ·u ' "nl•,." 

·~ı-.,--~ 
Şekil 2. 26.: Bir ı.ase< pozkındırm.:ı Onitesi 
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2.1 .3.1.5.2...3.2. Film ve film banyosu 

'\; .... .. 
;\~ ..... ı,, .. . 

Çoğunlukla sO·ekli totı veya yükse-k. kon;ra.~th ortokronaıik t:lm kullanı lı r bütün r(ln~ 

klore hassas iilm isteni lmediQi takdirde : 
Ebadı sabit po!yesıer ıabanb film en iyisidir. P·:>zlandırna silindiriyle lamasın gerekli 

olması yüzür.den mal yüzeyi iyi \•aku '.nlanm~I d ır. 1-'Q'k çok SC!ll'UlOrda pozlandırma Sil· 

indirir.de 'i1m düzgün '.t.onumda tutmasını sağlayacak val<urn tarlıb;).h v:lrd r 

- ipik olarak. fe(lk ::ıyıom tiltn ı, karanlık cdad:ı tmse:ıcr iç;ne yerteş :irilir veya scan· 

neıio '-<<1'2(1.ık odadaki çıkış Onitosindcki pozlandıtm:ı tJ.mbvrasına sanl;r. ışık: geçirmez 

kas1:1 \ kullaıı hyor~a. :.ıu sc.11ıuerin IJ.stüoıJekl yere yefleştlritlr. Bu pozlaı'ldım1a silindirine 

otomalilı. olaıe.k sa:rılıı. 

Poı.aoo rmaj~n sonra sarı'an film ka!dınlarak ban•ı::ı edilir. En i)i nokta kesalu!I 

elde etmek için, dört aı• trım aynı anda ban~·o 9dilme!icir. flapidaeı:::.ess lilırı \>O banyo cı 

hazıwı sean11~rlorOo geniş ol;"Jmk kullanı!ır.(SO) Otomatik filTI banyosu i!~ işte çabukJtık, 

standurfık ve üretim ~litesi saôlanır. 

(80) Ya,,ıan. R .. Ariıtlol , O .. a.g-.o .. s. 3 17. 
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r hn poıd~nCır·nud;ın önce scanner fil n1 ve barıyo clı.ın.ıı)·ıurıa ı,-ürtı kalibr01 adi1rre· 
lid·r. Kalibras.yon işleıni oldukça baslllir vs :> günkU banyo durumuna göfo sctnne·irı ışık 
k.a•tnağını a:;arlama;·ı rfaCe eder. Mor bhl b~!irli baskıya uy<tn dön gri skala taranıf VC'/a 
elek1ronik olarak üref"erek film Oze<lnc pozlandı·ıh r. 

Banyodan ı:ıoıı•a pozl:;ırı;:hftlm ış gri basamaklar densito'netre ile ölçı'.ll!lr ve yoğunlı.ık 
dt:ı .nsih: sonuçları ya da nokta yüzdeleri scanncıc yük!Q(liı. Nonnal gjjnJUk kalib.rasyon için 
gri skalutıın açık :>r!a \'e koyu ycgun!ul<.lannı bulmak. gerek'id,r. 

&lşl\<A lliı yöııc.Ju. u~k ı.;ok. :> torıatik l ith 'ilm banyo cihazıannc:t.J dCJ1eyı b::ı ı.an Sı\• ı 
kl-nyalar.: er.gel olmak için kontrol edilmelidir. Standarı o!mas için g&ri developer b.'!nyo:;u 
almak zordur ve zaman harcamaktadır. Ön ıxızıanchrılmış 911 sk.alalar otomalik lilh 
banyosund~ banyo co.llcfok donsi!ornı;ıtrik olarak ötçülmelidir. Otomatik ıı~h b~tı:;o 
m~klr.a!~ri rapıd access kabiteyeting de sahiptir. 

2.1.3.1.5.2.3.3. Scannor çıkışı 
P·a:ık:e. b.ıgon bO!Oll scannefler neı;atir ya da poziti f otjinalden renk aynmıan uret· 

mek için Cizay:ı edilnişlo•d r. Negat!tt~n pozltl!G d&l0$üm için c:'evrelı:;ri diiz~n'P.nmP.nin 

yolu basinir, :ıog-:u '.'e')'a ;•anl •ş ckumactı iso gö,onıunon h&f nokta~ının pozisyon tanımla· 

ması degişir. Su kabilye1, scanneri1 bi:gisayannın bir bölümün& depolanır. 

Sc:lnner1er, bir iki vey~ clört rengi <lyn ı ZM'lQnc.a koıırlar. bu makine özelliklerine \'e 

is \eni!erıı reprodüksiyon ölçijsü;e baO!ıc ı r. 

LaSQt. nokla Oıa!iminin şekline uygun olarak daha E.-ti<ili olarak kontrol edilebilir. 
Klavye kullanılarak tas&r'ir1 gücünU ayaı1amak möm'l<ün olabi1mekıe. diger scanncrıorcıc 
de benzer me'.-<.arızmalar bulunmaktadır. 

Y&rıl scanneıleı. dljl!al bilgisayarlarla bCrtiinlaşmişler(l:r. Artık günörrüzde. dijital bil· 
g·ıet ı n1~.nyc1:.k d sk<l sonıadan ku tanı;n için kc.ydelmek mür;-..,1(,ijndür. Bilgileri bir yerden 
başka b.r yere )'Uda bir cih~d~n bo.şki'ı bir cihaza tr.;,nsier etmek, x-y koor(lirıat!arını 

bcliıle)·GrGk otj lnalin gralik yerfeşlnıirıi ko.nlrol a!mek, ışık kaynaklanıı ı claha iyi kontrol 
etmek ·ıe d ji toJ cıı:ıtak dGpolatı 11ıı$ cı!}eı bilgilerle bir!eştiımek. 

Scarıneı1er, diı rtaı tcknolc-Ji ııc ıoso.t sayestncıo kont.akı tıaın kullanmaksızın yanm 
tonlar o•ateb!Ut 91t ıası3rfl scann9', elekıronk olarak yarım ton için rı..oktalar üreıebi.lmekıe~ 
clir, ÇOn1',0 bi' dij~aı b.~gisayar, yanm ton t'amı. uam dı:ı~orı ve 11an açılarına ili§kin bilgileri 
saklar. Çeşitli tram CeQer7eri sayıları mevcuttur. Bunıardon isıcn.Jcn uam ce~<ul kla~·ec!ekl 
tuşl.ar yardunıyıa kodlaıwak yapıl ıı.(a1~ 

6JQ0n bötOn scannerlerde, ta<runa iş.emine başlamo.can <!'.lne6 bir dlanın sJindhln 
neresinde ve hangi boyutlarda o!duğı.ıru k001ama repn:x:lö~iyon ö!çüsünU ve otjinalin en 
a'.(ık ve en koyu d~ne;i '.e yoQıınluk d&gecirti mill<i.'m)'e ıanımlsma. gerekli renk dUzel:me \'e 
siyah ye·leıden renk ka'dırrna gibi iş!en!erin ya~rlması gerekmektedir. 

(811 •ı\g 1a·s CCO Scanr'ler Technologies-. Agfa Oi·ıisioo. Boyoof Corpaıatiorı i 995. 
s .11 . 



İlk scanneı1el'den goncırıo :ı:e:. rtınk i.lyı rım sektörü çok büyük yollar kaıtLrrılşl!ı . İ lk 
sc::an"'let. günümüz scarıncrıori ile kaışılaşırılma~ac~-1 kadar c::evasa büyüklOkıcydi. Oys-.ı 
günümüz scanner!eri ge'işen :cknolojl ile daha küçük boyu:larda ve daha ıonksiyoncı 
iş levleri olata.'< göze ço.rpmal<ı.:ıdı r. Bu gonon 10kncfojisl ve rrakinalan yarın için bir tarih 
olscekıır. 

2.1.3.2. R&prodükslyon orjinalleri 

Kikıp, dcıg, !Jro~ür. guı:~ t~ gibi basım işlerinde basılması sıenen her ıoııo (CSll'll 
\'ô ŞGk.ll er daha örıcadan hazıMnır. Basılması isıenen f k ö·oeklerc matbaacılık diLnôa 

"Crjinal" cenir. Bu ilk örn&kler yani orjinaller, renkli yada siyah beyaz haıırlanr>nış 
fototjrail~. her tor o sora.! orunıeıl r&sim!Gı. aliş , vb. çalışmalar olabilir. 

Oıjln~! lOdorı : Yap,sal bakımdan orj inslteri genel olsr9k şu şekilde gNpbf'ıd ıı<:\bi 
riı: 

1) Tek ıon'u (tir~) orjinaller. 

2) Çok tonlu (yarım ıon) orjinalfer. 

2..1 .3.2.1. Tek tonlu( tire) orjinal!er 

Tek koyulukla çizgi ve zeminden meydana gelen o~inaııardlr. Çizimler d izgiler 

çizgiden meyd{!n~ 9e!!'ln m~tbv lçl<:·r t re Ofjlnoı ~bul <:ditmck!Od •ı. lire orjinaller: siyaiı • 

beyaz ı:ire orjinaller v~ renkli lire orjinafler olınak Ozere iki Qfuba ayrılır. Tire orjiııa'.ler 

opak\ ışık geçirganliQi ol11syan) veya trasparan(Saydam) malz.eme Ozo,andc ·t ef 
a,ınasır)a görOOe grupland ı ıılabilir. 

2.1.3.2.2. Çok tonlu (yarım ton) orjinaller 

BirC'erı f~a lO"'I dc~erioe S!lh.p oıJ1nal .orın !Gınü , çok tonlu orjınaıe· sın fına 9;rer. 

En kO)·-u ·ıe en açı''{ yeıle:ı artısıncu ton bas.:!mi.lklan vilfdı r. Yarım ton oıjina!ler s yah • 

OOyaz ve renkli yarımıoo ctjina!leı olarak alt gruba ayrı'.ı r. Tri otjina.lletde oldu§u Qibi yer 

ald t~ı Ola!ıcmcyo g'5ro opak vo trans~ıan yanmton oıjinaller olarak 1a gruplandın t,abil ir. 
varımton orj ınaı ister sıyatı • beyaz oısun ıstcrsc rcıl<JI tüm baskı sis ıemıerinde 

M~ık!':-ıi mP.~i için mııtl;lk:'! yoi'juntıık f::ı t<f:ırının trnm nokı~ı:ınna ClönOŞtürtilrrl ldsi gerak.ir. 

Tra.mın ne olduğu ve •onksiycnunurl.I şu şekilde açıklayabiliriz . 

2.1.3.3. Tram nedir ve işlevi 

Çok tonlu •'.\•anmton) oriinald'eki açıkJ ı koyulu birçok ton değerleri görOrCz. Bu orj
nalin baskısında gri lon fP.'k.larının baskı kaJıbına ak.1arımı mı)mk\ind(ir. Fakat bu gri ton 

değerleri nokla zer.inlere eyr lmadığı için baskı m:ıkinesindeki müıkkebin koyu tcnıv 

yerlerle birilik1e açık tonlu ~;erlerde aynı miktarda müıekke-'b alacıQ ·n.dan b."l~kıd:ı ıon t:ıık· 

l:u ı k:.ıybolacaktır. 

Kal ıp )'Ozcyinc ulaşan mOrckkep ın!:kıanna göro ıon dcğaılorl olu~.Jr. Sunu5~ içn 

t:alıb ın nlClfekkep tı l -rıa mikıannı belirle)•en ıem~nterln noklal ttı·a \'eya s; i.ı:1:1ileıe 



dön0şt(lr(! lme$1 ile geıçekleştlrili r. Ton farklarının reprodüksiyon i}lerrirıde nok<a zemin 
farklılıklar na dön0$türü!mesino "tfa.11" daol(. Koyu bö}g$l6r büyük ve sık noktalara, açık 
t:ölgeler is.e küçük ve seyrek noktalara dönOşCl t. Ton farklanna gör& noktaların sıkhjj ı ... e 
Wvüklü9ü değiş ir. Baskı sonucunda sık ve bOyOk nokıaıar KO)'J ton rE)n~te gözükür, 
s?yrek ve küçük nok:a!ı b5!geleı ise açık ıon t~ılk'C gô20l<Or. 

Birden çok ·enk i yarımtcn otjinal?erde ara tonlarda; noktaların yan yana go~rrcıcıi 

ilQ ırıe:;daııa getir. İki ana renk~eki roktenın ·,.an y-ana gelmesi sonucunda göz yan iması 
S'Jııu~u yt.,ııi biloşk•.:1 !.ıi r rE:ınk oluıcık görür.ür. 

Ara renklerin 1on far-Oı!ıkla:nnda . k.arışımcla yer atan ana rengin nokta bOyOk!O{ICı 
v!! sıkltg ı fazla ise o ana tenge doğru ara ren~reı meydana ge!ir. Bunun sonucullda 
doğada gôl'düğüınO? lürn (eOl<J'.er rrı~darıa gelir. 

Tram noktsJarınııı üs.t üste gelnemeei için farklı açılarla tramlam(t y(Jp.lm:;ıc,ı 

gaıeki-. Bir çizgi ü:::eıirde.1<.i lıam noklala:ın ~·;:ıısy düzk!m"-e yaptığ ı açıya tıa.m açısı deniı. 
1--ef farktı renk bask;nın ııam açısı rarWı oırrıalıd ır. Bu tar1<. ıl ık sonucunda tmr reıgin ıram 

noktası blrlblrfytc os1 Oste çal<ışmayocal< ş~do th1S lablllr. 
Yarım tonlu baskının gcr·çoklaştinlmesl tramın bu'unuşuna dayanır. Tran ilk d&la 

186 1 yıl ında kullan ldı . Tramın 11ucid'i olan r,~efsenbach çizgi jokulu lfMl kullanarak i!k 
defa kendi tesmini basmıştıt. Kare. dai·c. eliptik. ve c!'eöişik c'oku d.asGoli ıraın ÇG$itleıl 

v.ırdu. 

Bask;• tekniğinin tlir(ıne tıöte "e baskı mal7.emesin:n ôzcl ~!no göre 1cm7. ıçlnc 
düşen tram sıkl ıQına göre da gıuplaş lınlabili r Ofset baskı sisteminde baskı malzemesinin 
liirüne göre ortalama: ·cm uzunlukla 60 ıram noktasının yer aldığı ıramla baskı yapıtm(!k · 

tadır. ır.m de 60 tam yer alırsa 1r.m2 de 3600 trarn nd-<.1a~ı yer alır. Bu sıklık Açık '/P: koyu 

yaflere göre degişarek ton !arkların ı meydana gelirir. 1cm2 içindeki tıam yoğunh..ı{lu 
azald kça yani iri l!arnla yapılan baskıda ara ton geçişleri az olur. 

Yarım tor oıjinal 

Şekil 2. 27. : A. B. 

B 

ve tramlanrn ış ömt:ği. 

(büyü:ülmü? darakj 
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Şekil 2. 28.: Tram tCrlcri 

Şokll 2. 29.: Tram rıoklalarının alan üzeıindeki bi.iyiiklükleri 

Şokll 2. 30.: Ren'!< ayrım t(am açıları 

2.1.3.4. RcprodOksfyon İşlomlndc Kullanılan malzemeler 
Ro;:ırodOksiyon işteınindo kul !a.r.ılan 11)maı malzeme: ışığa duyarlı malteme (fil-n; 

ve bw1yo ccuılandır. 

2.1.3.4.1. lşıga duyarlı malzeme {film) 
Reproc::lüksiycn iŞleminin ger~kleşmesi için lıç unsura gerek. \~ardı r. 

ı:. ışık l §ıı"ll:.ı11 •ıP.rP.n cih:<ı7l~r. 

2 } ışığa duyarlı malzerre. 
3) Banyo iŞlt> ın ılldli:l ku\l~nıh:ın oozaııu. 

Acprcdüksi)•onun i;rlômininın üç temel urısurı.ırt<lan bin cıu,, • iiıQa duyürh tılmin 

., .. 



yapısını ve Wrlerini inceleyelim. 

1 • Kcruyucu tabak.;ı : Fi'mir yüzeyin dış etkenlerden ~.O!ur. Bu etKen!er ısı. nem '/e 

sO;IJrun&dir. 
2 • ışığa duyarlı ızıbaka (emalslyon } : Filmin oze(inde{i gôrünıünün oıuşıu~u 

tabakadır. Işık ışınlarındarl etldlı9nı9n gümüş tuzlaıınôat ve bu tuzların homo;an o'arak 

kaımao oluşturmas 111 sagıayon jciatindcn mcydnno gelmektedir. Jclo.ıin . T~iana kom· 
p!cks b};iırıdc organfk "e inorgoıik oıa:ak butunmaktacht. Fifm yapımııxla Carbon(C), 
Htdıojcn(H}. birlikte Oks jen(O> baz.ende N'1rojen(N} elemanları 1aş•)'a1 inorganik je!a1inlet 
kullanılır. lş ıktao etki1anen goınü$ blloş lğ l o ıa·ak: AgCI (gCımO,ş klorür). AgBr (GOmOş 
BıoınO·). Agl (GUnlOŞ lyodü(ı kullanı!mo.ktadıt. Bu üç tür gümüş bileşiği filmin ışıktan et 

kilen-ne clüzey:ne göre tercih edilir.(82) 
YO'.'OÇ Y..,'llıçan iilmlerda : AgBt 

Hııı ( çalışan fılml~rde :AgBr + Ag1 
Yavaş çaıışa"'I ioıjraf ka3tlla·ında : AgCI - AgSr ı~ıclh Gdl1 1ı. 
Emülsfyonların dvy<.'lıtıhk droceıoıı. gomoş Krısıaı ıerının bOya-1<ro1<1eııne ve sı1<1 1~ına 

of::e dm.Jiı;.ir. Bu ıanf!ci,.ç,lerin oluş turduğu dôkuya gran de OOn ır. Gron bCıyOdClkçe. filmin 
ışıga duyarlıhQ ı deı artar. !!'aka! bOyUk gre1ll fitınıoroc ho.ssas ton geçişleri c1de edile· 
mez . (S3:ı 

1 • Kcru1~cı; T<ı&:ık~ : Filmin ytı.ıcyini d:..t ct~nl.c:rdcn konıl'. 

ı <CAUV\IC\J TMAM 

lj'.-- ı cı.ı~Sn'Ç+f 
+l•ı(I• .,,ott -~..: 

Şekil 2. 31.: Aeprocüksiyon'ilminin i'<.esili 

(02) Sirr, E.J.: S:::hiliz.ation of P';otognı.ph~ Silver Hailde.ıs Emulsions. Foc{ll Pr~~~. 

ine .. NcwYo·k, t 374., s. 45. 
(33j Dölen, E.: Reprodüksiyon Kimyası. tı1a,mara Üniversitesi Te'..oı:nik Eğıtinı 
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3 • 8aGlr1y cı ta'oaka : Emt:ılslyoola !Um tatıanı arası n:;la !d ba.?Jlantıyı sa.Qlar. 
::. • Taşıyıc ı taba.l<a (1Man) : İlk k.u'lanılaı taş ı~·ıcı tabaka camdır. Bugün taşı~· rc ı 

:atınka olarak pol~·esıer gibi petrot ba.D'ı malıen-.eıer kuHanıllT'.aktac ı r. Pol;•e.ster tabanlar 
buruşup yınıımayan, çabuk kurvyan ·ıe belirl i sıcaklığa kadar boy dağiş~rmeyen özellikle 
Oretilmiş!etdi r. Ksğ ıt fi lmlerde taş ıyıcı tabaka olarak aelükız ve sentetik elyaftan olLşarı 
!.abanlar kullanılmaJ.:la.dıı. 

5 . Boya tabal<.aSı (an:I • halo}: Filnllcıin atı yOzeyleri geıe'tikle boya 1abaka!an it.e 
k~pıanmışt r. Film osı yozeyirclen taban aı1 yozeyine geçen ış ı!} ı bu boya taba<ası 

eınerek (~b6or::ıo ederek}. ışı~ın tektoJ fım·n Ost yüzeyine yansımasın ı ön?er. Sövıece 
ış ıklı kısııntarın kooatlannda oluşacak halı ôılerımiş olur. Bu tabakaya haleyi önledi{Ji için 
h<llcslzllı< anıam1na gelen "anti • halo" <lenir.(84) 

2. 1.3.4: 1.1. Reprodüksiyon film türleri 
Fi'min pozlanmasını sağiayan ış ık ış ın!;;nnın rangina göıe üç gruba aynhr 
1) rvlavfy·e duyarı filmler : fvla\~ \'e tonl101rındal<.i ışı k. şınlarına. duyaıl.dır. 3u renkıo 

ışınlarla poztnndırm:ı yı:ıpı l ır. C1;,nP.lliklP. konkakt çak mlerinde kullanı l ı r. Tuıurıou ışıklı 

karanlık. odalarda çalışm~ imkanı tanır. Simggsi büyük ·N" c ı. 
2) Orıhokromstk. fi lmler : Kırmız 1nın d:şındaki fe.nklare duyariıdlf. En yayg n oıarak 

kı.Jıanı lan reproc!Oksiyon filmidir. Beyaz ış ı~a pozlnndırmu yapılır. Ktıro.nhk od~ 91{11 
oıarak k.ı rmızı kull~nıhr. Si ıngesi büyük (0) dur. 

3) Pankıoma~ik f tınlar : BOtOn fCn<.ler6 duyo.ılıd ır. Renk ayrı11 iŞ:em:ncr-e koUanıhr. 

Kar..ın!ık oda ışığı koyu foşiıcı ır. Sımgesi buyuk (P:ı dir. 

2.1.3.4.2. Banyo eczalan 
Rcı;rodôksiyon işleminin üçVnçii temel unsuru banyo işle rtı .du. Baoyo lşlcnlinin 

gôre ... i ; ışığa <luyaı1 ı malzemedeki, pozlandınna sc-nucu olu-ti:ın gizli görüntüyü ırıeyôana 

çıkaunakur. Banyo, filmin Ozeıindeki poz gö·mü-ş yerlerdeki gümC$1Eul ayrıları b!on ürü 
yüzeyden kop3fıp, sa' gümüşün siyahlı:ışarak göıüntüyll oıuştuımosını sa~lıl.!. Kalıcı 
gtırllnlO o ıuşması için poz gôrmemiş yeılerde ıüz~ydan kopanı~rak oonyo t::ımamıanır. 

Bnnyo işlemi üç aşamadan meydane getir. Birinci aşnm~ açm.ı. bnnyosı.. (dP.vı;ıo 

ıxır}. ikinci aşama sabitleme banyosu Uıksaj;. Uçonoll aşamado banyo eczalarınrlan 
arındırarak realtsiyonu bitiren baıyccur. 

1} Açma banyc:;u {develoµaı) : Açına U:.:ınyosu Oç kiınyast'!I madde gr.Jbundan 

olı.ışur. 
a • Siyahlanmcı.;ıı s~ğla)·ao kimyas.a1 maddeler. Bu gruptaki an 9:>k kullanılan 

eczalar şu·llaıd 1r : r.1otot, hidrokinon, glisin ve t:ı "l'lidol. 

b • Akti\'iteyi \haıek.~l vQ<IC:ili~i) snalayan kimyasal maddeler. Kimyasal ıea'ksl;ıonu 
ç.abukl~tıra:n nladdo!eO::ir. Su kimyasal madde1er şu.nlaıdır : K4'!bor.at de sud, po1asyum 

\tl4:• 06~n. E .. a.g.a., s . 4 



kaıtıor..3t, bomks, so:;tyum lıidroı011 ve poralorma._dehit 
c 4 C<ks.iciasyonu bfılet.ol k,myatal madde.lı::s (konserve odlcilOf) : Banyo sıvısının 

h~\'aıı ın oksijeni~·le reaksiyona gırerek bozu'masııı önleyen k .myı;ısal <nAdde e·d r. Su 
yruplaki kimyasal maddotor şunl9<dır. Sülfit de sud. rnatab..sülfit. 

2) Sı:;bi tlemc banyoııu (flk~nj Vftl/.ı hlposüllil banyosu) : Poıtordrrrrıa ı,ıamı &<ıl'lVCl• 

ooz göımeyen l<ısımltlrda.ki gOnlO' bllşşiği (Ag8 t) bu banycdı:ı filmden kopW'ak m nyoya 

'"'' şır (35) 
~> TcmlzlOme benyoau ~a ve ~abifeme banyosı.ı tı'-'!ı-..t:ur':ıd.t filmlrt ozc•lnde 

lılımyasai madde;.erdP.n arınd ft'T'\Qk tc:irl be su ile veya datıa iy ıem zte'Ylosı Çın sU)·un 
iç>re ....ıt .,., ııa.v -. ... yopoton y...,,. ~--

Bu işlem tU .. ""-<do ""'",,,., ıse lchya.sal madoelenn ;ırHlon il"*' yOzeyrdc 
uda olsa reaksiyo"I ycrporak AŞ nttımı.:\ yaoanıık ç.ôcüır.UnU '\ ~191inı dU4üt\ir. Ôz:clilde 
lWl)'ll.lllT' k sıtntıınn sarcln"'lasına nf'ôerı o1uf 

2.1.4. l\IOtfTAJ İŞLEl.i 
Dizgi çıkı şlan ve reprodOkslyon filmlennin baskı <.alıbı üzEırlnde yor nıaca~ı korıu · 

ma gônl bir arayara getinlmO$in-o montaj denir. au işlem: ~oflal toıye OzennG şa~al bant· 
larla s.ah:.f-P.rmP.~i i!o ytıpıhr 

~ılont.aj işleminde y.:"ıpı Q...1 kon..ıml,andırrra hataları kalıba V! Of'tıdanda baskıya 

ıı<scdıoceÇlııcen mon(,aj i.şSOmin n çok l\assaş yapırmasını gGtekl rme,fd, Öze llde 
re"*i l"Cp'Odüks.:yon '*" en'*t çul l llilSSCIS bı Sıçinde mo"'&alıf'ııı y.ı.pıhasl oeretor 8-' 
l'Nimouek :.ı kayma fe$tl'll"I tuıu son~ vennesİ"'e neden olJr. Mot1a.onn ilsı Os.1.o 
reıü ~ sabö!T1esırde Hm'~tı korrılrta....ooa yer alan ~c~ (kıOllN) yaroı-.ct .... 

2.1.4.1. Montaj lf l•mlndt kullanılan araç gereç ve malzemoıor 

r-.tontaJ işlemi:ıfn 1011191 arıcı ışıklı masadır. Işı klı masa g<!zü yorm.lytın bayaz ı ş ık 

voren f uotesan ıamtuluıırı tı.ık.ııtt kısmınrta yerald Q, ostone rnHi ôllm veyo. camın a ıına 
ınaı 'olye ye;rleştide·ck ll\aı k.orıuma oetirı mesiy!o mcydcırla gelir. Mônı.ıjn hnşıtımadan, 

ışıklı rrıasanın üzerire i k reng n monıajında Kavuzıuk yapacak Ozer~nde basılacak işi1 

OOskı sııuıa·ı kesim "'E!' baskı ma!o<lt'IOSI kağıt ıu:ucu makaslor111n rnet.alvkir nin gösteril 4 

d ğ• ma r e:r:k ksğ11l..ır {t'(l~C) ycr~btiir. etrden •a.zı.a sayfadan ~n mot'l('\lal'ôa trase 
kaOdrnda sayta'anr basllı SOf'lf&st kat:anma: işlefri sonucu s.ayfa&Nın rumıwa s raSl'\3. 

gi!fe Dağlım da yer"'" 8u ŞG!cklooo ~- - l3l<smal <.-.oıct .. dor•. Sotıo eb>t'I 
t",.;lut içal haz riaruırı :rase he( yeti• tf tçtJı $Ctrar Juı3ı • '" 

tlorıtaj içi'l ıaş.ıy-ıç 1ofye oıc:.ra'( as:tro om ve ıt.~;ıı tcuı .... ,,..111 Kullll"'!ılaeak ebacıl 

(85) ·Foldor Sy$hlm&'. MOLL, ı.toll equipmenı Corp11ıaıicn , \995, B~!dock. 

England, c. 147 1 d.8, 
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göre kesilerek -oonıaj ınastsı üa:ıerine bt1rtfa sabitlenir. T<ı~ ıyıcı folye!er statik e!ektirik· 
sonucu toz çekerler ve ayrıca önccdoo vaı olan lekelerden t~ınizlenrrıesi gerekir. İ spirtolu 
tampon yap !mış pamuk yard mı ile temizlenir Dizgi çıkışları ve r&prodi.iksiyon filmlaıirıi 

taşıyıcı iolyeye sabi11emek içi rı şetlaf ban: kullan ı lır. 

Baskı kalıb ın~ pozlnnc!ırken het rengin monıaj rn ı kOOıb ~ıl ç,,od°"' k~,aılaıa liŞI! 
konumlandıımak için. kahp1a montajın pozlancı •mıa esnasırda çskı~tırı'masını sağlayan 

pim deliklerine gerek \'ardır. Ayraca bu pimh!r baskı makinesinin kalıp kazanında da 

çakı~tırrncı aracı ul.arük )'ar iıl ır. Bunun için rrıonıaj ldyı:;s şoblorı sisternina göre ~~m 

deı!i<tleti açılarak montaıa başlanu.(86} Pimli mnnıaj ;;i:şteminin avantajı kalıbın baskı maJ<l
nesi üzerinde kağıcın b:r önceki range ça~<1.1şması için yapılacak ayan {kutur ayarı:ı 
ortadan kaldumasıd tr. Çok üı~l!Oli tabaka va rotasyon baskı rnakinelerirıde her ünilanin 

kı..1ur a}'an aşırı vakit ka}'·bına ned&n olur. Ayrıca ıenklarin üs1 Uste çakı~maaında i~le· 

nen veri":l ~esinlikle yakın.anamaz. 
r-.1001aj ı.şıemlnde ku'lan ılao dl~er araç!ill: kre1uot.negatif ka ıp çekim ınetoduııa 

gOte OOSkıcıa zcn1ın çıKrrıast ıs teren ye-rıerın ka.,oaı imasını sag .ayan l<ıtını zı tıant. cct.rcı 

ve makastır. 

2.1.4.2. Montaj işlemi 

Dı:tgl ocrvlol ve <zıprod0k$lyon atelye$inden gelen çıkışlw ml~npoj çlzlm1edne 

göte grup!orıdırıl ır. Haıu trase varsa kullanılır yc'.ı<. ise çizilir ve montaj masasına barıva 

sab~lenir. İ!k sı::ıyfad3n va ilk sayfanın ye· ald ı!j ı f·:>rmadan başlanı arak çalışma sıras ı 
iz lenir. Renr<l i {şarı . cyan. magı;ını:ı vff siyah) nıonıajda genellikle ınag&nı..,. kalıbın men· 
ıı:ıjı nrl.:1n hı:ı_ş~Anır. çıir.kiı m:;.getılA renk diğer renklenn yoğunluğundan fazla a!ması ve bu 
nedenle ii '.min tamRmının de{j~rlendirmesi imkanı taıııdığından tercin edilir. En son mon1aj 
olarak siyah rengi terci i'ı adillr. 

Dizgi ve reprodüksiyc·n filmlerinin yer alilc~klorı alan.dun büyük ölçüde ısclcr 

kerııartar ırıdan kEtSı!ir13r. k9rıarlarırı saydarn olrrıa.<oındaıl dola)'• i lınah k&smetıin önerrı l yok· 

lur. Faka! kesilmeyip üst üste ge!en filmlerin yü<tSekliği kalıp pozlıınd ırmada \•aktımlarnayı 

zayılla taıak pıob!om çıkoru. Ayrıca saydam kısımlar Ost oste gc;dı(lındc ooıırıı bır ıon 

oluşlu(<'11ak k.dhJ)!a ısıonmoyon kısımı~: oıu~ ıururfD< 

Kesılon filmler vo dizgi çı~ışlan iş olmayan ~enarlarındar l(üçük bantlarla taşıyı cı 

folyoyc sabtlcnir. Finler bi:bi ıine çok yakın oldu§u için •ıey;.1 filmlerin kenarlarına kadı.ır iş 

aı~ılwuxıan oluşuyorsa ~effaf bari yerine özel yapıştıncılar kullanı'ı t. 

klootal ~pıl ır1<en dikkat edileoek en önemli nok1a!a~an tıirisi reprodüksiyon film· 

ıerinin emfllsiyonıu taratın ın taşıyıc ı folyeye ~kacak biç imde monte edilmfisidir. Bu 

neCenle görüntü reprodüksiyon filmlerine 'ers ernü!siyctl olarak pozand r ıl ır. Kalcba düz 
olaı-ak görüntü verir. kauçuğa ter;; ve en ;;o,"l ol~.rak kağıda düz g&üntü vererek. son şe4i 

(86! Aslao. O .. "Film. r ... 1on1aj \'C Kayıt (Registc•) Probıemıeıi ''. Ofseı Teknolojisi 
Ocıgisi. s~y• s, 1990, $, ea. 
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ni a ı r. Ter:S- olare<. monte edilmez işe filmleıin 1erş konumu 9ör\int0 <ılar-ak <likkale <l<eOer 
bir problem oluşturmaz. takat emülsiyon tabakası ~·ukarıya ba'<.an iilmlerin kalıp 

p:::zlarıd rm;:ıı;la filmin kesi tirıden detayı kenar k~skirıl:ği {'.,zalmış görüntü ve.:mes·ne neden 

olur. 
Taşıyıcı tolya üzerine rnon!BJ işlemi t.amc.mlandığır.da mon1aj folye!inin ~enaı1arına 

bir son·nkt ınonıaj n Ost Os:e sıfı r çakışması içi ıl rchOOılcr (krosla(} konur. R~hbcıl0f 
konuri<.en birinci montaic:fan sonra ahtaki rehoerle tan çakışmasını görmek için lt.ıp 

(büyü;eç) l<.ullanıhr. tvlontajı biten iolye üzerine baskı makinesinde kalıp kazanına 

1akı aca{ıı ıarafı {JÖSteren poza (makas·ı l<:ısmının ifade edilmesi ayoc.a mon:aiın l)Mgi f•)t· 
manın •ıe rengin montaj ı olduğu da yazılarak b.T sonraki montaja geçilir. İ ;tjnci montaj c:fan 
itibaren tras.eye gYrek yo'.<.tur. Bu nedenle ikinci monia.ja g~çmedEin m.r-..'l üzerinc!eki 1ra~e 

eökU!erak işe başlanır. 

Gün'ümüzde gazetelerde hızlı ça!ışrrıa tenıposuna cevap vermek için Tıon:aj 
o~adan 1<aı1<1n ışur. Sc'lyfalar masa osro yai'111c ıhK paket progrDmlan yardımı ıte ekranda 
yapııamıc Bilgisayar a'°ı (nel\'l'OrkJ slsienı oıı.ştvıurmuş gazeıeıer<1e <llzgı •JC rosımıer 

ayn makinelerde hazı:lanaral< mon:ajı (s~.yfa :ll!.zcn•cmosi) yapacak makı:n0;e aklanlır. 

Akı.an .a'l yazı , başlık ve rcsimlQrin, bolirfcoon mizanpaja 9örc yerleştlril ıresi yapılır. 

Saylanın taına.mının ne1 bir şek. !do 9ör(JJmesini sa~layan bOyOk ekranlı nlonitöılcr 

k•Jllan ıhr. Su monütötlere mizanpaj ekranı c-Oni lmc-k~Cdir. Sayfanın böyük!üğünden küçük 

oıdugu (Çin 0011111 otnnda küçülterek tom sa)·fay ı ekranda ç:östcr!r. ~ı1onıajı bl tcrı say· 

fanın yekpare çıkışın ı almak için çı~ış ünitesin~ gönderilir. Ekrancıa yapılan montaj işlP.mi 

ve yekpare çıkış ın «alitesi de konvansi}'oneı montaja kıyasıana11ayaca1< derecP.de 
f:t7l:ı(I r. 

!lontaj işlemi gerıP.Uikle gazetelerin dışarıôan .orjinal i ilminin geldi§i tP.klam ve ilan 

say'a'aru'l(la yukarıda anlatılan konvansiyone ış!emı tatbik ederek yapılır. Oış.anCan gelen 
filmletin kalitesi gözden g eçirildikten sonra kull:ınıhr. Çünkü kal i tesi düşük filrlc r 

{lazetenin baskı kalit~sini düşürür. 

2.1.5. OFSET 6ASKI t<ALIP HA2.IALAr.,A İŞLEfılİ 
Olsel baskı sıstemlnd(l bask.ının go•9(;lklcşıırılmesi için şı?):ı dııy.;rh y07.rıyP. ~11hip 

kah~ kullanı ıt. Ofset baskı si~temetıo'e b®kıyı gerçekleşti recek. gôriintünün oluştuğu ve 

b..ıskının yapılmasında büyük önemi olan met~! levhadan meydana ~eEr. Ofset baskı ı; s· 
lUıııi , ıiıı ilk ı!Onefnler n<le çi"lko<lan yapı lmış kalıplar kullanılme'kta idi. Çinko metalinin 

kolay işletımesı letcih scbcbı oın1uşiur. Fako1 çir k.o metalinin asi: \•e alka1i1ere karşı 

hasasl,.eti baskı kali tesinin kısa sürede düşnesine ve kullanım dışı olmasına nadan 

oımakıayclı.{87) 

D~h.'l sonra m:ııbaaeılık sek:örUndak.i teknolojE<. gl'H~mel~ıe bağlı olaral<. OOSı la 

(87) Ö ztürkcan, !=\. "Ofscl Baskı Tckıl~ ·rde Kalıp Hazırlama işlemi~. Basım 
Dünyası. Suyı 5, 1995, s . 34. 
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C\1k işin özolliğınc gôre bir ~k k.alıp türü kulla..'l ı lmış- ve k'!.Jllı:ı.n .ıınaya de•ıaın etııu.ık!ıxlir, 

oıseı baskı sısıeıninde g~lişen 1eknclojiye haô'ı olarak ış ıCa duyaıh 1aıc gcliıilmış 
aüminyum ka!ıp!ar kuhanılmaktad ı r. Olse! baskı sırasında suwn ~yı:lana getirdiQi olum· 

suzluklan {renk şiddGtı'Kloki aıa!ına. bas..-~ıda r;,ats2 tik, nckta. Oozı.. ımaları gibi) tıidermek. 
için Sll slstoınl lplaJ (ld ıkır"k sus.ız olarak. çal .şan Toray susuz of~eı baskı kalıpları da kul· 

lanı imaya başlamışı r. 
Oiseı baskı 1<.al ıbının kullanıma hazır hale gefi'ihne-si için yapılan ilk işlem kalıbın 

yUzey'r.de su tutacak çukurcukları ıı oıuştun.ı rmasıdıt. 6J kısımlar baskıda su tuıarar. 
kaltbın m)re)l.kebi kabul etmemesini sn~lanlru<.tır. Bu oh.:şluıular) çukurcuklara "gren 
çukurcu~arı" cenir. 

2.1.5.1. Of&et baskı kalıplarında grenaj i şlemi 

Ofsei baskı ka lı plarının yüze•ıleri ış ıga duyarlı emülsiyon katmanın ve baskı 
aıında. nc;ıın ' llmln!n iyi b!ı şekilde tut.;oatwm&Si için gronıenir . Grenaj, kalıpların ışığa 

Cl;yaııı h~lc gctrııecok yozoyıcrınac mlkfO goz.encl<Jef şeklihde ÇJkuıc•Jklar oluşıuru1 · 

ınasıcı f. 9ı.ı çukufcuk!.ata da QfOO cfen .ı. Otuııaına grer doıinhl)l 2 ila 6 mikron arasındadı r. 

Gfcn C!<ıfinl ı!dcfi az c'an kalıplara ince gron ~.al ıplaf, Qf<ın doıl rıllğl ıazta olanlara is~ kaba 
gton k4ıl ıpaf denir. ince gre1 ka!ıp!atUı )•Oksoı< trrun s klı~ .na sahip, yumuşa< ıoıı geçiş eri 
o an i}!Cı <J;)hö. iyi tx:ı~ı hı. B..~kı bıajıntı cli"l)«.'lnırıı kc.:.:ıo. grcn kuhplara göre d aha. «zdır. 

Grenlc' ince oldu~u için çobuk silinir. t<.aba gren kahplann baskı ll(a;Jatı ıazıa olmasına 

ka:ş ın tram sıklığı fazla yüksek olan filmlerin baskıs ı için tJfgun cıe~ild ir, Yüksek ton 

sıkhQ ına sahip filmin "i·05 lik ıran ton de§enni oıuştvran iQne ucu şeklinde~ tram noktası 

k~bı:ı. gren çukutcuklannın için~ girerek kınhf 
Grenıene, nıeka:lik. ,.e elektrck.imyasa olafak iki şekilde yapılır. 

2.1.S.1.1. Mekanik Grenleme 

t,•le<anik grenıerre aşafi ıjaki türler(len meydana Qelir. 

2.ı .s,1.1.1. eııyaıı gron 
oa~~da yaklaşık 2,5 3 cm 111<. 1 eo 220 k<'.Z ftrcşinl ynpan gn~naj maic:lncsı i 'c 

yapı lı r. Grenlenecck kalıp grcnaj na'kincsinc OOOlanıt. Üz.enine 16 • 20 mm çn;ı•ncıa 
porselen bilyalar Cô~ülü'. Bilyaların üzerine b'ıaz su serpilerek si isyom dio~si t veya 

<.1!üıııi ı'\yunı oKsit todao dökO'erek tnal<lı)El çalıştı rı l f, t.~oıon.ın verdiği tlıreşlmle bilyaıar 

kısndi ~1<ss-t1ıeılndo d6:lct ck kalıp ozeıindc hare<.ct E.<lerler. Bu sırada önceden dökiilen 
v~ sonraG:ın da ila"e edilen \OZk~rı ezerek kalıp üzerinde orı::n ol .r.ş.tururlar. Gren yapışı 

düzgCn o macııg:ndan, kalite beklenmeyen :ire işler n, bas~ıs ında '.-<.ullan hr. Sonradan 
emCllGivcn dökülen kah::ıların grenıenmesinde maliyetin düşüklüQünden dolayı kullanılır. 

2.1.5.1 .1.2 . Fırça gren 
Sulu '/lf kuıu rııy.ıl<.U(ıa yüılcrııi Olınak ü~eıc ikı şekilde y-aµıhı. 



Koıu fııçalama. ;jönon ve titr~imde bulunan çel ik teU ı 'ırçalaı-ıa yapılır. İııoo ırıcl<ı 
fırçala' aıcıminyum yOzeylrıde d02:0rlSiz ~-Orüz.:ar rr..eydana getiıi r. Bu ka ıpla:la ~/i b!r nem 

ıcndirmo. GJOn y!'.ınU ka ıp kalanı m.lın& paralel gelirse r,erçekleşi r. 
Sulu fıryalamada. alimOnyum bazik bir banyo içıari$inoen geçirilerek paı1ak yJzey 

ıemi2lenir. Gr~n1e'len k:1lıp tol<!;ar b~zı ıc bil banyodan g1:1çiri !erek -su ile ~·ıkanır. f ik;;a 
banyosuna so'."lularak özeri-:ıdeki yağlardan tcmiılcnir. Bılyalı gıardaı ı deha ifid::r. 

2.1.s.1.1.3. Kurn püskürtme gren 

Kalıp yüzeyine yüksek '::ıası nçla- kum p(.isk(.irt(.i lmesiyle gren otuştuıulJr. Ç l'kt 

kahplar kullan ıhrS<.&n bu yöntem kullanılıvcrdu. İşlemn basi tlt§i yanında gre:ı kalite-s ı i;· 
<loQifdk. Kenar keskinli~ beklenmeyen IŞi:lrın baskıs ında kullanılabilir. 

2.'1.s.1.2. Elcktroklmyasaı Gronıomo 
Gı>nOmuzdc. fabrikasyon olarak ış ı(la duyarlı halde pazarlar.an o fset bask 

kı:1hplan bu yonıemıe grenıenırter. Gren <1erın11gı ...-e ıçaııtcsı ıstcnııcıcı gibi ayarlatıabi1iı 

Ko.l!p •1·1'.!-zcyinin al(ımirr~'Um o'ıts ı ta'xlkası i!e kap!a.1ması so.1ucu grao çukurları ba;kıy; 

cıayan ık.l ı hale gelir ve ışı{la du~·arlı çmütsiyon çok iyi tu ıunur. 

Temizlenmiş a'ümin·fum levha, elekti k gerilimi alt ında asidik. bir t..anyo içiodeı 

geçir lk. Bv sırado clckıronı01r o.ı:ıml ılyum ıcvh~ iOZcyınctc doğal ol ;;ı ruk clu~mu; 

atimin~·um oksit i avrıştıra.rak greni ofuşıurur. A lüminyum levhanın yOzcylerinCoı 

;:ılümiıyun atomtarı ayrıh rl<.O?n kalıp yüze·,•indO?ki matlAma (grenj ayrı lan atomların bıraktıg 

mikro Ç!Jkurcu'"l!arı ile oıuş.Tuş olur. Ortalama nren derinliQi 2 ile 5 mikron ar~sınclad ır. 

Elekıro kimyasal yör.ten le gren enen kalıplara ışıöı:ı duyı:ırh P.miilsiycn çnl< i ~· 

tutunur ve baskı tirajla•• da yüksek o!ur Su da irıcıe bir nem şekl inde iyi tutulup c!epol~ 

oabl 'lı. Bu sayOOe do lr.ce deıay işler kal/lalı bıı şekilde bası labılir. 

2.1.s.2. A IOmlnyum Kalıpların Fabrikasyon Olarak Oretıımesı 
A!.Jmfnyum. yO-<Sek kltry~al cll<lılllğlndc-n dolayı do,;ac.a sert>ası olarak bJlun 

maz. En •)ne.'l'lti aıumınyvm cevheıi boksit:ir. Boksıt; 'ro ô2 orarında aıomrnyum <ık.Si 

lç.;ırit, Bokslttnn. önoo tı r ıtına yö.ntoml H~ ~l(lmin;ı (tılOm ny1.1m okSll) .sonra ~IOınlntı.nı r 

efcktrolizi ile yaklaşık 'Yo99,5 saflıl<ıa alüminyum elde edilir. Bu alüminyum yumuşuı 

oldvğ.ından <li rc~t oıaıak kalıp üre1irl"ir.c:le kul anışlı de{jl<lir.( Kınla'oiıirtik, bükülebi1iı1ik 

e.şınma vb.; Su necenıe b;:ı.;skı kalıbı yapınun::la a!Uminyuma % 0,5 denlk, çiı~"IO . silisyum 

mangnn, :itan ve ba~ır katılarak alaşım o!uş :urulu r. Alüminyum. al(imir yum levha üıetirr 

makinesinde sil indirler arasından önce şıcak haddeleme ~·önlemi ile ı O mm kı:ıhnhğ< 
kadaı i ncaıtilir. Sonra ~om yüzGyda t)Omojan bh yapı elde eıııt-ak ıçın soguk lladdGlem< 

yöniemi i le 0.10 - 0 .50 rrın k.aJ ınlı{la. kadar inceJlılk. OikkaUic& yapılan t&stlerle is!aneı 

genişlik. kalınlık. sarLik. esneklik vo yüzey dOzgOn oğı:ınc satılp alünllnyum ::ıobi;l01 ka ltı 

konroldcn geçirilerek ışıga duyarl ı kalıp Uretim mak.fnes·ne alın r. 

AICınlnıvnl botıinler aşa?jıdaki aşamalaf'(lan ı:;:eçiıile rek ış ~a duyaı-lı olarak kul 



ı:.rll"l'la hazır nale getri ı ·ı. 

2.1.5.2.1. T&mlzleme 
Alüuıinyurn levtmrın yı:>zeyinôo bulunan yaQ. leke g bi maı:ldültr 1lk11 ıı bif banyOOa 

ıomiztofllr. Bu işlem QOk iyi ynpı 1moz ise sonra yı'lp ıli'!c:.ık iş!ı:ıml<ır oturnıuzluk!n snnuÇl{ltıır. 

2. 1.5.2.2. Gronl&m• 
E!ektrokimya:ı.tıl yQ.t'ltomle g,.n ;ı.ıkı..ıcukları oluş1'Jrutur. 

2.1.S.2.3. Anodll< ol<•ida•Y<>" 
-"'*ve <JTif0$0I -• ""'l' cirerç k?.Ulfldlnna ıa._,.,.l ' G<e< .,...,.ış 

alüm ny.Jm levna yUzeyt yotertl ıer ıo<.. clrenç. m(':ıc3n k ve kımy••• o·ıcil0<0 ka·şı 

daya"! ma, anod:K ok$.iciaşyon ş.tcm rldaın sonra ulaşı:ı~_ iş em s ru.ında g...,..ıanmiş yOıey 
l\Ü'1 ny ... m oksit labak;ı.sı rle kapl!lf'\ı ( Alü·n n)•um oksı1, a'üm nyum lo11han ın öıeı elek· 
l tO"l.myo.sc.I b&.nyo çeria noen &l&k ılk tık rnı tıh nda geçiriln1eı;l il~ h•uyU~r\U geLlir. 

AICırıinyurı yüzsyirx:lek oksit tabaka, tıGfnh:frdi rrrıe suvvnJ vo •iıOı.ı duyartı P.miil

siyon ke.tma1ını çok iyi !ular. t.iekanlk grenlonmı~ -whp'ara oöre dnJıtı az nerıııe,d .rme 
maddesi He çaıışıt. Baskı liral da yilk~ekt ır. 

2.1.5.2.4. lşığa duyal'lı em(llstyon ile kaplama 

Oks t tabakası ile ksptMaı alüm nyum lcvtıa bu aşamada UV (ultıa vıvo·w) ışıg.a 

duyarlı emütsryorla lı.aptanlf. EmtlBlyon yal<l3Ş k t.5 l;e 2.5 m kron kal niiıO•nda ~ıbt.." 

rom yuı-eyoe aynı ka.rik&a tıotJICtlft bır ~~ sürüü. Kalıbın poıand rması ~ 03.Skı 
~1\as ooaly< ooliıO& alınabıtnlıll ıçın ~IAsiyorun ha&astz ve ayrıı ka'lnlıtcıa t~ bı 
tıe~ Wr'ül1"1CS1 şa:ı~ '· Alt.Mô,nuonda ~n kalın olo.ıQı.ı f9r'ıetde a• ış ttı1"'aı'da."I 
coıay uyma faz..a CltUf, va baikı 111n11ı"'lda eriısiyo"IU., kain OlduOu )9rde sCrtüıvne 
razıa o!aca!}ında"I k.-.1 o ç~uıc af ınır. (U) 

E 11ülsiyon, yetel'I i şıOı gördOOO z:11m~n ban~'O i§ emı sonJcunda çöı:ü!Or duru na 
geçen poz't'f yapıda vey;:ı yeııoıll ıı ıOı gördU(iü zaman banyodo çözOtnlilz duruma geçen 
negatif yapıda olab tir. 

2.1.5.2.5. Kontrol 
Al.um nyı...m yCizoyltle tUrülen eııOlsi>·on k.atııarııı kal lesi. t'IOnojenlı{JI ı1e !(.:ti n!ı~ı 

<Ot'ılrol «lı ır. 

2.1.5.2.6. Knmo 
8o bOıtür'nck atüı"iıfJUM bobn fffW'"eın eba.tbrda ~ıa. ~ ıo~ıır<la m

rnetre için t<>.S rrm totorana Mbul edilir. Kö.şet rnde~ aÇt ,se OOt't• i bir !}P.kildP. 9Y' 

<eB) Duran. Q.: Basım To<.nlOI vı> işıetmeci l Qi. Cem 01$01 tıA ottıaC;ıc ıhk San. 
A Ş .. İ~t=ınbu l 1991, s. 7t.. 

as 



olmaıd ı r. Özel durumlarda köşeıerecle ı:ı •· l iX. tol1:n.11ls kabul edilebilir. Kes-im sırasında 
~.esi1sn yerlerde eQilip ::>ükülme olmama•ı ve çapak olı.ışmomahdıf. 

2.1.5.2.7. Paketleme 
Oise1 baskı f!mlerinin pozlandırılabileceği özelli§e getiri ip, c!<Jgşik makine boyu:· 

larıoa 9örQ kesılerı a!Urninyum levhalar. önce lazer ışıg ı ile kon1roı e:litir. 1-taıah oıao1t.ı 

ayrıldıktan soıra paketlemeye gönderl!lf. Pa~.aııerne örııc:::esi. sürtünmeden dolayı emülsi 
't\"Jna bir zarar ge!ıneınesl ıç:io ka!ıp!ann aı~:.ırıu yurru~u~ düşük gıarnajh kağı"tt.ar konur. 

Oaho. sonra sayılaıak lsıcnon mlkı.aııaıda ışık ~çinmeyeoak özelEkte sa{llam ka~ ıtlaııa 
pa~etıeme yapılır. 

Şekil 2. 32. : Ofse:t baskı plakası oratlmi 

2.1.s.3. Torav Susuz Ofset Baskı Kalıpları 
Toray susuz ofset taskı kahplao (Tofay ·ı,ıaıcrıcss Plat& ; ile narnıendirrrıaı& •ıa 

nemlendirme sistem·ne it.tiyaç duyulmadan baskı yapılır. Bu kalıp!atla baskı y~ılı ıkon 

of$ei bM«ının en b(!yOk z:>rh.ıQ IJ oıeın su • rıOre1<keı> denges:I son.ınu su kullanılmaması 

nedeniyle otomatik olarak ortadan kalkar. Kal.p\ar oogaıif v& poıılıt olarak ışığa duyarlı 

hakle pazal1aıımnktadır. Baskıya hazır hale gclm ş a!Umınyum kalıpta pozıandır·na \'G

banyo iş·em1eri sonu~v ışıga duyarlı foıo.ootimeı )'uzey uzerine iyice yorıcşmış oıan 

ı:ilikon k:'luçıık ınh:; k:'l Y:?Ö ı of~t mOrr.«k<:ıtlni iıor. Ro işı.,mıcr GOJ'lu<:u s !kon • kavçuk 
tab:okanın atıldığ ı yalnızca ış~a duy:;rl ı fotopolimer yüzeyin kaldrğ ı yerler ise mürekkebi 
kabul edEıt. 

2.1.5.3.1. Toray susuz ofset baskı kalıplarının ve baskının özellikleri 
- Çok hassns tıam sıklığ ına sahip linı~er?e %2 - 98 aras ı Lnırn ıon d~eri arası ton 

geçışıcn basıfl f, 

f\<ıkta şlşm"si lconvtıns yonQI k<ll plara gore çok azdıf 

· Kahp!ar 0, 15 • 0,40 mm kaJ ınhğırıcla i.ireti1me-1ç:e<lir. 
• t;ılürekkep • su derv;)eşi sorunu clm.adığındsn; temiz baş.'l<.ıya çok çabuk geçilir • 
. ı ... lürekkebin renk şidde1i azalmu. Partal-:. ıemiz baskılar yapılır . 

•• 



• Bas.<ıda k~ıı firesi çok tızal ı r. 

·Kağıt çok az açma yaoacağından. ;arı l<. ı iş.tirin bı:ısk ısı '"lôa sor .ın ç kmaz. 

· Tozsuz bir ortamda. b r kal ıp ile yaklaşık 200.000 baskı ;.•apılabil ~r. 
• A!kcf ve suya ihtiyaç duyulmadığ ından bu giderter yoktur. 

To:ay susuz ofr.et b:;ı;s>: ı k~hpl~rıl'U r'I dozavar:'.ajı şunlardır: 

• f<J1ürei<.kebi kabul etmeyen si likon • kauçuk yOzcy toz, n1ekaıı ik eıikileı \'El 

mürekkep içinde bulunabilecek ça;:ıak parçası ile çizili r. Çizifen yerler' ise ınürekkep alarak 
bu.$k.ı yaµw·. 

· Sabit sıcaklıkla !EO ıniz çalışma. ort3mı gereklfdir. 

• t.1a.1<1nerın. ınüsekkep verici merdaneleıine değen vargel merdancıorlo çlndon 
soğuk SJ geyiri!erek s rkU asycn yapıl ırsa da·ıaı"'l 'ı iyı sonuçlar elde edi'.ir. (89; 

2.1 .$.4.Termik Baskı KahJ>'arı 
8ilg isay;ard~n kalıba teknoloj sinde (CTP) en yeni vo muı-ıem&len en önemli 

g1:1lişme piyasaya ye'li sunulan Eniraruj {IRj duyarı ofset bask.ı kal ıpıo.ıı vo poılandınna 
şisternlaidir.(90) 

Termik kalıplar (vF.~·a diğer adıyla rR kahpfar) k.onvansiyonel k.al·p!<'.lra kıyasla b~· 

başka. çalışma~tadır. 

e.ütOn IR du;'3 'h m;.l l2emeıer (k3hp, Film, prova) için pozlQndırmanın nasıl 

sagıandığı değ:ı . bütünlüğü önemlidir. Kon•.ıansifonel bir kahbı ôrne~lrı k<ıpyala<na 

şasasinde bir dakikada p:>zlanchrebi~iriz. Termik kalıpların eikisi ise OOşka türtli olup po7.· 
ıandırına esnasında sadece lfn yüksek. ıs ıya re~-<.Sfyon gCsıame<tedirler. Ancak belirli b~r 

ısıda kimyasal veya 1iz ik;;.a1 reaksiyon oluşmaktadır. BeErl i ı ~;ının ;:;ltı nrlnki ı sı1-"r k.:ıtıptı:ı 

elkill daği '.d ir. 

Yukat ıda bahsedilen özellik IGrmi<. kalıba öntırnl i b ir avar.ıa. şağhy·:>t . 

Konvan::ıiyonel ka1ıçlaıda d lfuzyon ı~ık flula:;milya yolaçm.:ıkiadır. Termik kalıplar ise 

:amaf"'-On ış~a duy~ıs zdır. Işık enffaruj şuo lhllva eıse blle. 

Tcrınlk baskı ka'ıplan ı$ığa hass..::ıs olrnoo ıgı rı.dan rilhilll ıkla gün ışığ ırda çatışrrak 

mUmı<.un. Termik kal ıplar ı:J30 nm dalga bo;.•unda pozı o.ndırmo.ya uygundurıa,. 

K~rşılAştırm::ı için : l JV ışık 300 • 400 nm' lik rlnron hnyunn. QÖfl)oOt ışık isi} 4nl) • 

700nm'lik dalga boyuna saı"liptir. 

Termrk k.alıbc: geçiş kullanılan pozlandırma sistemine ba§hdn. Pozlandırma 

cihazında pozlandırma kafasın ın değişmesi ilegeçilebilir. 

IR ka ıbı , alüminyum ıe·ıha üzerine bir P.rıfraruj duyarlı 1ab~ ve onun 02erinP. bir 
lotopolurar !abaka süriıl rrıüş bir kal ıptı r. 

(89) Ünal. H.: O/sat Ba..skı Kalıplarının Bas-<.ı açısından optimiza.syonu. Doklora 

leli. 1995. lsıanbul. s . 72 · 73. 
(90) "Ça~ôaş Ofse1 Baskı Plakası, Yapıs ı ve Kvllan hşı'' Ofsei Teknoloji Oe:gisi, 

Sayı 5, t 993. s. $06:1·63. 



Termik kalıbın reıotOtyonu: Yapıl"n te::.llur ı-H:ttioesinde IH kQI bı 5.000 dpı fCZO os 
)'0!"13 sah p okluğu gb.rUlmlJştOr. Ooltıyıs'yıa 60'1ık tramlı pollllndırrna yapıld ğ ında "'Y..1 . 
o/o99'1uk ırcmlar rahatlıkla oldi ed ımek{e6if. Bu kalıpla :>OO'IOk trlin'R kadar çıi<'Y'ıak 
mumkUn. 

T<:ı r ,n i k. kalıpların tıttl oayanıklı l Q ı çok yOks.ak. Tek biı kahplu 2 m ilyon 1İfı31J 
b;ı_şılab ·ınlcktod ı r. 

2. t.5.5. Plaka (kahp} Kopyı 

Aeproc:KlksrfOO ,.. oıoı a{etıje eıındıen gP..P."I tfik g<:ıçı •gtnı+ otatı rnatıemeter 
Czennoeki ba.sl!aea< "'nsurlet. Kaı~ aletyes. nde oaskt ,,._,.esinde bas. fmastn ı iaQtara· 
eak k.:ıfıba ~3ınması if»o'ri ya.31t.r. Rec:ıtocüksiyon c:~ oô9J gbl eşı§a <arşı 
d,,.ıyartı malzeme ola"'I YOi 14tk ıtırt:wı ic poz.andırma ya.o l&!ak gör'Un~ .c3f p Ol:eı ı uı.; 
ilkl:ıtrt'ır. Kalıp Cizen"'dokl göruntö banyo lşle:ınl ile oas-labilec:ek gOı<intOyı dönüştı.ııtHur. 

Kopya ;;eknigtnOO onoııt4 un1ı.ırlt1r ş..ın ardır: 

·Plakanın ışıga k.ırşı duytıı1ıhk derecesı 

Po?landırma şa~sinln ışık şiddeti 
• B..11tyo konsantresi 

· Rc~fodOkslyon ftlmlefl vo dlzgl çıkışlarının sayôamlığı. 
Vukarıda~i ôze!lik oro gere pozland ırma •ıe banyo İ:flomir'ld•kl po~ vu banyo 

5ü-eleri bel rlenk. 
Pla<a kopya ş1rincfe PoZ atıdır ... a ,aseşiş1n n ışık Q)'rw.Oırın böyi.M. önem 

~r. Po.zlandlrma ~ -oet:al ~ aTbalar k1Aar1; ır Bu ~rır çatşm 
"Vl1'!'e; de'eıe:tl:$ı ~.aıcflt 85 C""'*' Het ne sebeple o'urs..a ols:u" ou Çlf'V'\3 h3•3fe:.wı n 
a1· na «JştjcnG '$fa ç.ttı: ırs.a tamba zara- gOrur ve ;>e>ıta.rQ-ma aınA&ınd'a ~; nctıcc 
cttınamaz . 

Poz scıres nlr kı:>a olmNı ıçın <OP')'i.t larıba.sının tayf bOl(lm(I it> plakanın tayf hr\S· 
sasiyetinin b ltb rina opllrraı 1.vum saoıansları gere'tir. Plyaıad .. l!Allllln kopya 
lan·balannın 90gu 350 lla -400 nanomeıre (nm:ı aras ı maksimum 14tyf hasıf;lsl~·efne sa-ip
tir. 

Bir ofset b:ı~kı plJXOi!Otn ı fık duyarl ıl ık <::'{lti.s ıf'lQ baktığ mı.ıda , ııormaı gün •i•2ına 

hassas bö1Uml€rin o!dui;lvnu görobdlrlz. Hatta pozlanduılımış pfakaıarın bi:e bu yoı:den 

gün ışı~Ulda b rakılması s.akınc~lıdır. Plaka ~opya ed:lirk.cn çok lyı net e& alabilm.'4: lÇİO 
vakum çok iyi geıve~tirılmıe~. Mfdan? Çü."lldl iyi vaku.,, 5aıOf.anarıMnsa montaı ııe 
plakanın hassas &abakasl O'Oıltrôa tyl ıe-nas ol,....az ~ do&aytıı~te Mı ışık yN"sıma.wı 
r-eyoaı-.a gold. K.ı>7a _ ... n iyi volwm Y-'°'? ~11p1-,ıd9n fOGFIANn <KS 11<.,.-.:ut 
Kcıhci S-r.:;111 ~ tcootıOl lmlk mCi~r G-:ınolde poz sjreş çok uz.ın olursa al: tŞ• 
yanı:. m~ ·P.:hlikesi de da.ha 'ul• o ae.Wtır. 

Plaka ~pyaStno.a d-0~ ôrıem bir konu, kesim kena.r izleri, &eloto)'P ız.l&ri ve kir· 

loıd ı. ~ .. 1on1aj aşamasında lllmlor noıma.ı makas.a kestdi~ lnde ôzeı h'm kesme aelleciın~ 

göro çc\ de.ha fl:ızla çapak e>lut1uıutı.ıwJu. Plaka kopyasında bu çı;ı,pııdar ız bıtakmaktaô ır. 

sa 



Bu ltleıin önle-,meii için: Poz scıfeslıı1 uz:aımeık, folye pozu .,.e-ııııı..~ YıtfYll rıask& ııeulları4 

mBk gibi altcrnatL~r vaıd r. 

2. 1.5.6. Plaka bonyoıu 
Pn1l.ındırırıa<1~n .wr·ra plaka bBnyo tı!'! lif. Opti"ıal netice alol>tmo~ uc;ı:sından •ıe 

baskıda zo·luk çıkmarrası ıÇrn muUaka plA\a i rralatçısını.n öııgô-JdüOü ve tavsiye ctılQI 

~rııyasaı maddeleri kul!anmtık ı:ol\.JnlJdı.ır. 
Ckınyo eczasın n (develooet') t,ıOıuvı, pozi!if kal P'arı;!a poz goron kıııml.1!nn kalıp 

yizey nden aıılare< poıı;ıf 90rı>monon okı~asını sağlamak. nagai~ <ı'I .pt. .. r<kı poz 
~n k.5'mlan yüzeyden at.a'ak poıiıf ~ oltşmastnı saQMme..<: r Pczıt1 ve 
tıtQaı ı <aı::ılann banyo ecıalan ta~ı rca~ fO'l verirleı ~ arraç poatıt ilullıb ekle 

'""°"'' Oc\'Cioparil'I (bil.ryonurı) kulltın'1an plaka mıktarına: (veya me1fckaıo i.lan,na) göre 
z:11mar Z.al"".an ÖC~ştirlm&S Vi}'A llll&lenmes ı ÇOk önomtldir. Bu saQ'8ınmaz. ise ~yat

l•mı~ b..;rıyo ıe aç I·~ ·~ l\~ıµl.u b11~kıda prooıem oı ı...; u.ırtırlar. Banyo ış emı bı:cn ı<aı p 
<leveloDer kimyasından .anndıırnu lçın çek ıvi yıiQnması gsrHkir. i yı yık"nm1'1 Is& göıüıı
ıüsüz bölgeler ton ıutabJ !ı, gör0n:010 bölgeler ıse fy.; mörokkap aınıaz.. 

Oi{ier önemli b r konu plskan n umklanrnasıcfır. Zamk pl~kanır görOnlilsüı bôl 
geıernl -0kslc!asy<Jr'lo'a11 korur, ıu tUtlT'!I ö2ol1l~inl yllc~liri r ve ;;ıdrC:nıO böl9e1er nhı 
tT1ı,irPkkep a'm.asuıı kolaylaşhıır. Zamkın ince ve homofcn tabaka: tı11'irıde sOrUllTCSC 
gerekir. Ger~in:le ko-rektJr tıtutı.;ınwnın:ian sonra takta! zamk sCWUlmo'ldır. 

1) Pozlandumayi hezır kalıp 

~~~~~~~~i~if==1 ,....... .... ~ ~ ~ı..,..-~a...ı. 
-4 ........ 
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+-+-- - f .~ vt 1tdin11• tOl\.''WJ 

f---2 $ert'ı..j11N>"" k;fı;::;Anıı "SIL'l'ltaı 

3) Banyosu yapı lmış kalıp 

4) Baskıya ha.z ır kalıp 

- 1 ~ "t ,,,.ı; ...... h ...... ı ...... ı .. ~ ~·...ı 

«11tc~n lıı=!4T~ ~b:W .,ali 

2.1.5.7. Tam otomatik Gazete Plakaları İşle-m Sistemi 

Zanıanla yarışan ofset gazeie b~skı işlemin in ; baskı öncesi aşamasının bir 
kadeınesini teş..';d l ac:ao kal:p haz ılarr.anın o :cmatik yapılması için {;al fştiril miş. işlem s s· 
temıd·r. P1ilkuyı b<ıskıyil h~zır!om<:ı işlerinin tümü. bir halta yapı!ı t : 

• Pla!<alaıın o '.Oii)alik delinmasi (register; 
• To.m otomatik pla1<.<l pozlar.d ınna 

• Otomatık plaka <leveloper. fırınlama ve zamklama 
• RRnk ön :ıy:ırı için <ıt:"lm:ıfk pl:ık:; t:;ır;:ı ına (SC:lnoıu; 

• Otomatik. plaka kı rma 

• Baskı dairesine sevk. 
(JnitP.ler arası kor.veyôr sisıemi kesin;isiz bfr iiretim sagı.,n1aktadır. 

2.1.5.7.1. Sistemin çalışması 
uaunmış. plakalar. pa<ol ~eıo :ıo 2xsoJ Kapasiteli :::ıh11<a doposuna yGırıeştuıur. 

Pr):)rnatik. idar(I ~el tin biı emme sistEtmi \'ası ıas ıyla aynı uırnanda ik.i baskı plakası b:.rd&n 
otcm~tikınan poztnrıdırma sistemf'ıe sevk edillr. Pozlandırma oıomatının her ı ~ı $ayfa 'ılm 
verici kaseıinde 40 adet sa;ı'a fl-:rri is1iflemek mOmkündüt. Aynı anda iki s~yfa filmi bitdcn 
kasetten alınır, p!a,<alat üzerine hassas b<r şekl :<1e- yeııeştldl"ı , pl)ı;laıv.Jırma yapıl ı ı •ıe 



sonra filmler ayrı bir kasette top!aflır fllrı ve tıas~ı plak<ısı regis,er sistemi. renkl i gazeı.; 

baskıs ı için çok hassas ayaııar gar<lfti ct'l'lcktı:ıd .ı.(91 ) 

Baskı plakasırın iş lemini ~esirtisiz s.o.~ıo.mak ıçln sayfa lilrn vEır ic i kaseı ır.Eı 

c~vamh sa:1fa filmi ilave etmek mümkündür.Oretiın prcgramın ı (po:eıandı rma süresi, plaka 
adedi vb.; hai ıze.ya vermek çok kola;·dır. Tekr:;ırl(!nac;:ık ışlcr ıç ln bilgiler progıar; 

hahzasından ça{lrırabilinir. 

PoıJanduma IŞIOO' I çaşlUI imkanlarla uygulanabilir : 
• Bir sayra r11n1lnden biı plai\x1 

• Bi· sa~·ı cı filminden bi.rkaç plaka 
• Bi"kaç hlmcan bir plaka 
Pozıandın lmış plru<.alar. hattaki p!aka developat cihazına •ı(?J cnu 1ak.iban pla~ 

kırma ünit~ine sevk ecılir. (92j . 

Flllt.1111;,,111-dtfl'lol 
.._,. ( .. ,; 

Şekil 2.32. : Tam otama1ik. Gazete Plaka işleme ciraıı 

(91) Elb~yti. ~-t T.: "Katıp Hazır aırıa Sistem teri •19 Clhaılan". Olseı Tel<noloji 

°"'glsl. Sııyı 2. 1991. s.32 - :JJ. 
(92l Özcfamar, i.: ''Gaze;e Sektöründe Aktüel Gelişmeler ve Yenilikler•, Ofsei 

Teknoloji Detg·si. Sayı 2. 1969, !>. 28 • 29. 



2.2. BASKJ AŞAMASI 

2.2.1. OFSET BASKI SiSTEMİNDE SU VE NEMLENDİRME 
Ols1;1l baskı bilınri{)l gibi su ve mOrek.k.ebı.n c·rtaklaja ça!ı ştı{ıı lit alslomdlt Rtıskıy:'I 

hazır hale getirilmt} ofsaı baskı ~I bırıdo mOıckk~p aımas.ı rst&n~y~ iş hsrici yerl~ı 

ne'T'I ti "'"'İ tvtacak özelli~edlr (hldrofil). t.~Qrekkep alarak beskı ya.pmsıı lstınttn y&rlor iso 
yag b.,_~z-lı mC-rekk.eb tutacak ötul'iklW ı . Of:>et bas<ının idial ve kalite l Qlıl'ÇOklOlnc&l ıçir"ı 

gerekl en önemli u'l!!iurlar ola"I su 'IC mOrek-:ep arasırCak.i denge ne kıdaı ry j 
$3Qla'l rsa. bas.<• sonı..cuca o defooe kaAoli va oüı:g(Kı ~ı. Bt.Slltl-dan bl1 dl09Tne karşı 
u.s·u~~ ~ığında. OOSbda c:ılumsuz;ı.;klar m9'J'dana gelr. su ıaıaa ott<..nta ~ 
ıude dikfeşrre. -Url't-'«:-Op fa,ı ıa Of'T;ısı CIUrtır""U'"d.a ise ~El'Sım abı.n'attncN , .. ..,.. V'3 -Ş 

olmayan aıa.,ıar-da r~n yapma SOf~ı meydaıa gelir. 

e.askı işlemi s rasında su ıe rrOnl~p birtı:ıirl-ıe kanşmaz Temas yüzey geril·rrleri 
yOksok olan bu sıvılar nirhirlerınlrı yüı.v)•lurino (of\.111~11ak emo siyon otuş;ururtar. Baskı 

AHk!.u'da morakkcp y(!zeyine ısu 1Hn8Clkh.ııl homojen bir şe~ılde %?0 • 25 oranında 
ıuıunuı. Ou dengeli ~mütsiyo'lfl 11obll on,Olslyon don:r. Stabil emülslyoıı o•u,mad.an b..ı.skı 
geıQtılıt aşınoz. S1abil emiılslyonuıı oluş.n1as ı ı lo baskı başlangıcında ve duıup h:ı<ra( 
bcq'ıın<ıl<ırd<l az fk(} ll(t çabuk u\ltılır. 

Q ;t;J»>> 
3 • 

' 
ç. ... ra.ıtıa sc ~ ' "" 

'(....,fol~,- 'tt4iirSU: u..ın..c 

....._ 
:ı • l!l••b b.lı.aıA ! · 8" ~eılıu.:ı 

'a '4'tc:ı 6l;:ı;i • • ...._ ılA.ı&lo.aım.n k- }'Uer C'll.-::ir.U ,.. t-o~ 

Şokll 2.33. : Otseı baskı kalıb ında. su .:ıarnlMı "e nem fılmlnin elkı -1trl 

2.2..1.1. Suyun Genel Öıelllk'°rl 
Yel)•üzür Un büy:k bir ıu&:m nı ktq>lay~n su. bülün can..ı oıgilnız.mo!nrın en önemli 

'i.tW.>u ı.-.liyact olme.k1r1 birlikte. toknolofik olaraık dş he· eJBl"'da yararlurtl~occk bir 31"'.JıÇ 
w <ayna< d.nıruna Qelmi$1ı. 5'.ıyun YllP" :ize '\leli, di(ieı ..- le a 1<Ao1. bi eşi< 
Yt ı<.aı ş ım arı'l ın :ıiin p DOıen lmosl, suyun ıe\!lOlo:ik kul anım nl3"'11nı ~şte:mş. 

V"..zgeçirrez bi· U"IS'.JJ Maine gocrmrşır_ 

ı<im,.~ ba~ınından !al ~ suyt"t l;\hı;;.tt;ı rasla.,amaz. Su ~ın çer sinde d.aira 
çOzCn11üş 'ley:a saspa.rsıyon ha .ıııde yabancı rnaddelcr bu'Jn.Jr, &.nıar enorgan,k '/-Oya 
organ k kalı vfrfa sıvı maddeler veva çOzOfloıOş gazlar olal::ilır. Sı.,ı maddeletln oın~ vo mit· 
ıwı. suyuıı kuUanılını=ı yer ve gc:ıyoalnl i~ylnoe l)nemı ı tol oynsr. 
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Renksiz, tatsız ve ko(.!Jsı.:z olan su, 9;,k i)'i çöz.UcC özel lk!e(e $<.d1iptıı. Tubi;.ı:tu 

bulunaı' $JIJ!aı içirıde ha'ıadan. topraktan aımı~ bu!vnd'vkıaıı çeşi11 maddeler buluouı. Bu 

mOOda!oıln (1'1ikıarı . lıulurıd ı.l<lı:ın ye:lere bağlıd ır. Seı1 kayalıklarda1 akan da§ sulan en 
<ltı oıarııdıı. 

$01~1.ı'dal< • a·l (>ıg~ını >ı: maddeler bi ha.asa ~k.ali ldonJrteı. ~..ülfs:lar, kalsiyı.ım \•(t m:;?9· 

neeyum tıi 'eşik1en, si likaııar, dc-rrlr. fl .:oror. iyot. ı osfo!. nilrl. nitral :>i!eşikleridi r. Organik 

maddeler süspansiyon ve çözelti halinde. oıg.:ıni z.11alar:lan yosunlar. mantarlar. m ik.roor· 

ganizrr.ıalar, bakıariler, bl.lunabilir. 

2.2.1.1.1. Suyun Kimyasal Özellikleri 
Suyun içinde QÖzünmüş durumda yer alan kimyasal maddeler. suyun ~mya..'"<'.11 

özelliklerini meyd~rı:) -oeıirir. O fset baokı olsıcmlılcfC k.vl L::ınııo.o.."'lk olan suyun l<imy~ul 

özellik!erirlCen, suyun se1!ik derecesini be!irteyen maddeler o.nem 1aşır. 
Suyun Sertliği: Suyun içirisinO'e çözünrr.(i.ş halefe buh .. nan kalsiyum ve 'nagncz~·um 

ıuzıarı. su ların s&ıtlii; ini rneydaııa g9tiıi r. Suyun senlik derecesi kalsiyum ve magnez•;um 
bU&şiklarinin miktarına gör& sını flandırılır. · li tre su 10 mg. kalı:;iy.ım C'J<$it <çöziinmOş v;ıy:; 

iyen hakja; lçcriyc:sn 1 Alnla1 sertllğlndGdlr. 1 cH ~klirde çös!erilir. 

1dH (Al'nan) =1. 78 F(Frans z) = 17 .e USA (ABD) sertliğine aş:i ı ıır. Ofseı nem!endiıme 

suyu 7 ~2 dH scrthk1ô ohno.l ıdı r. 15 dH dan li'ızln olursıı kalsiyun ve magnezyum matbaa 

mOrckkcpıcfinc!<ıkl yal} asidi ite b!ıloş<ıfck sabun lla!lne go!abilir. Bu ı:p sabunısr heın sJyu 

hem c!e mürekkebi kabu1 eC'erek tramıı aıarııarın do!masına neden olurlar. t.•tOrckkcp mor· 
d~neıerinin yuzeyincleki pu:Cızler doldurarak oarı~malarına ve dolnyısryıa iyi morck!<op 
n:ıklP. tmesinfl m:ı.ni ol ıııtAr. Nemıenrlirme merOOoclı;tio<le r.ıc tıldkmo yaparak boıaılar. 

Kauçuğun yüze)'iıede yerleşerek çok su tı1masına ve dolayısıyla iyi mı:ırckkop 
taşımamasına neden olurlar. Bu nedenle ka{i ıtta faıfa açma yaparlar. 

Bunun için o~et başkıda kullanılacak suyLn sertl :{ıi tıJZ ç karma ve yumuş.a:ma 

me:odlanyla veya içine saf su ilave ederek 7 ile 12 dH a dı.'ışOıı.'ılmelidfr. 3 dH daı dCişC!k 
olmasıcıa meıdaneıerde paslanma ve ltirlenn1eıere yol a,abilir.{94) 

2.2.1.1.2. Suyun Fiziksel Özellikleri 

Saf su, lezzelsiz. kokusuz ve renksizdir. Kalın !2ba'<a halinde ~en mavimsi göriı .ür. 

So~utulduğu uıınan buı halinde donaf. Buz ve suyun oofmal basınç ~760'nm} aihrlda 
~ıcıbi:ırc:a buluııcıbildiğ i sıcald ık sıcakl ık noktası saıı !igıad sıcaklık dtiıttcasi ülçüınü·ıüıı 

ba.Şlançıcı olarak kabul edl~-rılşUr (O C0
). Y n& normal basınç al!tflda suyun kaynt.ına 

sıcaktığı 100 C0 kn!:ıul odilmiş:if. Di~or birçok liıiks-01 sabit!et :le suya gôto ıarı f ed lip, 
be!irlenmişıir. Crneğin dm~ s.syun küt esi, kütle birimi Kg. Qlarak arınmış, bir gram suyun 
sıcoıkh~ını l 4.$ C"' dP.o tS.5 C"' ye çık:ı1mak için verilmesi geıı'!keo ısı m'[kt.ın "1 küçtik 

• kalori 4 oıı:ıra:(,. !<?.bul edilmiştir. 

(94} Naıııl(:tıtdiu ııi ::-ı.ıyu hcıı:ulurıi:I <.:ihcu.kırı •ıc h.:::isloıi. 0iı!ıJ·ıiıll , Aug::burg. ::. 3. 



 

$u Udi sıcaklıkta, haHa sıfı r derecede bOO önemli miktard:t btıhaıtaşnla t:ıMııX:ıfıtt 
sah·.otir. Su c!onar1<.cn çok gonloşlt. Oıtaıama olarak su doncluöu zaman hacminin 1/ 1l 'i 
kad!lr g_en ıeşk. Soyun on öncnli ôzcllikl&tlOOeıl biri: ea çczücülüğüdür. 

2.2 .1.2.. Nemıendiıme Suyunun pH Değeri 

Su. H20 rnclekülUlerinin yanında serbest hidrojen iyonları {H+) ... c sorbost 

hidrcksll iyonları {OH ·) i~rir. Ar1ı yüklü hidrojen iyonlan suyu asidik yapar. Eksi y(! kJ l:ı 
hlıJıvN:.ıl iyoı)W/ı i:;c lıiı"ik y<;tµcı.ı. ' µ" hoırfi nagaıil üzı::ri rakamı , 'H" t'ı:arii de hidtc,en iyon 

ınikları i;rin kunanıhr. Örreğin 1 litre su:::la 0,00C000, - 10·7 1'.I hidro;en İ)•onu varsa pH = 7 

dlr. Asili& hldrojeıl oranı fazladır. Kuvvetti asit de h.:drojeı-. i)•cnı.ı o oranda anar. Bif çozol· 
tinir bazikJ~i ne kac!'.ar kuv•Jcdi olursa o ~"Xtar u hh:lrojen iy.onu içerir. pH - O • 14 aras ı 

ıog;:ını.m ık bir skaladı •, ,;:ıH - O· 6 arası asidik, pH -= 8 . 14 arası ise b92ikdr, pH ... 7 ~~ 

nôtiırdür. Her kademe arasındn 10 kat iark ·ıaıd ı. Öıoeğin pH = 4. pH = 5 den 10 kat, 

pH . 6 dan 100 kaı daha kuwe:li osi11i'.(95) 

.. 

Şekil 2.34. : pi t Cetvel! 

2.2. 1.2.1. pH Deıjerinin Baskı Açısından Önemi 

Nemlendirme ~.uyunun pH ::leiJer inin ba$kı sonucuna ~tl<isi son de.rece o.nemti(l ır. 

Genelde r.u nötr or:'inlar c:iır.;ırmdadır. Oyr.:ı P.!dP. P.riilP.n tP.r.rijhP.IP.rP. 9örP. ofSP.1 h~sk~rl .'l P.n 

iyi baskı netceleıi n€mlenıfrme suyu pH - 4.8 ile 5.5 .a~.sırda oıcıvgunda alınm·ştır.(96:ı 

pH de§erter i 4 .8 ılı:! 5.5 arasında olduğunda baskı piakasının basmayan bölCmleri didi~ 

fazla sv tv tar ve böylece daha iyi ısıa:ır. Bu olay hem atiıninyum baskı kalıpları hem de 

çok metaı 00.Skı kalıpların l<.rcTI \abakası için geçerlidir. 
f\em'~ndinne suyunun pH değeri !J)'gun olduQu t:ıkdiıde. bas~.ı plakası üzerirıd&ki 

su ıaba<tısı stat>ıı ıe {dcrıgell) 0di li f ve gerekti su kullanımını mınıınuma ınc:iflr. uısot 

basl<.ıda en iciia1 sonuç r•üıı-ıkC n olcfugun~ ~rı az su İl(J çahş~ırW<. vıde ede.tir. 

(95) Balch,•in, a.g.e. s . 5. 
(96) 'Ofsette Nemlendirme", Of~et Tekncioji Oerg~i . Sayı t , ınas. s. 64. f>!i 



$uyun fa:ı:la asidik olm<ısı d urumunda asit atimirı~·umla reak siyon •ıe rir v~ 
a1im ın'.;um yCızcyi aşıntf. Bu osooca kahp üzerinde iş te bir zayıflama. 1ram nok.talarııda 
küçilfmc ve uçnıa ınoyda,ı<l gellr. Ayrıc;; nıüıek . ..ç,ep içindeki kun .. tvcu maddeler i1e 
( kurşun. mangan, kobalt vs.} asit reaksiyona girer vG oksidasyon Jle kurumayı 

y:;ıvaşıaıanık zoı1aşlı fır. 

S111un baıik olması ile mürekkep içiıdoki )'~lar. bazik suda çözünür ve sabun

laşma meydana getir. Su ile mürekkep arasındaki s ın ır yüzey go<itlm ı :ızal ıt. t.<ümkksp UQ 
su birb:rine karışmış olur. Bu durumd~ mOr~kkebin renk şiddeti oldukça düşer. sH ~k gri 

ba;skı sonvclan oıu.şur. işsiz yeı1er ele kısmen n10rekkep ile ıonıanır. T mın noktaların kenaf 
keskinli\ en yok olur. 

2.2.1.3. Nemlendirme Suyunun Hazırtanması 

Çok ser1 veya tuzlu ÇE!Şmi! şularının haznf! şLyu olarak kullanılmadan önce 
hazıııanması gerekmcktecır. 

2.2.1.3.1. Yumuşatma 
ev metodla çeşme sı.ryundaki kalsiyum ve m3{1nezyum eıementlcıi ahnır. H'drojcn 

ka·oonat miktarı aynen k.aıu. 

2.2.1 .3.2. Tuz Çıkartma 
Bu metodla çeşmı::; suyvndaki kalsiyum ve magnezyum e•ementıeri dahil çeşi :l i tt.z 

e?emer.tler de çı~rtı lır. Bu m atodla kazanılan sı;yun makinede korozyon yapmasını bnle~ 

mP.k için, hİf mikıAr çP.ŞmP. l'll!YU ilf! kArıştırılmA ::<ı fR'/!'1.İYP. F.dilir. 

2.2..1.3.3. Nemtendlrme Suyuna Katkı Maddos1 İlavesi 
Ofse; baskısında. '<.Ullanılan ne11lendirme suyun; n. aynı zamandıı nemlendirma 

sis :Eımir.e, baskı plakasına. basılacak kafııda 'le mürekke:>e v~gun oltTası şantır. 

Saf ç<ışrnCt suyur.un oıseı baskıda ı:.ı;')tt.atli bir n~mıendirm& için ~·sıgr i olmadığı 

an•aşıım ışur. u una do.yar ı larak. nemıcrıdırmcdc Kul.n.nııan çeşme suyuna ıosıor asldı. 

OO>tı1n, ;;ı,rop zamkı ve ayrc.ı \'ilk.ol ~ıtıhr 

2.2.1.3.3.1. Neınlendirme Suyunda Alkol ve Yarsrtan 

Bnsk.ı sıras ında su·ıun üst vOze·,. gerilimini düşüı\lp kal ıp üzerindel<.i ince b r nem 

'ilmi oh..ışrurarak en az su ile baskı ~·a..pı tması öz!'!l liklP. alkolle sağlan:r {izcpropilal:kol. izo· 
propano ve~·a 2-pıopanol). A!kolün l)azneı suy.ıroa ~~ 10 lla\'& Gdi1ınesi ~·aUıl idi r AIKo.ün 

!azla kınılma;>ı suyun üst yüzey gerilimini ayn ı er arda. dCşürmez. %20 alkol i lavesi ile Csl 

yüzey gerilimi fazla dOşer. Norınal suyun osı }'-Czey geıil!ml 70 mN:ın (mitiNe•11!on:meıre) 

den hazne suyu <'<.atkı rnadC.aleıi ve alkol.a 20 . 30 mN/m' ye d~OnJlebillr. 920 do-n fazla 

lw~ıhu~sı ıuün.:kk.ôl;i l.ıOtubilı:o:ı91nı:ıen. suyuıl Ci~t yVt.e)• ge<lllO) ne elkls! aı.aldııjından ·ıe 



 

pahalı o!dv~ıldM <IO!a)'f kullanılmaz.{97) 
.:ıJko l suyun pH d~ctlni eti< lem-ez. Alkolün başlıca yararları şunlardır. 
• Alkol sudan daha çabuk buharlaştı{l ından, katıp Ozcnndl)ki görevini tamamlayıp. 

Kauçu\ üzerinden ka§ıda gelmodc!l ortatndan ızaklaşır. Böylocc kaQıda 9elen nem rrik· 
tarı azaldığ ında,., kagına açma o or<:ıtıda azalır. 

· tv1l!tokkep · su dengesi çabuk sağlan ıc Buna bağlı olarak fire çok azalı f. 

• Suyun Cısı dOz~y gerilimi düşük oldu{ıuodzın çok az sı... ile horrojen ldlal r.errı 
ıendinn~ yapılır. 

r~tümkk.Eıbin renk şiddeti azalmaz. O-O!gu;ı ve zeminli iş!P.t h.-;sıl r, fı.ı10f9kkepı.en 
%10 ta..~rtu f edilir. 

• AfkolsOz ocınlondlrnıe sularına göre datıa az şişın ı~ o&! v~ keskin hatlı tramıa: 
b:ısıl ır. 

• Alkol bÔhaıl9ırk&n ortamdan ısı aıaca~·ndruı, mak!nQnin merdarelercle mekanik 
sürtünmeden dolayı meydana g&'en ısvımayı azaıur. Bu ~cki1de rnürekkebin vizkoz. tesi ve 
dolayısıyla yapış~nrıgı dcgışıncmiŞ olur. 

• B..ıskı sonrası mcırekkGbln kuruma süre!li a:zsılır. 
· Nemıendinne suyunu., yapışkanlığ ı k.ahp yüzeyin;n icl:al nem1crııdifLlm0sirL olum

şuz yönc'e etkiler. Alkol suyun y~pışkanhğın ı aza11 ır. örneğin %25 alkol ıçeran su. saf 
suda."I 1.7 de1::ı. d:::ıh::ı. ;:ız )'J.oı~~ndır,(98) 

Bu üstünl(ık'e rinden dolayı on iyi nern1endirme alkollü nemıendirrıe onltelı makı
naı~rla yapılı r. Alkollü nemlendirme Oniteıe,indo su haznede değildir. Sıcaklık kontroııo 

cıevaınlı sirk ·ıasyon yapan kapalı b ır yerdccir. t-Jemıendirrrıe su~·u karışımı bura.;a 
hazıflan r. Baskı işlemi sıre;;.ında kRhM ge:ıen nomıorxı .rma ıovyu : mürekkep, ka!JÇUk ve 
k~ıl yüıeyi.OOe lulunarak ve buhatla.,o:arak. az.al r ve fazlası süzülera.l<. şu deposuna geri 
döner. 

2.2.2. KAUÇUK (BLANKET) 

Olseı baskı sis !emınde, kalıptaki görüntü. kauçuk ·ıası '.as ı ile krı!)ıda geçiri ir. 
Kauçuk. kalıp ozcnn:Jcki mürekkep fitimir ayrıı miktar ve -Ozelliktc baskı rrıalzemesina 
;ıkt<'!rıyot&'l ty 'd ır. Oıseı baekıôa !ram r.ok:ssının yapısı, kenar kosl<ir·liği ve bü}'üklüQü. 
renkli baskılan::la nct•İk. homojenlik ve renk şiddeti, kalıb :n baskı ıra;ı. itam nok:asınuı 
ş-,şmesi, bas{.rda kayma ve çi ;ıtcmo. rookll baskılarda üsl üste oturma gi~ bas.i<ı kDll!c.s..ni 
etkiyeıl faktöfler k.."luÇul<:lutu da ba{lhdu. Kauçuk seç:li r".«.en yukarıdaki öZCllll<ICfi yG!l"t& 
ge6rebilen kafile ve özcllı k.!& oıınasına dikk.al edimelid"r 

KauçukJar yapı oıaraJ<., sıkışıırı1rra özc.llklodrı.o göre: 
• <on•ıansiyonel kauçukl.ar 

(97) oıseı:e nemterıdirma, a.9.m., s. 66. 
\90) · Haz:nc Suları". S ICPA Renklerin Di;nyası, Sıcpa OepartomQnt Ex.poıl 

Annemasce Cedex, F ranoe. s. 23. 



2.2.2.1. Konvansiyonel kauçuklar 
KonvDnsiycool kauçvklar fazla esnek dc~"dit. Yapıları iki. oç l/Gya dörı dokuına 

(kı,.ınaş; ttı.bakfısı, ara l;}.Q~kı;ır ve kauçuk yilz<:yd91' oıuşu:. Kauçuk yüza;• 0.4 ile O.G rnm 
ka'ı ıılıktadır. Toplam kav;::uk kaltrlıklan ise 1,65 ·ıe ı ,90 mm::tir. Baıı k.auçuklarıı yOze:;ıe·i 
granli, bazılaıı işa d'Jzgün \'e pürüzsüzdür. Sıkışma mu<avemeti az o!dv{lundan çok kalite 
b<öklerenayen ~ltırin bın;kısındeı lı.u~laruhr. İ nc:e ırarnh iş.arin baskısında ise, noj(,fa şişmesi 

norma:den fazla olaca.ğ rndar kulla.n :lmam:ilrdı r. Çalışma esnasında makinenin foısa ayarı 
(Kaz.ar temas basıncı ) çok iyi yaoılmatıd ı ı. İyi yapılmaz.ı;a sıkışma özelli!ji .ı;ız olc:'uğurQan 
baskıdıı J<aıma vo ç.ı~cmo tl'Oyd.;ına gelir. 

' 1 

t••~ııı rrıtr 

:.::ıı~ 

;ı.;,.o;-11') 

Şekil 2. 38.: Kon'.'ensiyonQJ 
kauçuQun b:ıskıda1<.i durumu 

2.2.2.2. Havalı Kauçuklar 

Şekil : 2. 37. : Kon·ıansiyonaı 

K<lVÇ"Jk (blankeı: kesiti 

\ 

Havalı kauçuklar ıse yıJmu~ak ve sıkıştrılabilir ôzc,tliktedirler. Çeşitli dokuma ..,e 
ka:uçuk. ta::ıak.asııl ıll yanı sıra songc(cşti11ımı~ ha\ta ıçıeren bir 1\l.ba'k.aya saniptrıer. HAva 
:".bak21arı, 90k küçül<. ha•ıa l<ab:ıfcıldafı şı;ıklinı:l<ı vrıy~ bir tıP.vi 11.1 ... :; k:ın::ll:-!rı ŞP.kl nl'!~ 

kauçukların içınd<: yor aıma~.taclır, Bu özelliQirıden c:IOl$fı çeşitli basınç ve darbelere karşı 
daya.nık!ıdıf.KauçuJ.: yi.iıey kaplama maddelerine yapışkanlığı azaltacS:.ç, özel madceıer 
katı1ma.k ta<.hr. 



 

Kauçuk;a yt1pışkanhk azaltılmazsa düz ve parlak yüzeyli ku~elenmiş kağıtlara 

bas!l.ı ya;)arken. k.a:ğ ıd ın kauçu .~a yapışması ş~klinde problem meydana gelir. 
Goı&<.liğlOde mür~k-<eb.n yapışkar,lığ ı da aıal ~ı larak çözJm bulunur. Havalı kauçukJarl3 

çalışırkc-n forsan ın normalde.o o .os ınm daho. fazla olırıası iyi so nuçlar voıiı . 

Konv(ııls ıyonoı kauçukl:ııtı -0örc fol'Sa tolcı';J.nsı ;<ıl< 1:.ulJdı r, Öı~mk!e ine<> tratıh işlfdri·1 
baskısı için idiaıcı;r,(99) 

Kc<"ıvansiycnel kauçuk'ların sıkıştı rma öze!.i!)i çok azdır. Kalıp ile 1emas eaiijonde 
hacmini değiş ıirmez, kauçuk katman dışa. doğru iti!diğirıdar kenarlijr,ıi doğru şişkin il ik 

)apar. Forsanın fazlah~ ında şiŞ<jnl ik daha da artar. Bu olumsuz dutum noktanın ya;>ısını . 

ieklir i bozduğu gibi normalden fazla n<*ta şişmesine neden olur. Hav'alı kauç:tklarda btı 
durum minimuma iner. 

Şekil : 2. 39. : 
Ho.vah Ko.uçuöun 
(blanket) kesi1i 

2.2.2.3. Kauçukların tskJfması ve gerilmesi 

=v 

Şekil 2. 40. : Ha+ıal ı kauçu{ıun 

baskıdaki dufuınu 

~.~akineye kauçuk takeıkan. özal!ikla l<uÇJQun dOV..ı..mo. yontınun k32an silin('.! rira 
dik yönde (ge<ime yönüne) galmeS.:ne dikk.a~ edilrrıelicHt. Ook.ınlu yör(I Q(•nclOO k:;;vçıı'k · 

ların arka yıizeyirde o<. şektirtdQ bir çizgi ne 9östc<ili f. Dokuma yönür'ıe dik.kat edilmezse 

(99) "Of~ut 6<.ı~k• Te'-<n!ğ ıne Gltlş' Ofse\ Teknolo'.i DArgisi. Sayı 5. 1992. s .1 06. 



germe ..ştemindo '.'9 b;,ısk,_ esrı.aı:.ınd:ı kauçuk uza· \'e 1ekttlr Obnld>Qind• ıM l<R 1ı ııl!Oı illa! ı. 
Bas'(ıda çiftleme meydaoa g&llr. kauçuklar 11a kaQı~lar gibisu yönüne• cah3 ıoktur Uzam3 

su yöoünde çok p.zdır, Kauçuklar m11kıneye takılmadan ônoe gôn~·oU bir şrtkilde kos!lmc· 
l ~lr. 

Kauçuk altı bestomo kauçuOu VRyn <l(l1g(ln yüzeyli kagJlnr k:lt.ıçuklan d:ıha k{lÇ()k 

~si!me1iolr BJ sayede kauçuk, boSIOıne kağı:lannı su ve nornQ kartı koıuy~rak. ş 'şınes • 
rıi önlP.t Kaı..ıçuk!arırı kwna·laJı da su. soıvont ve neme karş kCHU)'...CU rruıddo ito kaplan
rnalıdıt. K:ıuçu.rı malı.inoye takılma~n önce tU-n yüzeyi koıılıol 1ı1dıhr. Arl(a.sıııd.a ve 

ônü:nrie toz voya le &<eter vars..ı teml?terır. Kat rL.ğ~ ye::eti kadar tıesMmo il~ be·abet 
,.,krnmen ileölç() Or. 

Şekil 2. 4 1. :Kauçtı< dJ 

bes~c ıoıieş.lmi 

8esfe.rrıo ı<ağıl!arının en ince.si si lnd r& yak., gelecek şck.Jdo. Oç adetten fazta 

o matl"ası ge.1:-ıc ve besleme kaymıe..59 ...,,~ önemidir- Kauçı,.klal aı belleme~ 

iıa'l""•yacolt ŞG<iloo y.ıvaş Yr<a$ QO<I• Ge<\lme esnasında~ gil> b•.....,. """'"""' 
~ 1 9$ rrwn ır.alıW-. gınd&IU )il' kıuçıı.ı<.. ka.ırılıflınır '%' ·2 Si~ •nc:olıf. &askı +emi 
$0trra.Jı da kal nhgının % 1 ~ kaOAI' bir inoetme meydana getir.Kauçv~ a11 bos.lonı-esınde ~·e 
torsa ayar arın::la bu dun.ın ı d ~t• aıınrroı ,o ır. l 100) 

Ofse1 baskıda forsa dOOerl k11uçu'<ların yap ·laruna gfııe deOiş r lyı bir baskı elde 

O.fllE)k içi., en az forsaya, nlln1lmum ıı ilin::tif basıncı Oeni ı. Bu basınç kat.çokların 

8!kı~hrılabi lme özeCti~j il~ ba{jl~u\l 'ıdu. Bunun içın otse! baskıda IOrSIJ. d9(}0ti için ICk bil 

bns•nç deQeri verilmez. Yaklaşı« oı.ı.:ırak kon·ı~n:siyoneı kauçuklcıtd& m nlmum h."'"'ınç ??O 

N/cm, 4 dokuma katııanındon olu$an hav~h kauçuklarda 150 Nıorıı 1 3 dokumD 
k.ıımanını:lan oluşan havalı ka..ıçukl~da 90 No'cm dir. H(lvalı kru.ıculdarırı tıık flıtn"a deQer 
%5 He %9 arası:nd:x:lı• 

2.2.2.4 .. Rolasyon baskı matdno6erlnde kauçUQ:un otomat!(; tomlıtenmni 
Aola:;yon basl mıklneıerO:& Zal'l"'al"Klan kazar.mak ıçın ıntan unıuruyla 

oerçe~ıeş:iıtıe" ış.kır arın. c:ihM?11r.a YCV:t hız1' çöz:ür.:Byici rMl7f'l~t& yiıp41,,.Hı iç.in 

( 100) 'Genel K;:ı,uçuk Sorunları ve :;özümle-ri", MATSET M11tbl'll'I tvta l'Cin~ ve 
fı\alz&meleri Sa.nayı ve Tic. ı\,Ş,.fctunbul. s. 2 • 3. 



araştıma1ar yapılmaktadır. eas~ı mak.lnele:rınde task.ıyı gurçc..i<.le.şliren kauçuk kaz-~n 

baskı b~i'Tlinde vacıa baskı a\·an d~iştirfldi~indc Ozerindo hç bir mü·ekkep a~ı{lı ka!ma

mal ·d ır. Kauçuk üzerinde kalan mürekkep a.1ıklan bi' sonratJ baskı rtürekkebiyle kağı:ta 

intikal ederek baskı ~·· bozar. Bu nedenle temizleme işlemi çok iyi olm~hdır. Aoıasy::>n 

baskı makinelerinde ünite sayısın ın fazla o!ma.s ı temiz!t;m~ iş!<ınllnd~ .ıamarı kaybını 5n 
pUır-.u çı kam akladır. 

Kauçuğun tGmlılonmoslni oıomati l<. olarak yap~n -sistemlec rotasyon bask.ı 
n)aklrıeleı inde yeı ;,i,hııakladır. Oı;,ırıulik kiluı.;uk tı.ıınizlf;iyicilt1 ri. elektrorik k ı..ımaırıdalar, 

ıcm ?leylci ünllGsl. hldro.lk dev"'si. hava basırıçl kontrol 'lal' 'le p<:>mpalanyla soıvent ve 

su CfJpoıan. alGkltlk ?ıağlaoııları 'IS göslerge tabosundan oluşur.( 101; 
Yıkama işlemi elektronik k omanda kuıusunc!~kl "Baş'atna·· düğmasinE< basmak.le 

t>.-ışl:;ı,r. K<ıllÇJk tomi:zleyi<:lcri hidr<:ı'ik motoılar vasrl;;ısı yla ha.raket& g&,.."ar. Bu anda önce~ 

<len belirteıimiş bir so'Venı vey:.ı curuma gbrc solvcnt/su karışıın ıniktaıı döner fuç~ara 
p()skünülür. Yıkama fıniıeleri basınçlı hava pomp3larının etkisi ile k<ıuçuklann eızefino 

geıiriCr;mürel<kep i la kağıı toz <1a li lleri döner fırçalar tara'ınrj ı;n sCpOrcı ıop ıemlzleyıcının iÇ 

kısmındaki özel fı rça yıkama hücresine i letili r. 

Döner fı rça iki yana doğru lilreş ip kauçukların terş y5nünde dönerken, her 

dönüşünde silinip üzerine tekrar yer.i soıvent p(ıski:rtü!C r. Heı b-r temizleme ;:ımetiyesin

den $Orr3 temizleyici üriıe hava basınçlı pomp3 t:lr~fınd3n ba~l cı:m::ı durvmuno. r, zıd 

göiüriilür. 
Kullanılınış soıvanı bir süzülme devresinden gı;,çerek özel bir depo~·a tc·p!anı r. 

soıvenı tl:.ç bit sureıte bullaıtaşıp tla•ıaya kanşn1az. Kullan ıınıış soıvı:ırırn sudan ayrılıp fil· 

lre ~dilôiklerı son·a. bir yenılame cihazından geçirilerek yeni ı;.olveniP. k:.ırışt ırılm~k 

suretiyle !ekıar kullanıl rt.ası ctıÜ(r'lkün kıhnır.(102} 

Şekll 2. 4Z. : -<auyuk :;ı'~ma slsterrl 

1 Kılıf yıkama merdanesi 
2 K~uçuk kazanı 

3 TP.mizleme raglesi 

4 Püs.~ürtme borusu 

· -'<:--

. ' 

{ 101j ~Kauçuk Yıkama Oüz~nr', Holdalbafg Ha•ıac! ls leıl 1/41,Held~lberg 

Oıuckmı:ıscl'i.non AG. 1989. s . 6. 

{102) Algan, A.: " OXY • DAV \'letı Ofset Otoma;ik Kauçuk Temizleyicileri", Ofset 
Tekooıoıı Oe:gısi, Sayı 6, 199~. s. ıoo. ı 01 . 
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2.2.3. GAZETE SASKI KAÖITLARI 

2.2.3.1. Kağıdın tanımı 
Kağıt, bitkisel ııtıe rin küç:OllOIOp ö?GI aıe:ııarıe dô'.'Olmesı sonucu ııııc rın 

keçeleşmesi. saçaklanm:ısı. su &~r&k şişmesi ve m&Mnlk etkiler sonucu kesilmooin6en 

sonra süzg-eç ozcrindo oıuşturu1rul so.fiho.nın daha sorıra kvru'tulmasıyla hidrojen ba~~nın 

oluşumu son1..ıcu belirli bir sağlamlık k.azanan dUzgOn saiiha (levha) d r. 

2.2.3.2. Kağıd üretiminin teknolojik gelişimi 

1 k kağıdı 1.-1.S. 105 }' lında Tsai t un adır.da bir Çinli bulmuştur. Kagıt yapımında 
aQaç kabuklannı, kendir liflerini ve bambu g.3vdeleıini kul!anrnışıır. Bunları uz1..n u°'u;l 

sor~ k:;ıyn:::ııyor sonra bir havan tçinde dövüyotlarmış . Daha -;;::ınra elde e:tiQi macid&yı 

bambu gö\•delerinden yapılmış bir bez üzerinde süzerek kurutJp kağı t haline ge!iıiyoı· 
!armış. 

Kai,1ıı yapım sanatı uzun süu~ Çi11l l1;;ıı.;u ~ 11 oluı;.'tk ~akkıtıc:h . Jttµvnya'y;.t Oa."'lcho 

adında bir papaz tarafından ileti mişilir. Bazı verilere göre ka~ıt r•.1ekkc'dc 101 yıhn~a 
yapılmış1ır. Batf ya se 5·6·7. yüzyıtıarc!a Tor<.lstan'do.n geçen ipek yolu ker .. ·an ıarınca 

t~nnılmıştı r. 75· yılında müsıomanlar TOrkistan'da Çinli!eroe çarpışmaları sonu~u t::azı 

Çir li esirler e!egeÇıirlet. bu esirlar sırları acıga •ıu fatak biııaı ka~ıt y3J)~tl oır. Böylece. 

k.a!jn ör.oe Semarkanfa sonra da Bağdal'ta yapılır. Oradan <la Araplar taraf ndan t.~ı sar'a 

ve A.'-l.da ·1ız yo~uyla Avrupa"yageçer. 

Kağıt y;ıpımında ı K sorun hamun.ın llflendiri mesi olrT"uş tur. İlk zamanlar b.J scruıı 
hllerı l!'ışhır arasında o .. •arak. daha sonra da havan \'e tokmaklarla çözülmüştür. 

Ho lancc:ıhlar ho lcnôerc!en önce •kapperij" eler.en bir çeşit didici va bir çok inip kalkan ço 

klçlordcn oluşmuş bir alettir. Hoıandalılar 1660 yılında hollandan bulmuşı~ı ve 1660- 1673 

yıllan <.'ırasında geliştirmiş'erdir. 

Hotıcndet modern rafinôrler in atası :>lup yakın zarnatıa <adar genış ôlçUde 
kullanılm ış , halende bazı amaçlar için kulanılmak:adır. Hoııanc::et rr.akooıarra. ezme ve 
K.esme i lkesine gör~ ç:;ıışan ve eGkideo kul!anııa11 tckma1<ıaırıaya oranla çok oaı-ıa hızlı ve 

vı:ııimti l)i r rtöviiciiyrlü. ıs. yüyılda bir Fra'lsız bilirn aı:taını olan Rooe de Reaumvr esek 

arıların ın yuvasını irıceleye~-1. bu ;tu\'aınrın bi tki arııl<.tanndan o!uştuijonu ve ;·a,o ısal özel· 

liklerinin kagıda benzQdiğinl bulmuştur. Frcde'ick G. Keller adlı Alman bilgini 1840 yılıııCa 

Reaumı.ıı·\ın bu bulLşurıdan esinlerıer~k ôğü '.U1n·.üş odun ll fle:illde-'l kaö11 yapen bir maki· 

nenin ilk !<.ez petenı:n i alm:ştu. >.1a!th1as Koops ise saman ve odun liflerinden yap lc;;rı 

kaÇıdı itk kez ki tap hil! ııı~ 90Uroro1< ça~daş AA.ab ın öncüsü oımuşh.ır.(103} 

1796 yıhnCa t ssones ve ~iJı:çıhk ıa çalışan L.N. Rcbarı sürG;<.11 ve mek.anl< -0ıerak 

ça!ış:ar. Fourdnni~r ktığıl Ola~nostıi 00111,ıl!'l r. 1fl l B 'l•lında Canson sonsuz eıe.~in allıncal<i 

( 103) Su-1on, D.: "İcad ından Bugüne K~ıt". lv1atbaa Tek.nik Dergisi , Sayı , 5, 1997. 

$ . 56. 58. 
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emici k.a;aları buldu. ı 804 '{ı l ında t.ioritı~ İ 'I g kolafanı sabunıaştıfaıak kuğıdın ç 
yapıştı rma işlemini gerçekleştirdi . __ _ 

" ıı , 

Q!d& tidi 'en kağrt •:fig ı > €U iazl3sın n sl ınms$ı için keçclvr Oı"Mın;:ı ycrtc~tiri 'mclde ·'.fig 2; 
·ıe bunların bir presle s•kı ldrktan sonra kaQıtlar keçelerden ayrılm.."ll<tru:hr {flg 3). 

Şekil 2. 44. : Ko~ıı hc.muru haı:ıdo.nmo.zındo kul <.lr.ıli:n •ıo Hol!ander adı vari1en ma~ine. 

102 



· 8. yüzyılda or:aya çıkan endüstriyel ve kimyasal devı!mıer ı.:lkısini ka{l ıt sekrörü üzeıind~ 
de göstarmiştir.( 10t.) 

Böylece yüzeysel yapıştırmada kaçın ılmaz olan ikinci kurutma l şl&mı or1edan 

l<ZIKmış o!dv. !:Jütün bu buıuş lann sonucunda eskiden çaçavra ve sam<:ındar. yapılan 

k.~ t odundan de: yc.pılmaya başland . 

2.2.3.3. KaM üretimi 
Ka~ıt (ıretın lrıde kullanılan aoa ı~arıı11ıu1.h: !oı i 11 bat?1ıcalcı · ı aşa§ıdaki b :çimde 

sın ıflo.nchn ır. 

1 Odun (ladin ve kokoar gıbl iğne yaprakh ağ'Ç)ar i le kavak, kayın okatipıvs gibi 
yapraklı af.açların cdunıan). 

2. Yıllık veya biri-:aç yı ll ık bi:kilet (!;:ıhı! sopları . k<ıoevlr, kGten. ayçiçaQi. p:amu«. ve 
m sır sapİı;ın, bambu kamış ı ve şeker kamışı 0111'1 o\.'lf'ı txıgns). 

3 . Atık k:ıQ ı !lar vtı paça'lra!ı:ır. 

Bit haınıncı.dtu ı in kağıt üretiminde kullarııbilmes iç in hem tekrl ;.c ve hem de 

t'i.fl.Onomik yöncen uygun olnası gar?.k.ir. Büiün bu hamma-:!Celerin temel bileş.er i bitkisel 
hOcre du•ıarıanrı ın tıaşııca yapı ~aşı selülozdur. Pamuk va !<.~ten gibi bitkisel lifler saf 
sGlülozdan oıuşmuştur. 

Bu hammaddalarin kağıt yapılabil rr.e.;i için örce bunlatın hamur biÇi r"'linrı g1.1n ı 

rllmcs gorell'.llc!I"'. Kağ ı hamuıu olarak adlandırılan bu hamur genellikle tiç yoldan 
hazırlanır. 

1. Kimyasal yöntemıe·ıe sat seıoıoz elde cx:ıcrcK. 

2. Yan kim;·asaı kimy·asaı yônt~mle-tl& t'aıı-~uı e!da ederek. 
3. Cdunu n1c·kanik yollarla ö~Ulomk. doQ"'udar. "Odun hanıuru .. hazıı1ayaıa'-<.. 

Kullan ·ımış eski kağıtlar da yeniden hÇ.mur biçimine gotırilorek hamnuıdce o!a:ıa:k 

kull$nıhfla.r. Elce edilecek ka{1 ıtların Ozelllkleıl ne gOre, )"Uk3!ıda betiıtilôn homur tı'.~rlcri tek 

başlan na •:e birbirleri ile beliı1i oranlarda bnşı r ıarak kı.. llanılı rlar. iyi cins kağıUwda daha 
çek seli.i!oı, gazete ~gıdı gibi k.a~ ıtlarda ise daha rok odur hanuru kull~nıhr. 

Hamms.dd elar kaQıdın harmanına konulmadan once liflerin açılması ve 
yurnuşatıl rnas ı gibi ::ıazı işlemlerden geçiriltrler. 

2.2.3.3.1. Scıoıoz cldo odllmosı 
Odun vo b;Jkisel maddeler ~lü!o? yanında başta ı gnin o rrak üzere çeşi:l i nad·· 

deler içaıir!.:ır. Lignin bil~i t'i:ıcrelerini birbirin~ ba~lar ve ~.inıyasal bak mdan şe!üloz ile 

ilişkili dc~ild ir. Lignirıin ışık etkisi ile kn~ıdın sa,armas na r.cde:n oluf. S0ıo ıoz ~ide 

ecliımesındekı geneı ıl '<.e, seıoıozun yanında bul U"'ıan otekı macdcıonn çozoıcrcK 

::ı;lırıırı~ı v~ gr.ıri}•Q saf soliJkı7un ıtalnlasıdır $Qf0 o,. elde adHtıeslnde, od~ır. , Sc'l:nan gibi 

( 104) Huş, S.: Asırlar Boyuıc.a Kağıt, Arns•A1orth, H.'den Çeviri, i.ü. O tman 
Fa.kü11&i.Yayın No. 86. s. 30. 
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hammadd9ler önce kesm;) ma'!<.ineleri •/e yongalama makineleri ile kl.'çök parçalara ayrıtr 
ve caha sonra pişi rme kazarı ıarıı'.da lşl&m& sok.ulur. PıŞirm& işlarnı sırasınca se~ü!oz li ll0ı'i· 

nl b rbinne tağlayan •ıQ başlıcası Ugnln o:W'I maddetenn bOyOk çoğunluğu çözünerek 
Çôzelııya geçer ve 9cılyo hMlı.ıı blçlmlnOO selüloz kalır. 

Eıe geçQn S(lli.lloı esnxır 'c:ı.nkl dif. Bu Oı-Oıl y ıktı;n ,r, y-:ıb<1!'1C• n'addolaı ile blı<lok 

aıııklannda,1 temizlenir ve aijartılarak beya?latı lı r. A{l~rtma işlemi iç·n eıementeı klor. klor 
dioksit. hipoklori tler va pero~"(.Si11er gibi ku•ı•ıfitli t•Uksellgen maddeler ku!lanıhr. 

2.2.3.3.2. Yarı kimyasal hamur elde edilmesi 

Hamrnedcilenn yongalandık1an sonra daha az kcmyasal medde kı.. llan ılarak daha 
yumu~ak. k.oşulltrda p şi tllmGsı l!o elda edili(. Bu 10( hamurda scıoıoz yanıt.da başka 
k.imya;;3l maddelerde kal ıldığırıdan va-rim yüksak laka~ kalite düşüktür. 

2.2.3.3.3. Odun hamuJU oldo edilmesi 
Odunlar tcsll ', katıuklan soyulur, )'ongalanır, yongalar elenir, bOyok!erl yeniden 

küçüllü !Uı ve ~layt~ı adı veıl !en ö~C!tOcO!GtdG su ile ıslatı lruak makaoik bir biçimde 
ôğülüleıek hamur hal ne go;ir lir. Bu neclenle, mekanik odun hamuru olarak ela adlan(fı !I ır. 

Bu hamur gazete ~ıdı gibi düşük nit€-l ikli · .. e ucuz k.ağ ı :ıarın üreıim:rıcfe kullan ılı r. İçinc:leki 
lignin aı ırmamı~ o!duğuı~d~n oôun l\ornuru"ıdı:ı.ıl orc6tmiş ko~ıtı;:ı.r 91)r,-0ç ışıOıoın o:kir:iyle 
saıarı (la'.(105) 

2.2.3.S.4. Yardımcı Maddeler 
K~Qı ı iirP.limi için yukarıda belirtilen ana hammaddelerin yanında kağıttan isttınilQ ı) 

özetiklerP. baij!ı ·:::ılerak çeşi tli yardımcı maddeler kullanılır. Su yardımcı rtıaddeleı belitti 
gruplar halinde top!ar ab.tir. 

2.2.3 .3.4.1. Dolgu Maddeleri 
Başlıcaları kaolirl. talk. kll kaJsfytıın sülfat. knlsry Jm k.atoon;:ı,t magnezyum karbo 

naı olan bu ::ıoıgu maddeten ögotoıetck ko.Qıı h;:ımt;ru içerisine katılırlar. Surııann görevi 
l ifler arasındaki boşlukhl.tı <toldı..ırm~k, k...,Oı<t;:ı tıoy:ı7.l ık v~ yi'ı7.t=ıV r!l.lıai'.ı nlı'i?JO VP.rmekl'.r. 
Dolgu rnadden ka9 ıd n ~kıya 1..rygun bir biçime getiri lrrıesi bakımından ônemlicl;r. Dc!gu 
maddcle-rlnln ktıu1mo.s ını kağ d'n çeşitfi özellikleri üzerine olumlu olmakla birlikte Tlıktar· 
lar ınııı wııııu:;ı b(1Zı öteı lklerl olumsuz yôndıe ıelkiler. Ömelj:n kagıcın kopma ·,e paılama 
direl'ICi azalır. Gazcıc ka~ıllo.n 'Yo:?-S dolgu naddesi içerir.(106) 

( ıOS) Söz~n.~.t. : ·· icadırıdan Bugüne Kagır Basıın Oüny:ısı Oorg1sl. Sayı 6. 1995. 

s. 59 -60 . 61. 
(706) iz9i.O.: Soıoıoz ve Ka~ dın Yap ımı Özet 8ilçiler, Selüloz ve KaS) ı t Sa.nay'cileri 

Birti~i Yayırılaıı. ist~1ı ı~u1. 1963,s. 41. 
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2.2.3.3.4.2. Tutkellema m&ctdelerl 

KaQıılann sv emme yeıenelçlerinin azaltılması. mı:ırekkebi dağılmasının önlenmasi. 

yüzeylerinin <!üzgün olması •;e lifler arasındaki boşh.ıkla:ın doldurularak lltleıl rl biriblr n0 

Ca:tıa iyi ya.;ıışmasırın sa(taı•ması için çeşitli 1•apışııncıta: kutlan ılır. Yapıştırnl~ l:;lon1I 

(a). iç yapışıuma veya tu:kall-sma ve (b) yüzey~el YF.Pıştırma veya lu lktı!lam<ı ol·nal< Oıoı~ 

iki yolla yapılı r. Anc3k iç tu ıkallama çok daJıa yaygın olarak ku' lan lır. İç n.tkallamada 
ya.pıştınc ı rnaddoleı lifler süsçansiyon biçirnindeyk&n katıl ırlar. 

Ölclliklc l\olulaıı yiU y<.ıp ışl ğru;ıl;.ı r ırı bu a~01rnada liflar üzerin& çökma:dni 

sağlamak için alüırı nyuır, sülfa~ v~ya şap katı lı r. İç tuikaltamada kullanılan başlıca mad· 

c-a!eı 1-<.ololan (çam r&çinasi). oaıafin gibi petrol ürünü mumlar, aşit emülsiyonları. ::ıoıi ... in :ı 
alkol. tutka1, niş(l.Sia \'e kazeindfr.( 107) 

2.2.3.3.4.3. Renk verici mşddeler 
Rerı~ti ka§ıt Vf.'! karton ların üretilmesınde çeşit i renk "erici maddeler kul:nn ı r. 

Bunlar ga:ıe l olarak iki çruba ayrılı rlar. Birinci grubu cluşıuran pignentıer suda çozı.>n· 

meyen ano:oani"< vey(t oıoank maddelerdir. İki .ıoi grvb'J oluşt<Jran boyar maddeler genel· 

l ik1e kumRŞ boyanmasında kullanı lan şuda çözülen maddelerdir. Burtar selüloz l ifleri ile 

kimyasal olarak b..>ığlanı rlar. 

2.2.3.3.4.4. Kimyasal maddeler 
Seda. şap atiınOnyum sülfat sodyurn 11 dıokSll VQ başka çeşi1 kimyasal madC&ler 

da kullanılı r. tOl'O yardımcı ınaddeler kağıt ı1amuruna kaııınıadan önce $-Ud r;ı çözOnüıler 

'leya süspar.siycn tıiçirr,ine getiritirler.(1-08) 

2.2.3.3.5. Kağıdın elde edilme$! 

l'<ağ•I elde ecı inle.sinde birinci basamak lif hazıtlarnadu. l if haıol~manın a"ı.,ac ı 

ka{l ı t m~ncs!nc istenen özellik \'e tıitcli.kıc l<.ag ı t o!uş:uraca'-< bir ka~ıt sOsPQnstyonunı.ı 
\'ermcklir. Lif hazı rlanması başl ıca döt basacıı..'lk üze; inden gerçeklcşıitilir. 

2.2.3.3.S.1. Liflerin açılması 

Levha ve topraklar b..? Mir'd& bulunan ı.:a.ğ .l hamuru dalla sonraki ışle'?tler için su 
lç inca cağı ı,ıarak li !l~-rlno ayrılır. 

2.2.3.3.5.2. Dövme (inceltme) 

lilleı. özel mak!neıe,da dO\'me işlemi uygulanaıak saçak1andırı!ır. yOz<ıy alan arı 

al'ltıtı lıı. da11a ıncoıuıır. uı ooyıarı kısattıı r vo böylece bırtıil1en ııo hıcı roJon t>a(i ıorı o•uşur. 

(107) lzgi, o .. a.g.e .. s. 43. 
(108) Ero~ıu, -ı .• Kağrt ve Karton Or~fm Teknolojisi, Kar~certlz Teknik Oni•:ersiıe.si 

Otman FakOltes· Tra~zon 1990, s. 34. 



2.2.3.3.6.3. Tcmızıemo 

Çeşitl i yöntcmlcıle kağı l oluşurnurıu bozan, biçim bakımından lifl&ıden farklı 
tabancı ·ıe kaba maddeler uz<lklaşıırıhr. 

2.2.9.3.S.4. Seyreltm~ {Solrındırma) 

Kağıl [ fiar in olanak ora.rıında düzen'i dagılımını sa4byablb1ıek için lif süapanşiycnu 
sulandın ı r. Kağıı nıakinesina girişte lif konsantrasyonu 2 · 14 g/L ar-asında deQişir. Bur.a 

9örc ürclilocck 1 !on kağ:I iç:n 100 • 500 ton araşınıd;.ı S\fy'a ihllyaç v.:111.!ır. Gcıekti it?leınl(:; !· 

derı gflçirilen \'e bu sırada içine yardımcı maddele< de ko.Ulın ış olan su u sCspansiyon 

:Jiçir;ı ndeki k3ıj ı l tmmuru depo1ara konulur ve bvradan ka~ıı maklool&tlne veri lir. Bi· kağı1 

-no.!l'. nos gaoeı oıaıa?< altı bölümden oluşur : (1! Hamur dağıırıa daQı1ma kasası : (2) 
Sonsuz süzgeç; {3:ı Yaş pres?eme bölümü; (4) Ku(utm3 bölOm O; (5) Kalandarlama 
:.>ô~ürrıü: (GfBobin sarma. Bu bölümlerden ilk üç m akinenin ;•aş böH.:mono. S<Jrl Oçü de 
wıu bölOmono oL.ıştun ... r. (Ş0kıl 2. 46} 

Haınvf da9ıln i.\ !Ça$W$ıım 91:ı'tı11 su!aııd ı nlınış kağıt hamuıu buradan dOzenli bir 
oiçimdo sonsuz scızgccio Ozorlno ·ıefllir. Süz.geç üzerinde giderkan suyunun önemli b r 
:>ôHimünO kaybeder, geriye süzgeç üzerinde tifle<dcn bır levha (saı:a) kalır. Bu levha soı

suı süzgecin sonundaki emici silindire gelir ve sQz geç~en kald ırıl ar.ıık emice sitir.dir üze 
•ine ;ıkt;) rıhf. 

İçinden vaku11 yapılan emici si ndirdc suyunun bl• b'.>lürnü al ındıktan sonra yaş 
:>res!eme~·e gelen Je\'t-ı.a burada karşıt yön erden dönen silindi·ıcr 01asu):Jar) geçiıner~k: 
j fgrin arasındaki boşluklan arasındalıl.i su alını r ve böylece ll11erln srkıca 10-mas ı sacla;)ı (. 

_illerin s ı kı teması sonucunda bunlar ar-asında oluşan hidrojen ~lan ka.ğ ıca kendine 

özge özellikler ini '.'e sağlaml :fıın ı verir. Yaş presıemeden sonra ka§ıdın 1ç,odo k:a!an son 

su l<u ıuıma tf$amtlSrtda buhaııaşıuma yolu;·ıa uza\taştın ı r. B'Jnu için kağı t levhası çeşit: i 

s ı caı<.hktardnki sifindirlerd-en geçir ilir. 

Şekil 2. 45. : Ka{ı ıt Oret!m ı akım şeması 
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Kun.ıtma böUmünden çıkan kağıt. ka!ı ı'l.ık f.'t•klatını glc'errrıek kağıt yüzeyi-ıi düzelt· 

ıT9k, k~çe ve Eı-lek iz!arinı ·;ıidermek için basınç altında perdah s!llndlrlerindan geç...rilir. 

Ka andar1errıa adı varil~n bı<J işlemden sonra tıo'binlere sarılan kn~ıt ya bobinler biçi· 
-r ndc yada ısıonnen boyuUaıda kasiıerek pazarlanır. ( 109) 

-- -
)'!.Sl!(l:.1::.ı til?.V 110L0>.ı 

;ı ...... ~ 
~•ıuı>. y,., 

a ~:c,~~~~·:~~· 
··, {~~·~ESITTI 

Şekll 2. 46. : Ka~ıt makinesin'n şeması 

2.2.3,.4. Gaıoto kağıdı ür0t1mı 
Gazete ka~ıc'ı Oretim aşağıdaki aşamalardan meydana gelir. 

2.2.3.4.1. Gazete kağıdı hamuru 

Gazete kaöu:fının odun miktarı çok fa:ıı:ıa selülozu ise aıd r. %70 • 85 orarında 

mekanik h..~mur ve~~ 15 - 30 er.anında sOlfit veya. yarı ağartı:mış kratt hamurundan o uşuı 
\+G yapıştuı!m&mışı r. Sotı zanıanlarda o/..85 • !10 tarıoom~nik hamur \'e %1 O • 15 yar 

aQarıı lmış kra.h harrurundsn yapılma.<tadır. Sa.zen eski g&ze1a ve eski kaQıtlard<: 

ku llanılabili r. Yir.e son zamantarda y:ıngadan m3kanik ha;-ıur diskli rafinör1erde yapı ara~ 
gı:ızet.;) MQıd ı yapımıooa kullanılma'.-Oadıı. 

Eryo.111 tıa"ll maddeyi {se'OIOZ) ·ıc cı~·aı tı::ı:ıcı maddelctı (l<.aL~ı maddGIGıl} ışıcmc 

!abl tutmak vo bunl..nn sorokll ·ıc Onlfonn bir şet! de ka~ıt hamıtınını oııışıurıw.ık ü ctc 
kanştırma'-<.1 ır. Bu li.arış m kağrt makinesinden çıktıkıan sonra ka!enderlenir ve b..ı.sit biı 

bobin h..ı.l inde baskıya gönderilir. 
Kimya.sal hamur, k~ıt makinisincien önce at 'ok dövmeye tabi tu:ulur. iç yapışıırm~ 

u;ıguıantrıayıp, ırfı korıuo!O vo settlik kazanması 6çin 'Yo1.5 şap ka:ııu. Şap cklonmesirir 
oaşk~ bir nedeni ise, kaQıaaki asillik ve b~:c; tık dengesini sagıanaktır. Jı.yrıca g~zetf 

ka(i ıdı yapımınc;la reçine kullanılııaz. Odun oran(n çok. olması nede;ıiyle de çabuk saraı ı 

Ru s:ın tonu {l'.dP.1mP.I< için hiraz m A\•i hojo'R kı:ırılır \'P. ba.zı a.~ze:ıie kaijı tlaıındA az mikıarda 

(10J) Oölllıt E .. Oktav. ~.1. : "Kağn '1& Ka~ı: ürcdmı'. 8.:ıs ım OOrryası Oct.;ıisi, Say 

4 1995, s . 23 . 24. 
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dolgu mru::ıcıesı kuıtanıhr. 

2.2.S.4.2. Gazete kağıdı Omtlm işlemi 

Gazete ka~ıdı Orotimlr"d& kul!arı ılan ıs ı eneıjisinin ~·~93'ü kağıt ma.l<Jn&S!(ld& '%5'1 
enerjı merke.zindı:! •ıe -:Y~2·sı el 9eı ışıemıcrcif) hi'IJ'C<lnııaktad ı r.El eıctrik r-!ıl;6rj;siı'U") i$e o/~56'i 
mHkanik hamur üretiminde 318 ·i ha.mut ışlen~OO&.~·h 18 ·i kağıt makinesinde. diOe·le<i de 
~k9'unu kullanmaktadır.(1 10) 

Kağıt yapı19bilmesi içh kJlan-'an ana hamınaddoler.odun {lad ırı,köknar,ka•:ak,kayın 

okal ıptüs vs.) s3man.kendir,jü1 gibi yopılanncJa salülcz hf'.eri çek olan bitkilerdir. 

8'J hammııCdeletin kaQ ı t yapılabilmesi tÇln Öı'lCG haırur haline oetirilmesi gere~i r. 

Bu ger'-"'lda şu üç yoldan sağlan:r. 
a · ~imyils.al yöntemlerle selüloz hazu1amA 
b · Yarı kl.ınyasaı yörı !emlerla selüloz ı-ıazı rlarra 
c -Odunun mckanlk yolla öğü!ülmesi y::ıl ııyla doğrudan "ociJn h.:ımuru• yDparak . 
Ga:r,eıe Kağıdı için; yan kimyasal va meı-..arLk yöntemlerle kafııt ha11uru hazırlan ı r, 

Ga2eta koğ ıd .nın içif"C M miklaıda dolgu maddssi konur. Ga29te ksi} dını'l dolgu n.:ıdc:lc
si 92 • 6 oranında kaısryum 1-'..aıbonat veya kaoıen'di r. Dolgu maddeleri ::ıeyazl ık, yüzey 
düz9ün!U(iü, mürekkep em"Tle yetene~i gibi bazı özo Ukloıin i ıy-.l&şliren maddelerdir. 

i(Jial bir dc!gu ınac!o::leslnde aıaoan-0.::clliklcJ ; yü'ksok btıyazlık, yüksek kırılma i nı::li3i . 
küçük tane çapı , kaöı i la.rafından yok.sek e<anda 1v!ulrna. suda çözünmesi. yada çok ;:ız 
çözünmesi, düşük yogunh.ık, kimyasa yönelen reaklif olmaması. dOşük aşındırıcı lık 'le 

ucuz olmasıd ı r. ( 1 11; 

2.2.3.5. Atık Kağıtlardan Gazete Kağıdı Oretiml 

Alık ka{j ıt üreı iminde hammadde içind~ 1er alan ve ku1e!lcl oıamk adlandırı lan 

yabancı macd&IGtd&n anrıd ımıa işlemi yapıl ır. Bunla· ,atık kag ı t oıarak. k.Ullan ·ıaı cergııenn 

zı·11ba lelleıicfır. Ayrıca dergilerin içine ~tılRn vP.yr:ı )'~pıştnlan numuneler •ıo ~ıtı~yonat 

bulururıaktadır. Kirleticilerin birçoğu po!pet'de parçalama esr.ı:ısında sozoımektadl~lılı. 

Zımba teli ve kOçOk cam kınntıl~ıı atık kağıd deiııking prosüdütünO'en evvel santriflij 
v3sıt0G ıyla u~~ştınımroı:tadı·. 

Recycling~n ge!eoc{lini uzun sOre telldl! ooeıı bir p;obh:,mi dergi cilllemP;si.nde k.ıl · 

lanı an s ı rt tutkal ı ieşk.il ediyordu. Gene!da oıiL'l'l9 meıodu 111:1 tatb.k edi11:1n bu sıcak 

tvtkallat normal ıemizıeme basamakıarı oı .aşa:ak HocycUng kagıl'a kadar ulaşabil yor ve 
lvut hoh:nlP.n1P. f:'l;ıışm~l<ım ned~n ı:>ltıbıllycr<tv. ürot!nldO götdQn kaçtın bv tutkal ar! rkları 
matbaı:ola.rda bas<ı esnasında ka.ğ'1 kopmalarına ve sarm..ılarna sebep oıuı•<>(dJ . 0v prc-b 
lem ancak ''::.enre Technique du Papier"" tarat nda.n 1984 yılında geliştirilen ozel bir te 
miz!eme aparatı ile QÖZÜ müş. An~k 1988 yılında bu sefer d'.ergile<de tak ınOıekk~bl 

(110/ Oô~n. E .. Ok!av. ı'lıl. : a.g.rn .. s . 2 7. 

( 111 ) ıarık ı .:KaQı: Yapımın.da Atıklar~. Basım ocnyası, Sayı 5, 1995, s . 36. 



:JOıunu ortU)'il çıkmıştı·. Fabrikada Cte1i!en Aecycling kağııta büyük. rnürekk.ep parçalarır.ıa 

rastlanıyormuş. Bu probl~nıin çözümü için Q~ne 5zel bir temizleme aparaıı geliştirmiş. 8u 
güı-ı Orctimds bOtOn kJrtaıı:cil .Yr uzaklaştırılmaktadır. Fakat buna raCmen oreıinldı:J çok 

dikkatli oıunmahchr. Çon~o pazarlama uzmanları dergilec aracılığıyla sOrek ll oron 
11ınıtımınrl~ yeni yollar cl&nemekledirleır.(11 2) 

Kirle1icife rin uzaklaştırı lması buyozden lloşlandırma \'e Oein~ing $Üreçıe·i 

esnasında en önemli fakıörlerden biridir. 
A:ık kaQıt olarak gen-el likle dergile-t kollanıldı~ından. defgile:ı ~ı:ı!üloz •11:1 rnı:ıkanık 

c:ıdun hamucuyla üretatdikleri için Oeink.irıg için çok gc~şmiş: !QSıSl6ır gtı:akl i . 

Pu!per de 10 ile 15 dakilı.a arası sürekli parça~ama ve iki saaUik kimyasal raak.sryon 

sonrası aıytıı madd &. Fıotasyon D einking'e gönderilmekıedir. Oa$kı ırıorek4<eoi 

uı>akl<,Şl ırı ICı~an so.-lra eı:lyal süspansiyon diğer bir iş!.?md~ boyut1:::ıı:.:ı !v2u.n vo kısa ııııere) 
göre ayrım y·apırmaxıa:hr.{ 113J 

Uzun elyaf i ral<slyonu hidr::ıjen peroksid i i le beyı;!zl.;1 11lnak~a ve bir pipolino 
kaoaııyıa Alsapılnı ~o ıs.:: ı l><.ı~k ı ka_ğ ıdıJ 'in Crtııirrıini rı ys.pıldıdğı kaöıt mattin-esine 

ulaşUtı'Olak1ad ır.Kısa Glyal tmksfyonu ise do~rudan Alşa_preşs~(Qazete ka<)ıd ı) üretiminde 
kulfanıınn m..ıl<inekırc ı.l;:ı.ştırılmaktadır. 

Rcyc!ing kağ ı t. gazete sektöründe uzun sürG nonnal gaze:Eı kağıdınd.an dah~ gri 
otd t.ı9~ vG ktığ ı l kop·ı,a1arırıa sebep oluyor gerekçesiyle pek tutulmuyordu. Oy$a 

b~sı ıatıili rtik açısındar gel şme pek açık OfltlCo.: Alsapress'in baıazbğı 62 iken. primer 

elyaf maddeden Oreıiıen gaze\e kağıdı 58 ile 60 arası beyazlı~a sahip. Dolayısıyla o,~ 100 

sekonder e lyaf maddelerden Oreı i!en ka~ıt 1on:ı Alsapıess noflnaf gaıete baskı 

~aQıdındAn daha be;·az ve üstelik kıymı~sızdır. 

Alsapress' in saydamızhğı d~ daTa yüksek oıması dergi \a~ıdın o içctd!ğı kacl ın \'O 
~.alsl)•urnl<aıtx:ınat gibi dolgu madde~rinden kaynaklanıyor. 

t-:crmal gazete baskı k.a§ı tl'anna kıyasla gari dönüşümlü oa2ete ka~ıd ı pek. d Ut 

deği ~dir. O:llayısıy a mürekkep emme yetene§i daha yüksektir. Buna j(.arşıhk dolgu nlad· 

CIQIQıir'tin ka{Jrllaki \'<lrııQı rı&ı derecede ıoz oluşumuna sebep o!dugu ve mürekkep - su 
l<A!CI! afasında><ı ilişkiyi nası l elldledlğl aıaş ıırılrnahdır. 

Geri dönO.Şü«ılü kaQıdı rı kalınl ı ğı daha az oldul)undan çapı ayn olma~•nA mfjm en 

bobin lor % 15 ~ 20 daha uzun oımakı.adıılaf. ôrne~ın tir m&tıe çsph •ıe 459+cm 9ramaJlı bir 
Alsapress bobinir u~unıu~u 13.200 metre ıken ~~o sekonctar e1yaı lçerı&rı norrf!al bir 

gaze:e k.e.ğ ıcıı sadece 11 .000rnetıe1Jtun•uğ.uıdac'ır. 

(112) .. Yfizde Yij z Alık Ka(jıttAn GAZF.-te VP. Of~f'! l K~{ldı l JMtimi", Of$(ll Teknnlr:j i 

Oergsl.Sayı2.1993. s. 50 - 51 . 

(113} İzgi. O.: · Çöpe Gllm &rnasl G~r~kGn SeıvGI : Atık Kağ t" Basım Dünyası 
Deıgsi, $uyı o. 1990, s . 40- 41. 
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2.2.3.6. Gazete kaQıdında olma.sı gereken standartl.flr 

Gramajı 54 · 60 gr/m2' dir. KaJınlı?ı ı 84 • 90 miktondur. Ruiubcı oranı %5 • 6, 00 

yazlık derecesi 4 7 • 50 o'm~lıdr. Gazete kağıdı ebadı bobindir. ~.iihvor boru iç çapı 75mm. 

Bobin dış çapı 90ıJ · 1600 mm. Bobi:n ganişli!)i 35-fl • 6800 mm'dir Gazete k~ıd, yazı vo 

baskı k.ag ıtıa·ı grubuna girer. Az ;utkal !ı oldul<larınc!'an, boynyı Ç3buk -0me:ııl~r. R<ıtal1( 

makifı«r® kullarııld ı kla:ı ncfc:rı boyayı çab.Jk. kJrutabi\meleri gerekir. 

2.2.4. BASKI f\1ÜREKKEPLERI 

2.2.4. 1. Renk kı:ıvramı ve oluşumu 

ışı!) ırı c isim er üzEırine çar::>mas ıyla gözümüzde oluşan duy;ıuya "renk" -::ıonif. 
Renk. eşyaların üzerine çarpan ı şı9ı l'l bk kı$mının yansım()sı, <t.~(lf bölOrnünCn ıso 

abso·be olm'ası (em lmeşi) ile o!uşvr. Yansıma Vff'/8 e.ıflme oranı tengin o·nsini bolltli'. 

REng; itk olarak 17. '{Üzyı!da lşa~c Ne•ıllon incelemiştir. Ne\vton' un teorisine gö·e, 
t1yl u:ıııkcri, ~uıı· kı r 1111"1 ve nıav i h.:r;ıcl ıur ıklaı. onlanıı i"ll.iş~r kanşımtarından o!uşan 

f&nkt~ri {yeşil- mOf~IJr\ıılCu> !spaııaom ış tı r.(114) 

a·r cisim (.!-zerine dl'ışerı ış ı~ın onotji laş ıyan \+Q "fOIOıf' d&rıilon lar1ecik!er kümEisi

c!o·uğU kabul edilir. Bu fotonlar bir hedefe çarpan marml1af .glb olup ınaddEiyi eıki .ı;ır. 

H&dela çarpan fotonlar !ek.rar geri dönal"$il doÇrudan dogruya yansıma meydan~ gelir. 

~ılaCdo içınde yapı~·a kaıışıp soğuması. s ıcaktğın yüksalınasi ve ışıma yolu ile enerji 

yayımına yat açar. 

ışık oze' llkle ya·~· ılım ve dalga ıecrlSJne göre o.çıklaım ı~ı ır. Yay l ın ıoorısırıd& sıc.al< 
cisimıe·deo het do~ruı:ud~. tıOyOk hızlı tanccikl•)fin -1a.y ldı~ı kabul (lıdL!r. lşıQ ı rı tar;ı·rıı .. 

<fa'ga teorisi'' ite yapılmaktadır. Bu (eoriyo göte bir encrr.i parçacığı dalgalı iları:ıke!le 

yayılır. B r dalganın en üstünden diğer dalganı" en üstüne kadarl<i uzun uı}u:ıa .. dalga 
boyu' denir.( ı 15) 

Çeşitli dalga uzı.ın rugundaki ı şınlar prizmada farklı aç •lı!a!lo. kı rılır at vo hareket 
ederlerler. Beyaz ışığın prizmada farklı aç ılp.:la kırılan 7 rengine "tayf' denir. Beyaz ışıgın 
pirtzrnadarı geçaık.an 7 ı&nga ayr ılrrıasın ın sab3bi. b&yaz ı şığı oluşturan de9işik. dalga 

bo>•undal-.i diQer ı~ ı nla.ıın prizmadan gaçerkan faf/\1.ı oıarılardaj<ınlar~ ayrılmasıc ı r . 

...,., .•oo rM Yto n.ı. ....... • - , 
Şekil 2. 41. : Renklerin spı:ıktnım<l:;ki yısci 

{ t· 4} "Renk·. Sadolin Gralik Sanatlar BDl!ıenl. DYO, Sayı 14. 1980. s. 1. 

{1· 5) "Renk !vJ'iram ı~. Print~ Bültcni,ÇBS, $.ayı 4, 19SG. s. 4. 
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0u yör temden da anlaşılabileceği gibi beyaz ı şık bir ~ek ıenk değll, dalga 1JZ.urı!uk · 
ları farkJı bir çok ronkoritı b.ılGıŞnıasir:-dan o uşmuştur. Bu yöntem mürekf<.e.pler lç!n gcç.cr· 
siz olup b'r sonuç bckle.nUmemelidJ·. 

Bır yozeyın rcnf<!I görOlmcst o yüzoy1 a~'d :rıl.atan beyaz ışıg ın bileşımindeki b(Jti!n 
rP.nkli tşı nların. :J.\'fl ı omndzı ya'\Sııl'tıltırı. gö?Et gelen renkli ış ,g;n bir1eşimtn::!en •nrkl o!uşu 
sonucudur. Örne§in; herhangi bir yüzey ma•ıi gör(ltOyorsa. bu o yüzeyin mavi ışıntarı 
dı§Eırle rinden dşha bOyCık oranlarda ;ıansıtması demektir. Kıs~ca. ışık bir yüzaya 
çarptı§ında. C:şim ı~ıkta bulunan kendi reng ni yansıt r, D'!}er ref't"~ ı şı11la11 111 ı.ı rıH::U. 

Be'.ıaz. en çok ışık }'ansıtan. siya1 ıso on çok ışık &men ·erıklı:ırd ı r. Yapılan 

deneyler sonucunda: en beyaz sayıları bir cismin, Ozcıin".) ge!on ışınlardan °ı~ 11 'ini yutup. 
%89'unu yansıttığ ı , sn siyah sa}'·ııan bir cismin ise ü;;erine gelen ışınrı:ı.rdan %2'sini 
yan::ıtıp, %98'ini 't'utn.{Ju tesph edilmişıir. 

ısof yılında yayınlanan Thc;mas Yo1.ng'un teorisine göre, gözlimOzje movcut olan 
3 al9rlan·a sin ıri. rnor • yeşil ve :uruncu renldP.ri beynimize i letiyor. Su renklerin eşi l 

k<.ını;:ıııı!urırıe.!an lu:.ıyiU rc.ınk utu;?uyoı. Bu t~ori~·i Alınan Helrnhı:ı.ız gal iştinn iş ve renkleri 
"loplatr.al ı va çıkarmalı ronklor· olafal< il<iye ayıımışlır. 

2.2.4.1.1. Toplamalı renk kanşımı 

Oç ıG:nk oıatı ana ·enk~rin (lu n.ıncv . yeşil . •ıtı rncrj Karıiı n-.larından oluşan ren· 
k.!Cf göZO"nOZ ~ıafırıclan ayırdodi19bllk. Bu ı!uruırıu bh ıJQı't-eyla sap '.ayabıliriz. Tu1uocu. 
mor ve yeşil renk ·ıeren Vç a'jrı projektôr ı şınını bi• be'jaz oerdeye yansı;arak sonuçta 
beyaz renk e.'cle edilir Ana rerJ<ıer ikişer ikişer perclecle bir-eş:lrdi~inlzd.e aşaOcda tıc•tnllen 
renkle: elde edilir. 

Turuncu .. Yeşil 

Yeşil + ~.1or 

: Sarı 
: Cyan 

r.ılor "' Turuncu : fv1ş9er1a 
Turunc::u ·~ Yeşil+ ~-~or : Beyaz 

Renklerin bu şekikleki ~rtşımı . tamamen optik bir karışımcır ve bunlara "toplam~aı 
rHnk karışımı· ad ı verilir. 

Şoku 2. 48. : Toplamsal 
renk karışımı 
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2.2.4. 1.2. Çıkarmalı renk karışımı 
lş 1 k '~'lQİ il!'l miirı~kkep renginin birib:r!e,ri ile hiç bi! ilişkisi olmadığı gibi. ı ş ,k (GllkJGıi 

ocliıli cialgn uzunluğundaki ış ınları yansıtırl!ir. fvlürekkGP re"'lkled ısa bGllrll da~ga 
uzunlugonda.!<i ışın ları ebşmbe ederler yani emerle(. Su ışınlaı cırilerek kayboldukları için 
heya2 ışının bir bölünü eksilmiş yani t::ıplurrıdurı çıktı.rı1mıçı Cllır. Bu cc-'bcplc(!' ki, bu t!)r 
renk karış ımlarına ··çıkarmalı fank kanŞOllı • aciı •ıetilir. 

Sarı • tv1age:ıta Tvruncu 
San + Cyan 'ı'eşit 

~.'1.aQenta • Cyan tı•or 

San • Cyan .. r,•lagerrıa Si~·atı 

Şekil 2. 49. : Ç karmaJı 

renk katışımı 

2..2.4.2. Baskı mürekk~blnln hem maddeleri 
'ı'ekın btr geçmişe kadar baskı mürekkebi üret3r firınalar. gQ(Qkll 11.am ınaddeleri 

doga üıCnlGıindcn elde eciiyorta.rd ı. Bugün se burllano ycdnl k mya endüstrisinin 
oluşturduğu sentc(« ürünler al ,ııaktadır. 

Doğa ürOn!crinden elde edilmiş ham m~.ddelefin. oro-ıon yapısını:l::ıki f.sıf.< Jı ıkl.ar?.. 

üralimin llGf defas ndn de~işik özellfklerde pazartan,ım; na ve W da basılı mal?.emenin 
nl:cll~lnc direkt olarak e1ki ediyordu. Gürıomozde ise. teknotojnin .;agL.;dıg ı olanaklaı 

QC(Ck renk ve ge•ekse bağlayıcı maddanin Ölı:ıl f.\ltıriııi sabit l .ıln1ada son derece sCrekti!ik 

sağtıyabl!di~inden, ayl3r haıta yıllar sonrd alınan aynı cins mürekJ<.eplerin özellikler inde 

he·ıhangi bit değişikl ~k oımemı:ık!adı r. 

Baskı müre~<kep!en (kısrnon) ko<npli<.e kimyasal y~pıya ş.:otı:o , değişik ·nacıcıoıc'ln 

~rışımıd ır. Her baskı metodu için <:ı.yfı bilc.ş"mli ve k.r.•smlı öz.:ı?I mürekkepler Ur~ til't'l-Ok·<ı · 

dir. Baskı mürekkebınin özelliği de kullanım maksadına b(lğl ·d ı r. Emici olmayan bas.~ı 
ma1ıeme için ku11anıl<!n mo·ckkebin özelliöi emiçi baskı malzem&sl için kul anılan 
m(Jrek.'<.epıen farklıdır. Ol~Ot baskı 110rekkepleri gensld9 ÜÇ arO<J ıııcı.dd:Jl!tııı OluŞfl'la~tad-ıt: 

RP.nklP.ndiric:i yani p:,grrıeınt 

Vern:k veya OCğlayıcı . 

Çö,ücO rrocde-1er, 
oog .;r:k ~tl<ı m~ddeleri. 

2.2.4.2. 1. Pigmentler 
Toz halirrda bu:uoan plgmentıer, ~skı mürek'.o1.1:1bi içtlı i:::i11d1..: y ıfJluk ı;.O~le g&ül 
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me2lof, 'Qiflbltlndcn o.yı rı <>clı mczl<:ır. t/ikrosl(op a'tırıda inceland iQirıde. bazı pıgmentleıi-ı 

\IZU'l çubuklar, bazılannın irili uf~klı yapraklar b.çlmfnde c~uğu gözlenir. Bu biçimsel özel· 
likler çek öremlidir. r•ılürckkoo için 9G-rekan bağ'a}• ıc ı rnaCde mikları , mürekkebin a'< ·ş 

kabiti;'e:i, orttJc(J ve şeffaf olması miktcskcp aıııncıa ınoo!-&nen p:gmenıin o:çiminden 
:!nlaşı l:;.hil ir. HP.' picmı:ırt t-er mllrcl<<ep c nsl için uygun de.ğd icir.(116} Pigmen1!erin 
şınıfland ırılrra!arında çeşitli esaslar göz önünde bulundurulur. ôrna~ln pigman:in renk 

tonu \~zJel bir sın ıflandırma oıanaQtdır. Ancak bv durum. orun cFQof özo.111<.!eıl hakknca 
bilgi veı·n-,errektedir. 

Blı durumdan dolayı farklı amaç ara yön.etik pgmentlen, or.ıanr ~rakıeıl<ııri ile ilg ıli 

olarak sınıflandırmak dc{ıru olacaktır. Örtücü. yan örtücü •ıe saydam ıXgmcnUef bunlara 
örnek göst-..ri labitiı. 

O gar taraftan. kullanılış imkanları nedeniyle ve dayanıklı l ık özellik!(ldne göre 

y·apıl~cak bir sıoıtıandıtma uygulan\a açısından önem !aşımaktadır. Fa.kat bOtü -ı bunıann 
yanında önemli olan pign1on:lcrin oh.ışum.!arına görG sınrfıaı'ldıurıalaııdn. Baskı mürekkebi 
Oreliın ıı·<Je kullanılan p!gmenHer, teşek"'010n~ yô"e h.11.ıi i v1: ~t,;ınlul k ulaıcı.k. k"ruyasal 

bileşimine göre anorganik ve organik cıarak iki gruba aytıhrtat. 

2.2.4.2.1.1. Anorganik pigmentler 

Bu plgmc-ıtin YilP•sınd;) birbirine bo~lı ol<ımk karbon ~ıomlaıı bulunfnayışı . burı ;;ı 

karşın çeşitli e lerrıanıar tıulunuşu onu karaktetiıe eder. Anorganık pigmenııcr hemen 

1ümüyle l:irt olmayan bir şekilde doğada bulunmaktadırlar. BJ nedenle sunni olarak 

üreıilmekıadi rle r. Anorganik pigmender tuzlr.ıdan \'eya mejal oksit lerden elde ed ir. 

Svnlar önceleri uygl..n arınd ırılma işleminden sonra direkt olarak mürekkep Oretim'nCe 

kullanılırlardı. Ar.oak an01;ıanik pigmentler günCmüzde yapa)' ola·al< ürete!mek1ediıler. 3u 

pigmentlerin çoQJnluğu, ışığa karşı yü".\sek. derecede dayanık'ı olmasının '(an ında asitlere 

ve all<alilera l<arşı ise hassastırlar. Diğer bir ba~ka özelliği ise su. all<ol, vb .. yajjlar va 
organik maddelerin tümünde çözUnmeyiş!eridir. 

Anorçanik pigmentle1: 'beyaz pigmanııerH. mineral pigmenıler va melal ~menı;er " 

oımak Ozl)re oçıon:ıor. 

"B~y{l~ plgmcnUcf " : Ounıa: sodeco Alünıln·,.uın 11tdroksit va litMdiuksil nıinGral 

pigrnen: olarak kullar-ıımak:adır, Baskı o~taları tıv mürekkepleri ''baskı beyazı" oıara':<. 

tanırtar. 

1.-nenit adı "e'ılen ıoprakUt bulunan n1 1ne-ıat <:ti~er mineral1ert~ bileşim halindedir. 

Ayrıştırma için saf s(llfitik asit ku!lanıtı-. İlmeniı titansülfit haJine geli ~. Daha sonra k.imye\~ 
metOOlarta titanrliok.sit çökel tili•, yıkRnır, kurutu!ur 'lf! 800 • 1000 C" sıc-..aklıkta pgmenı ek1e 

edilir. 
Tı !P.ndicl<.<;it yiik~ek oranda 6t1me özel.i(fil'! ı:.attiptir. Bu nedenle ör-ücfı mürekkep 

(1 1G) Güzeısoy. i.: Renklc,ın Renkli OOnyası~. Basım Dünyası Dergisi. sayı 2. 
1994, s. 50 . 51. 
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ıerde kuHMılır. AIOlll ınylı"l'hldıoksit ise tıu.,sp~ıWl mürekkep imalind-a Sç,u1Yınıhr . 
.. r.~ineraı pianentıer .. : Bevaz veya rcnkstz mineral pigmentler magnezyum. 

kalsi~·um. çinko ·ıe titan metaııeıcıen elde edilir. RenkJi mi.nctal P.fQf"IOntıor ise ganelda 
krom, molitx:lan, demir, kobalt veya nikel gibi temel maddelerin bllcş!ın!erldir. Ençok kul· 
lan den mineral pigmentter mi!ori mavisi, krom $ı'lfl!=l l \•e m::ıl ı h(!~ll kuınıı;ısıdır.( 1; 7} 

~ rv1et-al pigmer tler ' : lv1inarel p!gmE:"nUerin •ıer ne sentetik pigmentler kullan ılabi di~I 

halda mata! plgmonUatin yoıini birba.şka şeylar do:duramaz. Pigment olarak alüminyum, 
l>akıı, çınk.o ve anın macJeıı tı::ri yuld ı.t ııı üıı.ıkk.1;1µ için kullanı lır. 3ümüş yaldız için 

aıo ın ııyurrı rıadeniııden yaıarlanıhr. Bakır ve çinko b:leşiği , ceş tli ya!dız mürekkeplerin 
p!gınonıını oluştutut. Al! ın yaldız için aJhn ıozu kullanılı r. Bu metaller mütekkep haline 
gelinceye ~adar çeş.iti kimye\•i işlemlerden gc;(cıler. 

2.2.4.2.1.2. Organik plgmonllet 
Bu pigmentlerin ana ilam mo.ddcsi ;:ıctıoldOr. Org-aolk J)!gmenı lrnali iç.n peıtol . 

kimya t~\!)rlk~a:ı'lda ~fnştıtıhr. Boyıece aııtatlk ve aromatik madcıeıer elde eClll',Oatıa 

sonra lir diıi ara işıerr.ıerjen geçirilerek organik mürekkep pigmentlerinin ana maddeleri 
sa§lanı r. GCnOn:üzôe kullanı lan mürekkep pigmentle'inin hemen hepsi organik pig· 
menileroir.{ 118) 

2.2.4.2.2. BaQlayıa maddeler 
To2: hatlnd0 tıulunan p'.gnlentlot baskı yap;naya otv€1rtŞh OOQild ı r. easkı maknıeıeri 

ancak Sı'lı lla!de ::ııan mürı).kkobl baskı metetyaı ıoe naklOOebmrıer. r,•tOrakkap p};Jrrıen!leıriıll 
s ıv ı hala gelirına'.-<. için bağlayıcı ınaddalar k.u anıl r. Bağlayıcı ların birdO?r. faza görevi 
'lafdır: 

• Renk pigmentleri ile bir'ikte ofscı baskı nakine tcıindc işlenebi lir bir k.anşınl 

oto.}U.ı-ımatı. 

Bundan dolayı bireysel reo1< pigmentleri kaplanmalı vo ba~larımah. 

· rlcnk p;gmonti ba~layıcının yatdımı ile baskı mo.tzemcsı Ozcrfnc!'c ıuıuılınah 

• r .. 1ekanik aşınmaya fi.arşı k.orvma fonksıyonv Us:ıenme!i ak1an'ması ile suratli b:r 
b::ı.skı mOrokkobi.nc gcr<ıkli ktıruıma öıclliklcri k;:ı1~n<1ırm;ılı Olsct baskı mtırckkcbinin 

b~layıo:sı ofse1 ba.s~.ı metoduna ve tıaskl malzemesinin nfte!iQine uygun olmalı . 

S:tğla:,•ıc ı madje!eri tek yönlü ve basit olr,ırak de!)erle,d:rme.l(. hatalı olur. Bunlaıın 
bileşim, ciı'lSleri, mikıan 1ipo ofseı 1ifc'•uk veya flekso mürekkeplerinin yapımında önem· 
li(lir. B~1~layıcıla.nn çeşitli baskı sistemlerine g5re de{jişik1-k arz eımesini kıS:aca açıklamak· 

la yarar vardır. 

oısaı t>askı m:ıkıncıcılrtdo t>ırçeit çoıık ·ıo ka.:.çuk mc'dancıctdcn oluşan uzun oır 
mür&kkE-p Onltesl }'&r ~l~ktacır Bu m~tc!'f!n~l.;ıtdGn 97ici m~ıdf!n(l:ll)t. m(lıllkJ<~!:ıl çol< ine!'! 

(1' 7) 3üzeıso•f, i., a.9.m., s. 53. 
( l i S) ·~ne Aranılan Yeni Bir (v1ürekkep'. ÇBS Prinlaş Bül:eııi. Sayı 4, 1 !l9G, s. ·3. 
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bil' labQk.:.ı IVJlino getirerek vereci m&rdanelere verir. "leıici me<<lanele; de mürekkebi kalıp 
aracılr~ı ile 00...tj(ı maııeroesln& ak!ar·r. Bu işlem sıras ında müıekkcp. hazne ile baskı 
maızcmosı amsulda uzuıı biı yol katettiği için ofse; mürekkeplorindo. uçucu bafJl;;yıcı1aı 

bulunmaz veya bulı..nmamalıdır. All.şi takdirde mürekkep daha baskı ına. zenıesinE> 

tılaş.m~can. me:rdar(J üza, inôe kurur. Bu yüzden ofset b:;ısk ı oıorokkeplerinde yaQh 
bağlayıcılar k.u'lanılır. Ya~h ba~ıayıcılaı aynı zarr.anda oiset sisteminde suyu tllci bit 
fcnkşiyonu da yeıine getlrme!ç,tedir. 

Baf;!r.ıyıcı lı:ırdan bP.~len~n başka bir ôze111k. ft-ıık. !vııu ılt;t ilqilidiı. R1:1nldi mOr~k.kP.p· 
lerin b~lavıctları açık 1ontJ-0lmaı;cı ·r. Siyah mürekk(:lp t>a;!ayıcı'an. koyu ionıv olmalıdır. 

a~ğlayıcı çeşitleri : 
'Reı;irıe~ : Tür1J şgkiıteree elde edilen ve kullanılış ş.ckil [cı1 bllioorı \'emik.lerd:ı. Bu 

vtısnikf.ı.ır bitk sel ·ıe mineral yaQlarda çözülmüş reçincıcr::lir. t.4Qtbaa rnüre<.kabı: in-alinde 

ilk kullanı ıa·n reç 113. doğadan elde edilen saf reçine idi. Zaınanla kirtı yfı <:ırıdüstrisinin 
ütctmiş. old . ..ıgu yapay reçJnole( kutıarıılmakJadır. 

rvıorekkebl'l ç.:t:.ıuk l<u ıu ı ııası. kuıu ;ntı ıı~lica.sind<:ı sen bir tab.'lka c.Jşturması, par· 
laklık '.•e sOrtOnmcyo karşı dayanıklılığı gibi nitehklerinin ısrarla aranmnsı . yo.pny 
reçinelerin üretimini önemli ölçOdc artırmıstu. 8:u ürelirnin s.::ınucunda, baskı müre-l<.1<.ep
lerin n nitelikterinin düzelmesine vo mürı3kkep ~Clriar1nln artmasınrı ye açm:ştır. 

·eezir yağı' : Harrı;.trı hamen tüm ofe.et mürek.kep!erinin Oreıimirıde en C$'(1 ve yakın 
aeçmişo krıc!ar kullanılan yegan& bağlayıcı rnadde be:zır yağıdı r. 

Bezir )'ağı; l<eten tohu'lllannın prcsfenmasl voya çôı:üoJ madde!er ile özliniin 
yıkaruıması ıe eıce ec!ilrrek.tecıır. Bezir ya{l ının en önemli öz"'lliği: ince bir ıaba1<.a ile 
aktarıld ığ ı he: u:: rıo zeminde. havanın oksijcrıi ıle bifloşlp s&rUEışrnesidiı. B ıJ kuruma 
biy'rrire oxydative kuruma olarak adlandınlmo.ktadu. 

2.2.4.2 .. 3. Çözücü meddeler 
Yakın bir geçmişe kaclar cöıücü madOeler'n ma:baa mOrckkebl oıe:tıminde çok 

sını rlı b;ı önemi vardı. GünümJz matbaa se~törünc!e ba~ı süra1inin artm::ısından dolayı 

oflaya oı1<:aıl kuruma soruıı ımına çözüm gf..tirme!eri ha~ımından ııenellikJe 1<u ı ıanıı t hale 
~Qlınişıerdir. 

ÇôzOcü madde denilince aklımıza. :::ıa?j!ayıcı maddeyi 90zen heı türlü s·v oeıir. 
Çöı-ücO mo.dôe ile b~~layıcı maddenin k.anşımırıCM vemlk görünürnündı:ı bir sıvı mey· 
~ana geHr. Ou sı ... ı daha sonra tıMl<ı m.akincsirt n müıckkep h-JZnesinde •ıe merdanelerde 
kolayl ıkla lşlcncb lir el ;runxla olma ı ve göfG\'I mOtGkkebln baskı (flalzemesi üzerinde. ~·a 
o malzeme tarafından emi!erell. veya buhnrlnşar;ıt< ırurıamlamnltôıt. 

Çozucu: maddeleri; kvlıanıd·kıan yerıeıe, ozellilçlerine ve kınyasaı bl lGŞlklenn& 

gör(t ··ıxııar, 1ayı l poL.ıt v~ polar l)!nıayM'' ıCi.oje gn .• p!aş1ır~t> l irll. Su g ruplaihrmadaki 
yarar, hangi bağlayıcı maddenin, hangi çözücü mac!de ne daha uygun ci~ca{ı nı sapta· 
mak.lır. Bir başka sistem ile. çözücü ma:lde!3rin buharlaşma roktalannı esas alarak onları 
gruplüş1 1rmak mümkün o!mu~tur. Çôzi.:Cü .-.adde olara.1< insan sağlığ ına e'l ?..Z zarı=ıJI ' 
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rnndde:cr kullanıhr. 

Polarl ık : matbaa rnürekkep!eıir-de batj1ayıcı maddeyi ixcl!nle Sikim~ deıeoesir~ 
\•Grilen isiı ııdi r. OrnEiğin bı:;nzin 9azvağına göre daha po!ar bir maddedir. 

2.2.4.2.4. Oe{lişik katkı maddeleri (Yardımcı maddeler) 

Baskı mOrckkcbl orcLınloo mürekkebin kuruma şüresi ve akışkanl ·k gibi özcl lı~Jcri· 
ni belirleyen katkı mac'deleri i!avc od ı mckıedlr. Baskı usıası baskı malzemesi, baskı maki· 
ne~i ve oı1Rm ~aı1'3rın,a uyum saO!aınak an)aCı)'la <..I~ yaµulıi ıiı. Bu rıo~Jad;:ı kullanılı1C3k 

yt<~<tımc ı maddeyi seçmek ve ar'leak i~ ~iliği kac'ür kul!.anımıkıır. 
t .. 1atbaa mürekkebi nele ya_.oı!ac~ golişi .gOzcl bit yaıdırrıcı madde ilavesi düşünöle."l 

tasirleıin tem ak.si reticeyi vereceğinden, zaman •:e kalite kaybına reden olur. Bu yüzden 

rn~.tba:ı mürekkebi Jreten iirna!ar, c!eğiŞ-ik şartl{)r ~n bOnyotcıd yöt.ürtd9'l. ilave dunacak· 

ıa·ı müt0kke;:ı erle tarr manası ile ba§daşacak çeşhli ya"dımcı ınaddGleri piyasaya 
sOfmU.Ş!efdlr. 

A;u;a'I\ lıuıada i ıiy lıiı "~ın.uı urıuıuhnınnası garcıken önemli bir husus vaıcıır. O <la 

rasl gele kullanılıı yarjım<:ı maddel&ı rnürekkı:ıbin renk parlaklığ ını, ·,.apışkarıh~ını ve 
al<ışkanhğını bozac~ u1umsuzluk1a olm~mas.dıf. Bu nGd&,le herhangi bir iirmaııın kenCi 
mürek~b:ne uygun yard ımcı madd&lar kuBatu!mal dır. 

2.2.4.3. Ofset Baskı f.10rekkebl Ürellmi 
Ofse1 mürekkepı.~ri Cç aş.amada imal edilir. 
ı ) t.iOrekkebi oıuştuıan rom meddeler tıır Mikser Kauınına bal!i bir ıeçeoeye göre 

boşa'tıl r ve çok sOrat!i olarak kaıışunlıt. 
2} Karışım, !Xlyaıı 1<.anş1 ırrcıya boşo.tt1 1ır \I•) 2 mm çapınC'aki bilyalar vası!ssıyla 

boyanın karışt ırma~;ıns. devam edilir. Boyanın iyi ezi ip tam karış-nasında. karışkıırnıa 

sürati i le bilyaların miktarı rol -oynar. Karıştırma esnas nda sıcaklık meydana Gelir. 

Soğutmanın şağlanması iç n ezici c:!e{liımen:n merkez ve çevresinden soğuk su Q'!Çl 

rtlir.(119) r"'t ,.l. ~ı CJ; 

Şol<ll 2. 50. : r•ı1üı~·~~P üratirrıi .. , ·~wô~· 
ı:::~~'.:\\i·....... .J.u *=g~ı,=. r 
'"'""'"'"'""""" t,"'7. . _J •· $ .. ~ ..... ıiı ılliı.i ı.,,. 
.1- ltulli ~"' .... ..ı .. ~~.,..w. .. \·,ı, 
·~· (~ .... .., .. ır- h f t 

~i:Eih,"- fıj . '.Pı© 1.:ı.c..... , .... 1; .. ın.· · .. ,..ı ~.Jll . f.j; ~il L 
~~.$!-';':;:.. . ~ # & ol~ ,.! ır.ı... 
(.O.(.'U'-1(,.\k..: ........ u..~· .... ı • 
L':.Vottı(J,..-ı:~...,..,_, 

~~IY•=\J\1;..,,,"*"' @ \i) 

(119) Schlôbilcll. C.H.: 'Olset Baskı f"1ürekkeplari Teknolojisi · Oise1 -eknoloi i 
Dergisi. Si.lyı 2, 19&9, 64 • 65. 
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İy ice etPen ooya b~ka bir k azana akt;:ırıh r. 0 :1yaların birlik1a akma~ı filtreler 

vasıtasıyla engellen·r. 

3) ~.iürekkep, 3 silindirli ezme mikserine boşatııl ı(. fvllks&r Ç ndeki ilk iki silindir bi ·· 

birine zıt yönde dOner. ~.iür~kkep bu iki silindirin bi~ıeşme noktasında ezıı .r. 

~.1odem ofseı mürekkebi ima.atında blynlı k;ırıştıncılar koll;lflılclığı iç n. mürek.k abin 

3 silindirli mikserd3n b:r defa geçmesi ~·e\erlidir. Kullanılan pigmeni tam katışır~rnış lsc b ı 
t.oı& daı"'ıa geçirılir. 3 sihndirl i mikseıin ter görevi de \'akum yaparak mürekkepte bulunan 
huv~ kc.ıl.ı:ırcıklaıuu <Jlrıüklı r 

Hazırlanan mürekkepler kullanın- amaçlarına Q{ıre oto'l'latik olorak vakuınlu k.utt.'· 
l;ıra, tüplere, varil 'le ltçılara ô::ıldun.ılur. Gaze~e baskı ma';(:ne?erinde çok mürekkep kul· 
ı:ınıldığı için arrıbtılaj kıloluk kulular& dsÇ.il. 200 li trelik varil ere ·tapıl cr.(120) 

2.2.4:4. Ofset Baskı MOrekkoblnln Kuruması 
Baskı JStas ı baskı mürekkebinden kısmen birbi tinc z ı t bQ:klootısl \•ar. r.~ürGk.'-l.f1p. 

m.erdaneıarde, kalıp \'e blank et l)zerinde ı<.utvm$malı. oı~e' carattan merdanele( 

üzerinde i~·i akış göstere·ek baskı malzemesi üzerinde çabuk kurumah.(121} 8askı 

rrcürekkeplerirı.e bu özel likleri verebilmek. için iki degişik ku·uma türü kullanllm<ıkta "e hatta 
birbiriy le kombine Ei'dilrr.ı:ık~edir. 

2.2.4.4.1. Kimyasal kuruma 
Kiınyasal kuruırıa: morekkGp iç indeki bağlay ıcın ın hava oksijeni ~ıarak 

~orı:ı~şmosıdıt. Bu Kuruma bfçrmıoo oksidaur kı.:ıuma da derıilnlQl<.tOO iı. 

Oksida!U k..ıru~·uoı.ı bağlayıc laı nebati yağlardan kau;;nılrraktadır tôtne!'jin ke:E:O 
yQ§ı}. OksıjQn al ımı •ıG buna ba~h verniğin serOQşrnasi çc'.-: yavaş cereyan etmektF.dir. 

Buları. kuruma oksijene bağlı olduğundan, ça ı şılan ysnn ha'lalandırma dı.:rumuruı 

göre fatrkıı sonuçlar elde edilir. l li.ıvo. ak.ıml.annın büskı m<llzcmcsi üzer ir.dek i mürekkeOO 

ulaşmanlası halindQ, .wruına işlemi gecikme-'«.le veya güçleşn:ek!edir. Kimyasal ~urum~yı 

s.Onıııc11c ırmok. kuruı .ıcu maddelerin katkısı ııo sağlanabilir. Su maddelerin ka:kıs ı ile 

havaôakJ cX.Sıjenin murel<kepteıu baôlay cı Kısım l1e bırıeşmesını de hıı~ndırmakladır. 

2.2.4.4.2. Fiziksel kuruma 
Fiziksel kJruyan taskı m·ürek k.eplerinde kuruma iki .şekilde clmakıadır. Birinci 

türde; bu mürekkeplerde kuruma sert bir madde ile sulu bir maddeden oluşan katışımın 

tekrar a}•rı fmasına dayanıyor. Yeni mürekkepte buluran çüzücCler baskıdan sonra 
kEındi!ifj ırıdan bullatlaşrııtısıyla g~rçokJEışir (evap::ıra.s)'ôô}. 

$ . 23. 
( 121) Aydı"l, C.: "Vleb C<fseıte Kunarıı lAn B..ı:ıskı t•ı1lireld<eple:inin Ka{ln Yüzeyinde 

Kuruması ?rc·blemleri". B:'lstm Dünyası :ıergişi, Sayı 9, ~92'6 . ş. l 6- • 17 . 
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Buho!laş:na yolvyıa l<tıN)'<Vl mürGl<lwplerin tümünde. uçuçv özelli{'ıe sallip m<.lddo 

ler van:fır. Bu madde!et ba...tjo sonrasında müıakkepten aynlwak uçarlar. Bu olay sonucun· 
da gerrıe kalan bağlayıcı ve pigment baskı malz&ınosi üzerinde 1utunur. 

Fizi~seı kurumanın CiQer bir yoluda oaskı morekkebın:n , basit ı maıze11esinin

dck!J~u i~ne niiiuz P.<'le(P.k kıı tıım;;ıyı g(l,ÇQll:leştirl ( \P~netrasycn).(122) Ba!)kı malzem.csl 

bu ôı:l.lıtliği He adiOlta bir filtre görevini yerine getim1ekte 'IC bağlayıcı rnaddeyi oluşturan iki 

unsutdan ol•i olan yagı ernarek.. reçineden ayırmaktacllf. Bö)•lecc s-0.rb&sl kalan reçine 

rerk ınaddesl ile oirleşcrek sort bir tabaka oluşturur. Bu t(lı kuruıııtı ~ lanı i b:ıskı 
mrılzomoslnln uyguo o!c'uğu durumda saniye 9ibi kısa bir zaman lçlnda gt:irçekleşf!bi1mek
tejir. 

Gazete kaQı<:iın ın yapısını me·ydafla g~bren odunsu lıfter çok sık bir clokuya satı!p 

olm:"trtr!)ı için t:(lnyesincı sıvı k.'l.bul OO&bhn&\tlidir. Bu nedenle gazete boskı mO'Qkke~I 

ka§ıt litıen atasına nôfuz edctck h zlı bir kJrumayı g9rçe!<.1eştirmekted'r. Bu nedenle 
ekstra tir kurutma sisiE:Hrine ve yardıTıcı maddelere ihtiyaç yok.tur. 

2.2.4.5. Mürekkeplerin kullanılma işlemleri 

t.•1ü·ekkebin kullenım işlemi Oç aşama al~ında açıklanablllr. 

2.2.4.5.1. Basluöncesi i• lemler 

f,iürekkap kulanıtmadan önce, 1aşıdığı öze!likJerin çok IJi bil ı1mesi gtın~kr (örtücü 

... eya sa)'dam elması. bağla)ıcısının yağ bazlı veya so'"enı bazlı olması) , fv10-.. ckkop baskı 

ıl1aklne~inc \'eıil rıtctieıı öıoc;ır.. vi.ı::ko.ı::i!tı duğarini direi<.ı etiki'eyen ortam ıs rsının oıı nmcsı 
ve: gereken sıcaktığa QGLıl1mesl sağlanrr.ıahdı r. f•,1ürekl<ebin doöal yapısııc!a akışk!lrlhğı 
yeıersiz ise. gc,ekll so.Vonı ilavesi yapılarak. ıs:ani!en akışkanlığa ge:irili r. 

r .. türekkep t-ıazne)•e konmadan veya llazııeye ulaşmadan önce hazne çok iyibir· 
bis:imde ıomizlcnmo!ldr,. HO.Zt'ICdc önceki bu.:ok ılarda kulrenıla"I kurumuş ınOtekep 

kalıntı ları temfzıeyici sovenılerlc ıcmizl&nınooına dikkat edl me!idir. 

Gö:zden kaçan bu mürekkep kun..Vo:ı mordan~ yüzeyine ulaşarak merdaneıerin 
or;jdanda kalıbın \'e blanı<eıin :zarar gOrmesıne nccer oıur. Ayrıca basKı kal iıisini büyük 

oranda dü~ürür. 

2.2.4.5.2. Baskı sırasında yapılacak işlemler 

fı;1ürrekkebin ve baskı m~lzemesinin bask sistem ne uyg.;n ol ı..p olmadığı. adoz 

yon ı:e diğer ıesiler yepıla.rak kontrol edilmelidir. Bask esnasında ınakineni ıl baskı 

bnsıncı( loısa} \'& gQriliJn kontrolü yapılmalıdır. 

eask.ı sı rasır'ıda ırıorekl<Bbiıl 'lizkoziıe konuoıü yapılarak, uçan hız lı sol+1ent1erın 

ilo•ıesinln yapılması gorekildır. 

(1 22) Aydın. C .. a.g.m .. ş. 17. 



2.2.4.5.3. 8e9kı sonregı işlemler 

Baskı t:itiminde arıa.n mürekkep uygun bir şekilde hazneden ahnara'k tekrar kul· 
lanım için saklanmalıd ı r. Eğer karış ım mürekkep ise saklarr.ak için hava ile teması cima 
ya=ak ::ıir kapta tekrar kullan.Tiak için saldsınrr.;ıl :d ı r. fı.ılürekkep artıklan hazneden ve mer· 

danelerden <emem yla terr.izlenm~id ir. E§e: yakın bir zamanda tıa;ıkrya ı:ıeçilecek i&P. 

n'ılı ıe~ebh~ yet ald •ğ ı hazne va nterdaneıer üzerine heva ile temasını kesen sprey 
sıkarak kurumaın.::ı$ı s~ıa..ıu. Spreyin bir sonro:kl baskıda mürekkebin rank nüansın ı boz· 

ıııtıya<.:::ık Urutici fiıına uyuınlu oto.uluJır. 

2.2.5. GAZETE BASK! MAKiNELERi (ROTASYON BASK! MAKİNELERİ) 
Gaı~le bask. sınOO ~lk ol.tırak rotMyon tlpo ~askı m<olk1nQ!Qfi kulla:1ı trn ı:ştı r. 1908'd11 

Cespa: Hermann isintli bl r Atman tatafından 4 sitndil1i, kauçıık kauçu{!:a karşı ::ırensl ::ılJ 
rotasyon taskı makinesi için patent alınmıştır.{ 123j Heımann" ın geliştirdi~i kauçuk · 
k.auçuga (b!ankaı-ıo blankat)<.arş prensi!>i b'Jgün t\alen rotasyon baskı makine yapımında 

uyoulanmaktadır. 

Şokll 2. 51.: ilk Alman gazaıe (tlpo) ıotasyon baskı makinGsi 

fvlatbaacılıkl'.l ru~:> kaQıda baskı yapan tü ı·ı ba$kı rnakinelerlne genel oh.\ral< ·ro 

ıasyon baskı makin.ası • dool'ınokıedlr. ı.ıemen tıcmcn tOıu baskı sisıem'erinin tat.aka 
baskı makineleri ya"lında, roıasyon baskı makineleride ku~lanılmakt(l'.du. Of.set baskı şs1e· 

mınde 1<.vııanıtan ro1a:syon baskı makinelere "r:>tasyon ofset baskı makins!erf' deni lmE'.ç,la· 

dlr 

ilk döti silindir sistemi rotasyon ofs~t bas'..ç,ı malı.inesi Alman Vo'Tlsg firn~ası 

(123) tA:ın Aoland C Broşürü, s. 3. 
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ıa:atında'l yapı!mış ve 1914 yılında kamuoyuna t~1rıı tılm:ştır. Bu makiMde 6000 tur/saa 
sürat:? öntarka baskı •ıapıhp ~Qıt yolu bif hunilı katlama aperal ırıa sevk edilmiştir. 

Rotasyon baskı meıcdu i!e. ilk günlü\( gazete 30.12.1923 ıarih ı"lde isviçre'd&, m 
başkası ise1925 yıl ında, Silezya'da basılmıştır. 

Rotasyon ofset ba$kt makineleri. 1939 yı lın:'.! k.'"«i<lr Alm~fly<t'da, l 939 sonrası ~t 

/-\me;lka'O'a bOyOk aşaına ı-.aydalmiştir . . 4merika BirlEŞ~ Dev1etlerindc yine 2011 yıll~ıd; 
Harris·Se)'bo!d ve John F. V'obendor1eı limıaları ı.ara.tında.n i k rOiosyon ofset ma~ncs 
ir1al e(Ji!rr iş ve ya«Jaşık 10 yıl SOı'lfa i lk dola Ol~ık~I· lu Blank.1:1! prensibi uygulanmıştır 

Amefiko.'c!a rotasy·oo ofset için '\r+/eo • Ofsel" tabiri yc9unlvk kazanmış ve piynsaca ci( 
"rota.s»on baskı sis!emi'' yefirte kullanılmaya ba.şıanmışt ır. (12.S) 

Rotasyon ofseı baskının gelişimi 2. OOny~ Savaşı oooe-oıyıe kasintiye u~ram·ştı t 

6'.r h ~·ı Uann başında t~krar /ı.meriktı. ve Avn.ıpa'd.a yQni arQ$!ırmalara tekrar başl:ınm:$1ı r 

7'."fli ;·ı 'lt\rın ortasına kadar A!manya'da 11 S rotasyon ofooı baskı makineşı kun..ılmuştur 
F(!~i rr,;1asyon of~t b«skının esas zaferi bundan S011t'tıki ı.ar hlerd~ ba~larnış tı r. 

Roıasyon konstriik-siyonlarında, kauçuk katıçVOa karşı prenslb!'nln yanı sıra saı~li 

pıens bi ce gel i ştiri lerek uygulanmıştı r. Satel't ~·apı tarıında mofko zi bir baskı kata-l 
eıraJıncıı bir kaç (eksen 4.nadire-n s:ı kalıp ve k:;:uçul<. kazan grupları bu\Jnmnkta<l ı r.{· 2s:ı 

2.2.s. ı . Rotasyon Baskı t.1akinelerinin Yapısı 

Roıasyon ofs-01 baskı Olaklnelerir~i c;ok. renkli lic=ıi baskı makineleri ve gazete bask 
n1akineler cıarak sınıflandıımak m(lmkOndür. Ticrul amaçlı ve gazele baskısı için vey; 
standart llretimlerinin yan ıs ıra, 'ar'ı(fı kontıgorasyonıaı1a oretilıniş ç.ısill&ri rnevclllıur. Esa~ 

i tibariyle bobin sta/'ıd ı, <lebitôr, baskı Oniteleti "it:J çıkış Onlleltı:indan oluşmaktadır. 

2.2.5.1.1 . Bobin Ünitesi 

f•,la~iownin cin.~ ve kapru:ıi1e~i.ne gö:e tek. çift V(:f'fft Cç bobin kapa~ıtetld r. Ounla 
b3şkı üniie!erinin CniJne veya yanına veya makinenin altına enıogrc cdilmok!Gdi'. Bob nlt 
biri bi;erken, diğeri boşalan bobine yapıştı rı!arak süre<(.filik sağlanır. Bunun için ınakincnit 

dul'dl.l'ulnlflS ına g01e'ı<. yo\ !Lr. 

2.2.5.1.1.1. Bobin değlftirlciter 

Bobfn da~lş~ılcUaıin aş~ıdaaçıklanarı ıürıoıl •ıardı·. 

2.2.s.1.1.1.1. Basil bobin doğlştirlciler 

Bobin de{ıiştiricilerde bobin de~işt<me . .genelde mafluoı yapılmal(\ad\. Oobln sıand 
ıarı basıt taş ıyıcı mi'lerıe donatılmakta.dı r: Kagıt gerilimi kampanalı ;ren1erıe veya cııngi 

(124) Dereli, A., ~.1en, H.: Genel t.1atb<:a, r .. tE.B., Yı:ryın No. 7940, 19€4, s . 17:'.;. 
\125) ''Gazeıa ve Tıcari Ürünler İçin Sayfalık t-".an Plamag Urtiset". Ofset Tek;o!oj 

C•urgisi. $;.1yı 1, 1993, s. 50 • 61. 
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frenleme ile sağlanmakta<lı ı Oob·n daQi~tirilirken mak;ne dvrduıduıulrnak.tadır. 81.Jnu 
~·aparkEın tabiki kai'ııt geritimi bozulmakta ve do:ayısıyla bozu{ miktarı çoQalmaktfldı r. 

2.2.s.1.1.1.2. İki kollu bobin dcl}lşllrlcJler 
Bu bobCn değiştiriciler 11on-s ıop bobin dağisimini rr,ümkün k~lıyor. Y~ııi oobin dev 

rQyU g·rmesi lam Urerim sUratinde yatı otomo.tlk veya oıarnatil< garçekleşmektedir. 

Şekil 2. 52. : iki kollu bobin 
do?}işıı · el şoması 

2.2.5.1.1.1.3. Duraksamalı bobin deQiştiriciler 

Bu tip botıin değlş r:!r1cıer öz:ill.ikle yüksek kali:P.l i ıCari rotasyon ofset maklnGler'ıode 
kullanı lmaktadı r. Bunlar o'epclama prensibi: lla çatışmakla ve baskı makinelerini s(!rek !i 

keğıtla beslemekle g6revlid,rler. 

Bobin değişimi esrıasındn biten bobin dı.tana k~ar frsnlenme{tecf r ve daha evıel 
ha21rıamıış yeni bobin yapıştırılmaktodır (eklQı'ın ıQk!OO I ·). ekleme •ıapıldıktan sonra e~ki 

kağıt yolu keşilmE:?kte yenisi bir çek.ici merdane v.:ısıtası~a makin.~ sü·a!in hızland:rırmak4 

__ _J 
~a.d :r. A a ; 

,.--• 
' • • • 

• 

Şekil 2. 53. : Our§<samarı bol):n <!eğiştir cinin şenlası 



2.2.5.1.2. ~llma Üniteıl 
Bobin 1eşkilaıının homen yııınında yoı .alır. Bob"nden ç1mrı kaıO~ . üı1 ve o.·ıı~ dizıl 

mlş: olan bir seri merdanolar aıas ndı.ıın onct:ııa bıçimirıde iııip ç karük ılkz11klar meydı:tfla 
goLıir. BCytece bası"\ıya ı.ı ıu ıodwn önce bobin Koğıdu11n 30-aO mettolk blı bölOmO havo· 
londınlmı:ş o !ı;r. Baskı için kondisyon JlnzMı t. Bu aısda tozkıu toırıı.tlvnrnı, olur. Ayfıt:f) 

k~ğıttakl statik &Jt::ıklirilı r1e boş.alulıı. 

2.2.5.1.3. Debitör {Ayarı.ayıcı) 
K~ıt yolu gerekle bir dcb !Öt llzenıce..., ayaA bır $8kllde baskı ~'8nn n. 

b..."tSı<ı Oıoi:ckK'lne sevk edhellled.ı. l k ba$k C:rilesi'lden enef yeffe:ştn'on deblö.rün 
o15r"eY'I ~ csr~nca bQ 1 getllmhl (tarsiycmru) SU'CJl1 C'.1)1'» eevtyede '-'tmc:k~.ı. 
Kaarı: Qeıri trine ho:ıMn otna<. rehbe(ic Y'"cli üzeri YllŞ ~ 1'9 ~ ~1ama Ye k.es;rn 

için çooı<; Oncmll t:ı ı taktördür Kusursuz kz.Qıt yo'u yönendlrme bugün azaın 60.000 
IJrısa.Rt uygu anan o'soı prosedOrOnOn sllkıan için 90k önem 1 bir kOf.Jludur Oebıtör. 
bob ni :lÇ:lt ken oıı.ış<ın hon kuvvetini a~aıa.k ka.Qn ıolunu makluvyu ıJUzvnl ı i!e1me1tıe 
ç;öre\'lidir. De?:>itöt bi• metal bıtde kıııuçuk sillndkdon o.uşuı. DebitÖI' dowO)'V olrdiöi ıama1 
l<at..çuk sıl.nd ir metal silindiro ynkloşarak kağıı salhında~i gerginllOI oyaıhı ·. DehitCr 
\. 1111lol-'St1 (•;ani ka,Oıttakl gctgtnı k dJzoün olmazsa) baskı esnasında onııe •ercıen geçeı 
kQ{ıı t üzArindeki ayaı1::ır tutmaz. 

Oetıltör elemanları : 
A) Ele<:rt...< kOw.roı tatı6o$u 

B) Oct>'.& gö;l<<ge ......... ·
cı <;aışıuma dugnwden 
O) Ka.Jçuk rnorcare pill=-'lln 
E) Em nrıet mcroatıeıBft 

R.ılskı sıras ''ca kaOıt!a bulunan gG-rgirıl ıQe tanciyon do"'ıir. Dcbtöı tantiyonv sebıt 
1u!1'r. Debitôf Ozcfnde bu unan sillnjiflcr klrl9fldiğınde 1emizle1mosl gerek!• ÇCınkü 1<aQ11 
tozları c!ebitbr m11ıdanff lerine yopışo.r::ık kalınlık meydara goıırıer. Buda. kngıc tt 
gorginliö ni fa2ıaıaşı ıraıuk txııkıdA 11yarsı1 htı'-0<.11~ ıwdı:rn olur. 

2.2.5.1.4. Baskı Ünlteıı 
İki yan duvarla·ın iç kısm n.a yer"-eştirilm..ş olan }(alıp ve kiiıuçe..k 1<axn.nla11 ve l>.ın

ı:wa oagıı boya ve SJ mord;ıno :oph.ıtuklarından oluş.Jr. &zı bü3kı üniteterl d.key bir 11.1brit 

!ulus. ~'Tlr.de oıu·ı..r. l><ı<·lııtı lıl..U !A'i<lirı<ledit. Hora ... asgari ild ıuamı d&l ı•nldi 
b<wı yapar. !lir beslı "'°"',..,""° tıu baslı ür "'teıWıden bı• cogıı y111 Y""" <IJAı Ge•ıj 
Wı te9r"dc-., gelen kagk ura ııt bu bis:ilu ür teler.nde On ilfe a'"'Q )'Ozlell balJareık oeçeı· 
IH. 

tyi baskı kaf1csl lçın ya.n dwırtarın çok sa~lam oıması gerek ıf". Kumonda tarafında 
ıoo mm kalıııhgıntla CIOkCJm d1..varı1. mo1or tarOCında 675 mm de-ri.-liClndo kasa şaseyi 
roeyo:lna getirir. Şa.<:e)·n tu1unQ"I ıom kazan ve mcrdo.nc ~!~lcmlorin ·n ııı"T'anla kullanım 

l 2?. 



;,ı ıarsızhklannda ör'ıer·ı neden fll• yataklar nd.o meyd3ııa gelen -.ıınmaıarcl r. Bu 
nedenle ~senin QOk sa01am o:mesı g&rskmektoc:rr. 

Olset b~sl<ı Onlı0-sinln temel kısımlan ol~.n kalıp ve k;:ıuçuk kazanı. p.:;.slarmaz 
çelikten imal edilirlGr. Çi ft sıra! ve ön guntnliŞ yatnklar üzerinde dOrımoktOdlrle< 2.5 mrr 
onindc prezisyon g~ıı"Q k:tnillh AOıaili ve Ql91Si :ı> klll ıp ı:;-P.rrre işlaminl Mllınk.Cn kı lıyor. 

Kal ıp sonlarındaki a:yııırlanabl!lr ·egisier oimleri baskı kalıplar nın tam rggls\&11 
olmaların ı sa~lıyor. 

Blaıket kazanıa:ıııdiJ T· ıayıı bir 09'"1Te s..s:crr ı ku ;&nıhı.Aıkuadıı, Kol p vo blo.nkcn 
kaz.arkı kOtdon tema!lı oönmaık1oddet. 

Şek.it 2. 54. : \Ye::> sıSIOfril'lÖ9 
bs.Uo UT.asi 

7.2..5.1.S. Rotasyon ofMI blslu siHndlr sistemleri 

2.2.s.1.s.1. tJ-ç sllin<Hrll beıkı ılstomleri 
Kaıp, bl.;:ınket ve Oe:ı.cı t lind rl oı~ct bo$knırı temel s!.stom.dlt. no1asyon olset 

baskıda bu sistem sürckti form bı:.ak n1akine!erinda ma<.inelerdon geçen kağ•t yol..ı 

5adece tek ıaıalh oosıımrocadı r 

•<t• --
Ş.kll 2. ss. , 0ç • "'"" r~: 

ofset bask sı&l9ml 



2.2.s. 1.$.2. Dört şilindir1i baskı üniteleri 

Duble baskı Onltcsl veya blank9t·to blanket prensibi olarak blllnen sisıaırdir. 
Blankei Cı<.auçuk) s·ıindifleri bkblr/n9 karşıl ıkl ı b-aşkı silirıdi ri görevi yapınakı.tdırlar. Kağıt 
yolu ikı tara.t:ı tek renkli {1fl baskı) txısılınakladn. KaLçok ve bask silindiri aynı kutıtlu 

olabilecekleri gibi. kauçuk silincti ıl kalıp sıl ndirina kıyasla çih kuturru da olo.billr. 4 ::.ltlr(:flr11 
baskı ünilelaıi • I· baskı Unitesi" olarak isimlenc' riltr .. 

Şekil 2. 56. : Dört silindirli 
baskı ü:nilesi 

(8): Ka!ıp k.aıanı 

(9\: Kauçuk kazanı 

2.2.5.1.5.3. Allı s l llndlrtl baskı ün heleri 

' 

4 sl!idir11 t>askı ürıi ıe-le·ine bir baskı üni te~i {blrınkı::-t, K~l ıp) il:-Ye OOorGk eıd.a eıdll •ı. 
~y · baskı ünl!osı" olaıak ta tabir edilen bı.ı sis.:emde 2 renk ön yüzde 1 renk arka yüı:d& 
basılabilmo<tcd r. ·ı· vo "V" baskı üllıl'9-Si kombina.şyon!an ile bir ç~ tek ve ç-ok k~ıt yo ru. 
Orebmler mümkün ol;:ı,bi lir. 

Şekil 2. 57. : Ahı Silir.dirli 

t>ask.ı onnesı 
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2.2.5.1.5.4. Dokuz silindirti baskı üniteleri 

Su konfigOrasyon daha 90k "satelil" baskı ürıil9si ol.arak nilinmektecl ir. Bu sisie'l"de 
müştere' bir baskı si'indiıi eb'<lfınd'a dörı baskı OnılQSI ~ıl~şliıilmışti r. 

BOy'ece ka.9 ı gerihmi murekkep trnnstcıı esnasında mul6al< sureııe sabit tu ıuımal<· 
tadı r. &~kt P.n kıı';:'I yo!rJ:'ln gerçP.okJeşti~ ind-0n. hassas ıetıb~rti. dö1 renkli baskı için en 
uygun stslem sıığla·1mıştı r 

Şekil 2. 58. : Do\<vz silindirh 
(s::ı teiiO txı.skı Oni :cısi 

2.2.5.1.5.5. On silindirli baskı ü niteleri 

Bu baskı Unil3si konfigüras.yoou si indiıli saı :el it sistemine nazaran iki b..'ISkı sitlndln 
ilo çnlışmakı<ldıt. Sıll ncl t'lot nonrıaıoo ters 99vri1 p blatıkat üzeri blanket orensibine göre 
<löıuJ.ştüıCh.ıllil ıııir. 0v sll ifK.liı ycr1Cşilfı sis !vrıı i böy~ıtı.:tr özt:ıllik.lt:ı gazele baskı iyin ilave ürP.· 
t m inlkaoıarı sunmaktadır. 

2.2.5.1.5.6. Sürşarj baskı ünlteleri 
Bir ba~kı eil nd i ıine dönüşümlü olarak ç:;ı !ı~;:ın ik i bo!) ımoı.ı bô.$kı üni tc ::;in irıdcrı 

oluşm~':<.tad ır. Kalıp deôiş1irme c:Jay11am üretım st.imtinde 01omo.tik olo.rak yapı lınakta.dır. 

Başkı üni1elerir.in bTisi çalışırken di§er ünitede kal'ıp degişimi yapı labilm<ıktcdlr. 

2.2.5.1.5.7. Altılı kule konfigürasyonları 

İki ı:ıst üste yerteşlirilr.tiş ik.i v . baskı ünitesindan oluşan ltonfgürasyon dar me<an
da yüksek. reo<. kapasitesi, nlspeıerı dü9ük ıaıı rıın ı·na!iyeti \'e kclay <u11an ı lab:li rl i < ile 
çeşitl i '::ıaşk ı ve renk imkanları ıan ıme-<-;ad r. 

2.2.5.1.5.8. Scklzll kulo konflgOra&:yontan 
Çok l>..ıslt b!r konııgornsyondur. t .. 1orck1<ep onıteıer ve sıııooırıcrı ~eırs döndOrnıo 

1-rkanı yoktur. t~1cd01cr yap ı tarzından do1a;ı ı ı...'ltlyaçltııa ~re gatılşlGL1'9 irnkanı n-ıw:cuı

tU'. 

Sekizli kuleler üst üs:e yetleşt;ri tmiş dört köprü baskı üni1esinden oluşnaktadı :. 

KoQıt yo.la·ı kısa m3sate•erc1en geçtiQi için çek iyi poza aysrı yapılmaktadır. 

:. ı.: 



r..takinısn in bütün bô'Unılerfne u aşı1abi!en bir asansör makine portorıa !i,i , işini 
koınyl~ştırmıstır. Katıp 'tıtı baQımı ,ı ,eh.ilde kazı:ına taMb'lmek lçıı bO~On kazanlar. kend 

~ş na il9'1 geri tnl"ıiklidlr. Kalıp deQ14iırindı:ın sonra kaz.anlar tegisıor ş"şmadan kavra
maklael ı f. ( 1 26) 

Toın:ıssız k..o'lt yo'u yön!endlımeden dola}·• mürekkep bulaşmrı tGhl.c.osı olmaına«.· 
::adı r Tek. kağıt yolu i'c 4/4 renk dUzonl. lrd kağ ·ı yclu ile 2:2 rttrk d(Jzen $aClanabil nir. 
Sekizh kule özel'ikle ;·üksek tl tajh 4:4 baskı larda ku ıanı .11. 

• : 1 : 1 1 :, ' : ·-· ... ... . ... .:. 
·:--

T t ) ( t \ 1" 

~ rt~ I(' '(' ) I(' "' / 
· -.. .__=:!'::""/' ... -··-..:.._~------- .... ~------- '-.-.::.~,,.-- --

Şel<JI 2. 59. : Saklı baikı Onltill -.uly tıpi baskı makinesi şenası 

2.2.5.1.5.9. Sıra yapım tarzı 

4 si indir sistemli dublo bQS}cı Onl:ol<ın çok rGokll ticari oosıu nıaklnilwtlndl:I g&nelde 

sıra ,a inde (arka arkaya) yerleştin lmok:odir, Öırc~.n sekiz adot dub\e ba;kı On ıesl ile 1-lk 
eıap·.a «.i ~araflı şek'.2 renkl baskı ya,pmak rr()mkün o rrı..ıktacı ~. 

Paralel veyş dı.ıbieıcs yapı tar~ : OV vygutaN"ada <I Lek bobin s.l:Al'dlı çok rcr<I 
-nal< ne yan )""'<=!Wl ye1eştirtmeo<ıedlr Her .ki rra<.rerin birtcşli 11f'r'lıtst. k;Ol ~ıannn 
Oııteştruresi ie saÇtw'llr. JııtUfwek luıı:lar.:a ünitesi ie 32 sata11t< Oreıiın yao ~ r.(127) 

(1~6) "Commandat Vlt EJ1PfA..~1'~ln KftÇt-ıt K:;rdP..şi KBA .k)tım:t •, nts.Ai '(!knn oii 
Ool'g'isl. Sayı 1, 1992. s. l'.W 06. 

( 127) '"GOnOm02:01l Rott.syon Oiıet Baskı r.,ıa~.ınelarr . Ofsel Teknoloj ı Dergi$ . Sayı 
5, • 99J .•. so. 
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Şekil 2. 60. : Suaıı yap m tarzı baskı makinesi şeması 

2.2.$.1.6. Kagıt yolunu yönlendirme 

Kağıt yolu ma<.ine koniigürasyonuna göre "e öz.ellikle çok yollu (bobinti} oretimOO 
sakin ve l«rışıklık olmadan makineden geçi-ilme.si •ıe bu arada az ve )Ok yön d'e!)iştirerek 

ılıi!titmı;ısi lazımdır. Bu yörı!erıdimıeyi sabit -rton!e edilmiş ve serbest dönen vön!end'rme. 
çekme ve ça•ıirnla nıil teri üslh:ırıın6kladir. 

Çekici mıııor kağıl yoru gel'lllmını giriş-ten e-vveı yükSellmektedir. Yönlendirme mil:eri 
aynı zemertde yük.sek g;,ırilim farldıh~arın ı denge!emektedirler. Hsreketli 'le geneli·de 
yat..a ça·ınlir. yönlendirmc ıni!l~ri l'()Qisıar ınilleıi olarak da .:ıdlandırılmaktadır.(1 28) 

Bunıx iki baskı ünitesi arası mesafeyi ayotlomak veya son baskı Jn ıosi ile en no 
~sh.:i aııwı ınesafe>·I ayaıliıyaı<ak kesin) haSS<.1~lığ11 ıa te::;iı t:!ıııt:ık içiıı kullw uru. 

Çevirme mil eri aenellik!e k~ıt akış yönüne 45<> konumlu. hava ı:ıkımh borulard ı r. iki 
çap·aı: ko'lumh.r çevirme mili ve kağıt ak.tş ;•önünde yeı1eştiıi1miş bir yönlendirme mili ile 
birlikte kağıt yoıu çev·ilF.bil ıT.ektedir. 

Birey~el çevirme miller. k3;jıt yolunu 90"' çevirme im<.'lnı vermektedir ve böylece 
enine yerleştiri lmiş baskı Oni;elerini kullanma fırsatı doğmaktadır. 

2.2.5.1.7. Kağıt kopma kontrol sistemleri 
Baskı esnasındı<i rotasyon ofsette d~gişik SRber>!erdF.ı:n dciayı kaiJıt kopması mey

dana gEı lf!bi mektedir. Kağıl kopınalanrfda rnak.int:ıı hrJ.Saıltınrıı ônlernek a;nacıyla bas'...ç,ı 

üni!Eı!Srj arası kağıl k.op..ına ko·ltrol sısıeın!etl mon!& edllınekledlr. Buniat ~ğıl kôpıuğu an 
dartıal makineyi durdumı~ktrıdırtar.{129) fv1ak-ne kcnf;gürasyonlannc:ı göre de;jiş k kon:rol 

sis\em !f!ri me\'cut1ur. 
easılnlıŞ mab:<:)ınGlcf için mekanik UlfaOlO istemleri vardır. 3u sisıenlc:do makara-

(128) Bılsıon. J.li . . ~lei l l T.J.: Spccifications For European Offscı Prirıting. 

lnıorn..1-:io-:ıaı Feceraton of the PreiOOca! Press. Lonc:ıon, 1987, s. 36. 
~I2'ffı "f•;tan Plamag'tan Yeni Bir Rotasyon: Unisa! 70~. Print Türkiyı.ı Dargisi. Sayı 

19, 1998, 8 . 50. 



laı •ıc~·01 blloıikl dınorrıolı.trla k.a{l ıt yolu temaşh konıto l edltrnek ~odir. Enfraruj ıarama 
kafaları temassız ça ışmak:ıadırtar. Her tarama kaias ının duyarl ıl {ıı bireysel aya.rlanabili', 

Temassız pnömatıl< tarama slstemlaıi bütün maJzemeıer için uygundur. Bı.. sistemde ka(iıı 
yoluna y6netilen bir nava akımı kağıt koplu{lu ,an kontrol sviç'ino ulaşmakla ve makine 
r'A'!rh:<ı l dıırdun.1lmak10011. 

Şekfl 2. 61.: Kağı ! kopına 
sistemi 

2.2.5.1.8. Baskı Ayar Sitemleri 

Kağıt yolu akışın ı bobin standı sonrası , ilk baskı tıoitcs na vaya ka'.lama ap:ıraııoa 

girmeden ov•ıo l hassas ayarlamak. iç in bugün ele~tronik tarama sistamlari 

kullan ıl "!'!ilktodır. Bun!urın görevi ka§ı1 yo!u a1<ışınds çereyen eden sağo so!..ı kaymıı1<ln 

k.omf)allS6 €ilmek va düzenli bir akış sağl.,;ma.ktır. BCylece bo.skıcfa rehber llatalan ·ıe kat· 
lama apnrauıda kesim hatalan geniş ölçüde önienm~ktecl3!. 

Ayanama k.agn kcnarıaıı çc•ıra ış ığıra hassas olmayan en•ra~ a:gı ıayıcııarıo. tara· 
nı:ırı:ık ±'mm'ye kadar elektro me-kanlk yapılmaktadır. l;VGb akış a~·ar ~i~iemlP.tinP. nınm:<ıtik 

kenar aramada cfahil eöılebilit, Böy.ece algı!ayıc ıan ıararıa poz.isyorıuna mı:ın ı..ıeı gedrmek 
kalkmaktadı r. 

2.2.5.1.9. Kumanda Tekn!OI 
Rotasyon ofset baskı içi.o ana kumanda masasından :tDPılan makine yönetimi Ç:lk 

ör.e>ılid r. KJmanda merkezinden ıvm onemıı ron~sıyonıa.r kontrol SdilmQkt9. ayarları 

yapılmı:ıktı:ıc'lı r. 

Xurrıanda ve ayar s·sıemleri Bugün geniş ölçüde modO!er tarzda o!up tGM ik ·,.o 
rnOcsseso şaıUaıına göre uyarlanmaktad ı r. 

T~sis:leJln m."tk$o.dc. uygun o!oırosyonu \'&ekonomik kullan ımı içir bu.gön li lg\Sa· 
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yarf-nr. mikro.orosesöıler ve m:ınitör tenninalletl •Olô.$yOll 0 1001 baskı mal<.in-esinin 1atıei tıi 

t im1>9ridir. Bczıı.Jk oranını azaltmak. makine hazırlık süreıerini kısatlmak. üretim değişiklik· 

lerınc!a Gsru~!<.lik, kullanım konforunu ve kaliteyi yükseltmek hedcflı:>non unsudardır. 

rarrı otomatik kumanda sistemi, makine kullan ımını asgo.ri clcınao sayısı i le 
mümkün kılrnakt~d ır. 

Bobin standı. b..ısk kulesi vG k<lUtırna ünitssin.in kı.1ma"'ldası tamamen entegre edil· 
di§indeı her iOrlü, fo.nksiıon progro.m~:ınabJllr'lı. Program balleg azami 99 işin veri!eıini 

programlama imkanı sun ınaktadır.i130:ı 

Şekf ı 2. 61. : t.1erkeı:i 
kumanda masası 

2.2.5.1.10. Baskı İzleme Sistemleri 
Roıasyon ofseı baskıda baskı k;;ıli ıesini l'..ontroı etrrı.ek için slı rakli bir baskı izleme 

sistami gere!<.mek taoir. ~ıtaki rıenin tam ~.üratinrie ?ijrakli opıik kalltP. konırol ii iç in .~l'lbit 

ayn.ah slslf:ımler Kullan ılabıll r. Ayna segmanlan ile donatılmış bir döner ıamburla baskı 

gc:onıtıso kağıt yolunu tzıey&19 yansıtılmt:kı.achr. Oöneı ayr<ılı t~mbur. nıaklnı.ı sürall ile 

scn~r-on dörmektc.'dir. Aynaların sürekli h~raketi va tekrarfaııan baskı ima;ı ile izleyiciye 

sab ı bir görüntü sagıamakladı( Yaıay ve dikey tıaıaketı saglay&n bir mekanizııa ile arzu 
edilen pozisyonda bo.skı izlencbili t.(131) 

(1:\n) ·o~r.P.;P. TP.l<niklP.rindP. Gıinr:P.1 GP.l işmP.!P.t', Prirıt Tflrki~'P. OP.rgisi, S;:ıyı • ::ı. 

1997,s. 46-47. 
(131} ''Ao:a.şyon OW..et Sürekli Gelişen Bir Baskı Tekniği", Ofset Teknoloji Derosi, 

Sayı 2. 1980. s. 4G. 



Şelcil 2. 63. : B~skı i;l~me 
sisıemi 

' '-e ---·-·- /-...... ~ 
[ .:. 1 ... _ .. _ ' I ........ ' _,_ 

.... --"::: - .-~'1 ..... 1-.;. 
. ' 1 ,ti ' 

~-
• ...... ...-

---~-~ 

l> l 

1 

eu ·task1 izleme metoduna aııornatif olarak renkli video sisıemreri mevcunuı. 
~1akine süratine semen çalışan renkli kaıne-ra. baskı lmajırı çekı:ırek yüksek ro7.UloS)'On· 
lu :ıir n onütöre aktarmakta.d ır. Oe~işik objı:tktlllerıe •ıe loorıı yaparak baskı imaj ının 

deQişik bölCmlerinıi i~mek mümkündür.{132) 

2.2.5.1.11. Rotasyon Ofset Baskı makinelerinde Mürekkep Sl&temleri 
rv10rckkcbln, mC!rGfck.~p haıııo&sindeı~ plak.aya kacar. ulaşmssını sağlayan meknnız· 

maya mürek.kep sisıemi denir, Konvarıis)•onel <ı1seı baskı makir.alerinde mürekkep sis· 
teminin oarça.ları : r,•lürekkep ,azresi. hazne mili, hazne bıça~ı. ayar vldaları. hazne alıcı 
verici merdane!eri, boya ezici me<daneıer, plakaya mürekkep vc1ıcı motdaneıeıden rrıev· 

dana q-elir. 
rvtürE-kkep sisteminin amacı ; belir1i akışkanl.kta olan mürekkebin, su • rnürakksp 

dengesini sağlayacak akışkanhQa getirilere'!<.. baskı plMasının her yerine oş.ı mikıaıda 

trt:tnGfer ec! ilmo::ıdir. t.1.ürekkep sistem ı faza patçalerdsn meydana. geldi61 için uyumlu ve 
ayar1 ı ç·alışması çok önsmtidir. Dış ort~mın ve belir1 i çalışma sonrası dc~tşen koşulların 

bnşla(t9ıçıa yapılan .::ıyaıların yeni koşullara göre müdahal~ edilmesi gerekir. t.tı:ırekke,o 

sıs:emın n en onem11 patço.sı more!-anolerdlf.(133) önceıeri ıazıa sayıda mF.rdanenin )"er 
almM:ı m(lrekk.e:bin iyi czilmcsl ve homojen tıansf-an için gareW.i oktu{iu ~avunu!ma~ına 

karşın, günümüzde bu 'ikirden vazccçilrr iştir. Bunun sonucunda az m&rdeneden mE!} .. 
dall(i gelen ve fP.rklı bir biçimde müre~kebi transfer odcn aoilox baskı nlOte~ep sis !eırlE!ıi 

ge!işttıi!dl. 

2.2.s.1.11.1. IAercıane Ayarı 
C>.ı10rekl<.ep, çe~ik vargel ve kauçuk mcrdancb,den geçark9f'l düzgün nakil edilrneti 

ve ezilmelidir. Çalık merdaneler dişli çar,l;lar vasıtas ıyla çalışır. Kauçuk mcrdancıcr ısc 

dfiniış h.3rf'lkP.11f'lrini ÇıP.l tk mP.rcl:.3nelı;:ırf'l olM ıem.rıs nd{ln alır Bundan sonr;ıda m~ıd~ne 

t132) "Roti'Jsycn Olset Sürek.ti Gelişen Bir Baskı -ekniği", a"g.m., s.48. 
il 33) 'Mcidelburg GTO·. l.-tcidc!bcr9 Tc:ırıtım Buro~ürU. Heidelberg, s. S. 



ay:-.ırlaıııır ı ne kaıJaı önı:mı tıir reden oldu~u a.nlaşrlı r. Kauçuk rnerdaneler çelik r ·::r· 

dan~ıeı~ sık ı temas eıtinl irse mürekkep oeçiş ir-e mani olunur. Hahf !emas eı !inl ııse 

rnüıekkQP iletilmez merdaneıercıe 1oplanı r. lv1eıdaneter tam daiıe şQklinde dönmeze 

mürekkep merdaneferden sıyrılır. Tüm bu ol.Jn1suzlul<lann sonucuocf.:ı kahba mürekkep 
ııcı !ml ~k$;:ın1okt:;d ı r. Bu durumda baskı neticese ttu olcvğu gibi m{lıdaoo lzlcrlde 

oluşmaktadır. 

Saskı işleminın başıaogıcınc!'a kal ıba ulaşacak mürekkep m";.ç,tan için ayar ·Jidaları 

otomaıik l<.ı,ımanja düSıneteriodoo veya mekanik olarak. elle a}'arıa.ıır. Bu ayarlaınanırı 

oonıı°"ınd:; hA2nf! rrerdenesinlıı ıur sayısı ite ahcı verici nerdanelet aıasındaki terras 

mesafesi belirlenmiş olur. Baskı esnasında makinen n ısınması sonucu mürelıl.keb·n 
akQŞk-'nııg ı arttığında ınOrol<kcp kalıba c!aha faııa uıaş.act1S)ından yapılan ayarların kontrol 

ed ilmesi. ~u mCrekl<.Cp dengesi boıuımuş is~ ·ıeni ayarların }·apı1ması gerek ir Ba.:kı 

esnasırda gazE!a k.aQıd tnın yOzoyinden kopan tozların rrerdaneler ü :::erine bi·ikınasl 
sonucu meıdanoloıin temasını a11ırı r. Bu d urumun sonucunda mGtdMefec a(asındlki 
ınesaıo ya an11r larak yada meıdanelt1rirı rnaıı::ne dutd!Jıuı~rak ıemızıenmesıyıe baskıya 

davam eti Ur. 

2.2.s.1.11.2. fı1ürekkep ikmal sı.stemıerl 
Rokısyorı baskı mskinelerinde ;irajh bazkı yap·ldığ ı için hoıncye 1-:on;:ın mCıtek."lep 

baskırH ll belirl i bir ncktasında azalaıak ııa"e ooıımesi gerekir. Bu işlem günümü2de yay9ın 
olarak. kullanılan se"Mzli kule sısıeınll Clç Onitede-n meydana gelen bir baskı mal<.inesinda 

1oplam baskı ünite sayısı 24 ıor. 24 Oniıenın haznesine mi,irekkkebi ıualdıkca ila•ı& eıınol<. 

için on o.z ahı kişiye gergi<. cıacaktu. Btı ole:monh:ıtın hilskı sonıınR kadar hiç durmadan 

mcı·ek.kop ıak.vfyesi '/Rpması büyük bir eın&k k.ayb •ıe gerilimli çalışma ortamı o!uş :ura~ 

cal<tır. 

l•~O rekkebin insan t:::n ıı~ğirıü ihUyay olmadan ikmal ini s2ljlayan sistemler gali~tııil~ 

nli$!İ t. ~.10rekkep ha,ınP.sinde otomatik se·ıiyc ay·aıı ile haınenin gerekti olan mürekk&p 

miktarına ihtiyaç dLyCuğ:unda ınakinenin dış n<la yer alan depolardan porrıpalanarak 

karşıl;;nır. Her ütuleye crıalama ~i tonlı,ı lc tJnklardan tx:ıru t&slSatıan \•asıtasıyıa i1<,--naı 
ed ı ir. 

t,türakkep ikmal s istemi ayarları kontrol masasında görülerel< yapılıf. Seviyenın 
düştüğündo kon1roı masasır.cıa o üni1eye aiı ıkaz ızımlxısı yanarak ikaz eder. Aynı şekildı:ı 
ikrnaı ~pılıfkon sc·:i~·enin Ostüna çıkı ldığında yiıı~ ikaı lambası ikaı vererek çalışana 
bDyük l<:o!ayl ık sn.~lı:ı:.(134) 

r.1orekkep ikm;.ıl sisteminin sağladığı on onomli ıca2ançl3fdan bir dl§eıi ds saıokh 

idia\ se-.•iyede bulunan rı10 ıekk&p tıaznesinden dolayı «alıba g:ımesi gGfel<.eo m llfekkep 

mık.ıon do9işm.ayeooği içn mürekkep. sv dongosi boZL1mayacaktır. Buôa makineye sık 

\134! ··oıomatik >·tü:ek7<eo İkmali İle Daha YüksGk PıodOktivite", Prirn Türle.iye 

Dergisi, Sayı 15. 1997, s .4(1;. 
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:ı k müdahale gereksi.nimi onadan kaldırmaktadır. 

r>ılü(Eıkkebln belirli gramajl ı a mbalajlardan al ınarak kullanılmasının sonucur.da 

kabın ıçlnd~ bGltr!I t l'liktar nıürekkHbin k.abırak ti re verilme.sine sebep olmaktaydı. 
r>.1Urokkop ıkmaı stslGınlaıi bu kaybı oılı!dan ka~ırm ştır. Ayır..a müı&'J<.eb üreten flrmo.'ıırı 
aınb~j ınatıyaılrıd~(l cüşCler~k azôa olsa üretim maliyeti a1aQıya çekilir. 

2.2.5.1.11 .3. PAürekkep yıkama aparatı 
Ro1asyon basl(.ı makinelerird~ hazneye mOrekJ<.ıebln •ıerılırıesi sisl1:1r11!1:1ri g·bi baskı 

sonrası mürekkep merdan~lerinir <le yıkanmnsı ins.ru"ı emeğinden kurtarı~rak otomatik 

yıkıma sistemine geçilniş1ir. Etle yaprlan yık..ımn işlemi Oılta sayısır ın fazla. olmaşı 

cıoıayısı;•ıa zor ve is!aı1i1erı hassaslıkta tamızlarımesine erıgeı olmakta idi. 
Kullan:len rotasyon bsskı makinelerine la'le ıakılabi!en nlOtokkt)p yı l(.f:ıma aparatı: 

terrızleyic( solvenı lankı. solvenı oüskiirtme pop.ası ve arı ık madde!erir geıl ıo~atlcıgı 
deı:od~n meyda'la gaJı. t.iorekkep yıkaıTıa sistemi o;omatik olarak kumanda masosından 
•ıeı ih:ıı kuu ·utla <.lı.r .. riJyt: ~vl\ulu ı.(135) 

Kısa sOteh ~skı geçlşlGılr.de meıdar)9hif r üzerindeki mürekkebin temizlenme ye 
rinc havayla temasını kesen sprG)' sı~.amk ı~n· izleıne işleminden vazgeçi1ele'oi 'ir, Çünkü 

sık yıkanan merdancıcr sotventin Gtklslyle aş.011. Yıkarrıanın hızlı olması için etil i çözUcü 
sc!v.anllar kul!ar1111ak kısa vadeli olarak zamandan kazanç ssQlamasın3 korçın uzun "" 
<lede mor<lancle'ln hızla yıpfanarak d()ğiş!iritnlEsi yani ı:ıkonomik kayba neden ohır.(136j 

2.2.s.1.12. Rotasyon baskJ maklnelertnoe r~emıeooırmc sısıomıorı 

~emlencli'me sistemi ofset baskı makinelcrirıde, ÇQŞ:illl i1a•ıeıerıe hazulanan nem

lend;rm~ soyunu baskı ola.kasına aktaran sistemlerdir. Bu sis~c ınin gCrevi düzgün. 

ara ık.<;ı z bir nemlendirme tabakası Q!vşturrnak, ve plakanın resimsiz alanlarına naklsl 
mektir. 

Konv.~nsiycnel rıemlerdirrre s:Steminde öz.el kumaş ve,.a kese i1e kap~ınıın ış iki 
rrıeıdar'3, kalıba 1amaş E!derek isteni~n yerlere sv verir. Haı::ne merdanesi scırck.1 su;·un 

ıçın:tec:r· ve pasan.ıraz çatık veya kıcrn Mplanmışur. Hazne merda"lesi çıola'k.tı r, var9eı 

rrıeıdar~ k':lç& va özel kurnaş kaphdır. Hazne merdanesi üzerinde ~ima 2Fım:ını l'l'/:ıılrı~ 

r.arak, \'GıUooek su mıK1.a11 ıos;::ıl ! edılir. 

l<iazna mcrdancs!ndcn suyu alan vargaı frı erdat'la, vib"aiöre (ölçü merdanesij verir. 

\fıbratôr da suyu Mlıba temas eden mendane!ere verir. 

lvlerdatı.Q kıhUarı baskı E:ısnas tnda rnürekkap ün.ıaıı.inden karışan mürekkeple 

çaOuk kir!eıir. Her baskıdan s:ınro. tcmizlcnmcsı gerekir. Kcn.varıs.ıyon.eı siste»rıde su ll'Ü· 

(1:"-i!lj "(;rızP.IP. TP.kniklednr!P. ~!irır:P.I Gı:ı!iş.'Mleı'', Pr,n1 TOı1< .yo n<trgl.S ı, Sayı 13. 
19Ç.!7, $. 46. 48. 

\136j Fuchs, 8 .: ' Gazete 3askışı i'~ere:;e Gidiyor?", Ofset Teknoloji Oetgisi, Sayı 

2, 1995. s. 2G , 28. 



ıekkep dcrıges ya·;~ kurulduQundan, denge kuru~na kadar çek k~ıt S\'t1Uyı.1tı <Jla.,;;.ı.l.,lıı , 

r .. teı'daneıeıin su veıme miktarı makinenın baskı hızıyla d~ru oran: lıd ı t. Hazno 
mcrdanos!nln hazne suyunu a!nıa miktarı hazne içi:lrsinde dönerke1 1aı·adığı açının 
bUyüklOQO i~e orantdıdıt, Suyu transfer e!n~e orı}ç,Jarı da vargel merde..ne ile temas süresinin 
f:'1zla ya d\'l <1.2 oıması)'tD ılg . .dit. 

Rotasyon ofset baskı m~kinclcrindc kullanılan nernlenjirme sistemleri makineyi 
mal eden firmaya, makinenin kuflaııılış amacına \'O ınak!roya en iyi uyumu ve vP,rimi 
sa~ıayabilecek sisteme göre de0tşikl lkler göstel1t. Her rıo:rtenc:ıırıns ür1iteşi kendine ôzg(ı 
bir usllllc 1emlondirme tabokası oluşturur. İdial bir nemlendirme üni:esir.dP.n hP.klenP.n 

öz.ellikler şunla"d r: 
Çok inca VP. düzgün nem filmi, sOrel<.li be.sk•ca deva.ml ıhK ve gü\'0nlilik. çabuk 

cevap ve~an düzgün ayar olanajı, b91i rlenmiş nem otanın oıoJtılablh'nC!li , bi1sil kullanı(i, 

çok az bakım çıareksir.n:esi. mürekkep/ su dengesini çabuca'o{ sa~•aya'i:ıl!ınek •ı& kotun~ak, 

baskın ın başlaınasından ve duraklsmasında.n şonra ~z ?:>ozuk 'kağıt ıabak...'lsı. maJ<Jf'lC 
hızına uyan nemıcndırmo ayat oı.:ırağı. ıneıdareıari maldnada yı!Qıyabilme oıanaÇına 

sahip olması. 

Rotasyon ofscı baskıda kullanı lan nomıendıme sıs ıenııe,ırıi inceleyecek oh,ırsak şu 
şe-l<ildc g-rup!ancl rrabHirı:z . 

Fıçoh nomıondirmo :.;i:ııcrnı 

ı\!kol nemler difme sistem 
Püskürtme nem!endil"ne sistemi 

2..2.5.1 . 12.1 . Fırçalı nemlendirme sistemi 
Bu sistemde sabi.t bir hızla dOne<ı naylon 11011<.sol bir 'ı fça. hauıe suyu içendeki 

htt.zııe merdar.esiy!e tema.shı:fı r.Hazne merdanesinden aldığ r hazoo suyunu yayıcı mcr 
daneye ak1arır.Fır9aylı:t h.:1zne merdanesiniıl basırıç ı iyi a1·arlaılmalıdır, 8u :.i::>tc ·:•Utı 

mlirekkep, ;oz, ka{I t v.b. \•abancı m.."lddeleıin nemıendi·mc çöz«ltisine geıi cönınosi va pH 
degerin;n de{lişikJiğine sebep olma ihtimali yoktur. pH de~erınin sabi:li~irıin bu ga,anılsi 

_ mürekkep: su ~ngaslnin konlrolUnü 'ie b:.ı şekilCa beşkının kı;li ıes ini büyük ölyüde eC-<iler. - -

c.JJ ( 
A • Hoı.:a\!! su,·una t~ı;, ı:d~1 ın~. 
9 · ,\.lıı::ı. !~. 
C • Yay'lCl meT'rlıuu: . 
o · o~ı merdane. 

Şaki l 2. 64. : Fırçalı rıeın!li;1tiiını~ ı:;is '.~ıı i 
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2.2.s. 1.12.2. Alk'ol nemlendirme sis-temi 

Bu slsıeınde a~ar nı.erdanesinin hazne merc'.anesiylc ıom.ası yoluyla aldığ ı nerr 
ıendi·mo sıvısı. yayıcı ınQıdarlE!ye iletilir. Yayıçı merdane tarafından degici rrecdan=ıy 
iletilen nomıondlıme sı·ıısı l<alıba akıanlı ı. 

o o 
~ 

o o 

Şekil 2. 6S. : Atkol roml$noirrn& sis:&mi 

2.2.5.1. 12.3. Püskürtme nemıendinne sistemi 

Bu sistemde ise. sı..ı haznesi yoı:.111r. Yalnızca ka'ıba d·~Qlcl merdane ile bu aı:ıgic 

merdaneye hazne suyunu aktaran yayıcı rrerdruıe vardır. Yayıcı ınGıdane üzarıne ôz~ 

sıştamlerle hazne şuyu istenilen ve ayarlanan rı :ktarda pöst.:OrtO!Or. Bu SiS!Qrnda nerr 

IBJldi·me ünitesina yabancı maddele·in karışma ihtimali ol'"1ad 1~111dan bask nın dah 

kttli teli olnası va kal ıp üzer nd-e iyi bir mi!rek'kepisu filminin te"I' ıl edilebilmesi sil~lanrr. 

Yay;ct )tcrdane 

"",--..... 
Ocğjel rı.tcrdane 

) 

Şekil 2. 66. : POtıkO·l'l'le nemıerdirne sistemi 



 

2.2.S.1 .12.4. Rotasyon Ofset Baskı Nemıe-ndlrme Suyu Hazırlama Cihaz.lan ve 

Tesisleri 

~.1a:baacın n g6revi, musluk suyunu basJ<ı esnasında problem oıuş!Jrmayacak 

şekilde baskı önoesi hazırlamaktır. 

Piyasada ç:ık ÇP.Şitl i hazne suyu kaıkı m;:ıcdl}S i (kons~ul'.ı'ah} rrı~vcunur. ör.em!i Qlan 

dcgru doru tayin etmek. h~raıeti kontrol ve tesisi'l temizli~i(:l ir. 

2.2.5.1.12.4.1. Doz.lama cihazları (mik s&r) 

D:>zlama cihazların görevi nemlendirme s.uyu'la be!'irl t oranda kaık.ı macldes ila•>e 
e:tmek!ir. üretıci firmalar. Oozlamayı 0/., 1 ile O,·~. %3 ile %10 veya ~~l ile% 99 arası yapan 
dhaı.lw piyasada O'C\'CUl!Uf. Baıı clha2f.at. birden rU?la kalkı ınaddasi ilave e{me imkanı 

sağlanıa"<.tadır. Ooııama cihazları , o~ıi nerr. lsnd ıme suyu karış1 ırma teaislerine dahil 

cdilınckıed t:{13i ) 

2.2.5.1.12..4.L 1. Oo§ru da zlama 

Hazne suyu konsaniratı dozu. üretici ta·ısiyes 'ne göre 32 ile "lo7 arasıdıt. alkol 

dozu ise genelde ~;,20·t·i geçmez. Hazne suyu konsantra.ıı, otset yardımcı maddesklir \•e 
göre\~, bas.~• esnasında resimsiz bC'.geleri hidrofil (su tutucu) yapmaktır. Bunun için nem· 

ıond lrnlo cuyunur pH de{lerini 'l S.O • 6.0 ot~cı tuiulmo.SI g<ıroklr. Bunvn d ~ı ndı:ı. tıo.znc 

suyunda ku'lanııan alkolün su haznesinde ve depe<ta buharlaşmaması için dalma sogutul· 

malıdı r. 

2.2.5.1.12. 4.2. SoQutucu c ihazlar 

Nemlendirme suyunu. sürekli a;·n ı t\ar..ı:n: tte ıutmalda veya bı:ışl<a b r dP.yiş!e nem· 
l&ndiırrı~ suyunu scğu!makla. alkolün buharlô.ışması va renk tcs1 kayınaları ön!enrniş otur. 

Bu konudllki .::mşt:ırm<.tl~r gösterm'..ş '.i~ 6 C°'lik hararet deği~ik!iğ .. txıskı n0-tıoosini. ;crık 

ton kaymasınjan dolayı l?ll<.i!Eırı'l&'."1.ledi r. 

Nenılandlrrne suyu harare:inln mao<loa sıoplannda \'O baskı esnasında aynı 

dOzoy-da ka.'ması bu yozdon orıom taşınuı)(ladıt Gos:ergeıordon dovamı ı movcuı rcm

ıonr.firm<ı Slıyu h:ııar<ıtini İ7~mP.k milmkfınc10r. 

Nemle'ldirme s;yunun temizlijji de önemlidir. Zam.anla nemlend ırme suyunda kağıt 

\'e mürelc."ı<.ep zerre-ı;:ikleri çözülııektedir. Di!)en bir problem ise yoşun •ıe alg oluşumudur. 

Nemlendirme suyunu, fil ;re!eyip temizlemek bu y.: :zden şanıır. 

2.2.Ş . 1 .12 .4.3. Hazne sirküle cihazları 

Nemlendirme .suyu tıazırlıQı için e n basi! cit,azıardır. Bit dGV,ldalm pompası. 

h:,ıı.n~deki su :;.eviye;.ini sabi! tutar. Filtreler, nemlendirme suyunu temizter \'e t~k.r2r kul~.· 

{137) Canse·ıer. H.:" Tc.flsor Group ine Roıati i (\fı/e.~) Ofset Baskı r.,1akine'eri~. 

t.'1ulbtıa Tokıık Oeıyı$1, Sayı 6. 1991, s. 68. 
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tuma l'\OZırlor. 

2.2.5.1.12.4.4. Alkol konsıant tutucu cihazlar 
Bu uniıe, 9ene tek t:eşına. v&y:.ı ıc.sıso cıaııı ecı ·'met: oz.ere k.ıHan ıl ır. Cihazın göre•ıi . 

nP.mlP.ndirme suyundaki alkol oıaoını ölçmok •ıe ayarlanan değerde sabiı lutmaktcr. Alkol 
oranı. öz9U! it&lk~ılllğl mcloeu, yüzey ı;erilimi metoı:lv veya ::<~rometre matodu, bu tip el 
tıazlaıda kullanılar bir meioetur. Bu me1oc, alkol va suyun değişik ö l:gül ağırlı~ına 
dayw;ıyor. /\erometıe sisiemine haşaes, ksliora edilmiş d. <ay IOOirli bir ~o.mill"ld ır<:ıı dahildir. 
Şamandıranın ı1a:tokeb i'e belirli bir no{.lada optoelek ıirik sinyaıte belirl ı bir ve.il açılınak.· 

tadır.(135) 

Nemıencı·rme suyund.:ı alkol aza:dı§ ırıda. nemt&ndlıme suyunt.ın öZGOI aoırıı~ ı yük.· 
sstrn&Kte ve iam;ınc:ıı~ yuk.:ırı dn{jrıı çıkmaktadır. A.tk.o1 oranı yijkssr<. o!duğuılda, nem· 
!0rıd iııtıG su.yunun özgül agırhg ı aza~makıa ve dolayısıyla şamandıt:.ının yuk.an joOıu 
basıncı azalmaktadır. 

Alkol sabh tutucu cihazını s.:ıglıld ı kvU~naoiln-ek ly.n sabl1 hArı:traı yani $Oğuıvcu 

tln'teve baQ!arıtı şartt ır. 

2.2.5.1.12..4. 5. Nemıenel irme suyu 1ak11iye ünitesi 
Görevi soğu:uw •ıe sirk01<J Cıll!Ql{ırino h~:>ır k:ınştırılmış (~u ... alkol..-katkı meddeısi; 

nemlendirme suyur..u takviye etmeKtir. Oepc kapasitasina göre b,rkaç baskı tııaklneSJne 

blrd€!n bosıome yapmak mümkündür. 

2.2.5.1.12.4.6. Nemlendirme suyu santrali 
Roıasyon ofse: baskı makineleri tçirı kutı.anı lnn bu tesisler bünyesinde doz1am3, 

karıştıfı'OO . soguıma ·:e sir'..-<.ilaı;yon yapan ünııoıen barındırmaktadır. oıjitaı göstergele: 
Tiatbuucıy;:., dcv~mlı kalkı maddelerinin hazr,,e suyuna ııav1;sl, h;;ır;ıreı , ,ılkol oranı. pH 

deQeri. iletkenlik. su:aıkol/kaJ',(ı maddelEııi nin tük6'tlml vo fitlrelcıin kirlenme durumu 
"la'-<.kırtd~. bilgi sağlamaktadı r.( 139) 

(138) "AtOOrt·Franl<enıhal Ani'ox ô l:SQI Roıasyonu Alfra CX', Ofset Teknoloji d<it · 

91ol.5'ıyı2, ' 993.s.36-37. 
( 139) Hamm, .A..: ·r.,.ıan Roland ve Aniloı.: Ofsef' Olset T&knolOJI ::ıargısı . sayı 1. 

1993, s . .;o -4 ı . 42. 
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Şekil 2. 67. : N;:,m•rındirmP. swı.ı santr~h 

2 .2.5.2. Anilox Ofset Rotasyon Baskı tılskineleri 

2.2.5.2.1. Anilox nedir? 
Ar' ılox -SiSIQrtı ndeki arrıa;: mürekkebi kışa yoktan plaka si lindirine ulaş1umakur. Bu 

sıstcnlde tı lf~Ok mOfekkep traosıeı \'8 sürücü rrı9tdao9 kaldırılm ştır. On.ın yerin~ 

rnOrGKM:p lla?r~sindı:ıon rnüı&k~bi cıJan mürekkep sürücü merdane;;ine veya metdanele 
ıine nakleden tramh (çukurlu) b ir mcrd~nc ınevculluf. Su ın~rdarıe "Arıilox" olarak 
adlandı rılır. 

mür(<kkP.p sistemi değişık bir ş.ekilcle uygulaı~ır. $U 1ndk OO~ükllül)OıKle 'IC 1.'1 u·urııı ıdu 

J" 



dişliler !Ete.fınd:ın dırekt harekete geçirilen ;ek bir merdane o!akı:ı sil ıodl•lne morel<l<ep 

Sür'll'Q görev ni yOıütıl'IQktodir. Su şek lda bir çi i11ema olayı tamF.men önlenmiş olup, 
tılO,ekkep en kısa yok!an ı;lakaya ulaşrocıktadır. 

ıxızı anııox oısct baskı na1<ıncsı oreucııarı bu mQrı:!anGıye ilaveıan erici merôar.a!er 

\'O sıyıı cı rtıgle kuJtı.:-ıma>dad r. 
Eskiden beri mOrel<-<ep dağıl ımı için sOrücO mcrd:ınc sayısın ın faz.la o!ması cat'a 

avanıajh sayılmaktaydı . Fakat bflimsel araştırmalar sonucu bu iddin çot01o ımoşıor. 

2.2.5.2.2. Anllox ofset deneme çahşmalar'ı 

Jnponya rotasyon baskı makine ima\atçısı Tokyo Kikaı Seisakusho ıTKS). 1991 'cQ 
Toky:>da düzenlenen JANPS 'uarır..da bir taraf1a flekso, diQer tar'afta ise Anfkı>c ofscıtc 

çalışan bir deneme baskı üni te$i ıanıtmış:u. 01$e~ ba$kıda ilk defa m(l•okkcp tabo.ka 
kaJınl ·!}ı ayaİ'ı için "anilox merdane" tabir edile."l l:ıir tramh merdane kullanılm ı ştı'. Bu melet 
pnınsiple başarılı c!duğu hakie ma\ine uzun süre ça ışhğ ında mü·ekkebe ))Ok fazla nem· 
tandiı ına suyu ).ar ışhğır ıdaıı baskı üıı itasi. ıt:ıviı:yon için tekrar fabrikaya gt:ı ri 

qö!ürülnıUşlür. 

IPEX 1984 fuaı ındtı Albatt·Fr'ar~o1.etrhal , C5tl onı :eıı bir daoo;:ne baskı makinesi 

ıaoıtmı şlır'. ı-ıcr lx:.skı Unltcsin:n OSt kısm nda konvansiyonof ctseı. aıı kısmıoda ise Anllôx 
ol s1:1l s•sl1:1rrıi yer al rnıştır.O&n11mf1 ına4nesiııin lgiı)Ç twafı, şüphesiz mürekkep sürrr~ 

ınerdanes.ı olmuşıur. Bu nıerdane, ka!ıp kazanı bt'ıyOklO~ündo ıutuhnuştuf. Başanlı test 
bas~ııar ve doğrudan konvansiyonel ofset baskıy1a do{lrvdan kıyaslama imkanı birçok 

ziyaretÇ)i ikna etmiştir. Böylece AJbert·Fran'.-<.enıtıaı . bu yolda ôevam e::mek lçtn cesaret 
almış ._,e komple anilox üniteli baskı makinesirin Qelişıifilmesi için çahşmalata 

baş!anmış~ır.(140) 

Ocak 1986'da 'A..."'hi Shlmbun'' gazetesinin Tokyo'claki merkez maıbaasında TKS 
ıa raf ndA.'l getiş;i rlmiş b' r anilox ofs.el deneme ıl n'tesi kurulmuştvr. Bu (lniıede ilk defa vel· 
1ram\ arb;t ve bakırta kaplı b:r an·ıox merdane kullanı lmıştır. Bu merdane. esk'mış 

mürekketıi ısı degişt:riciye sevk etmektedir. Burada tazıa su mürekkep~en buharlaştıktan 

sonra tı.ıkrar rnüı~p haznesin8 gı:ısi ~vk &dilir.(141) 

1987 sonurıda ilk dsla Albe1-Fıankanlhal ve fv1itsutıishi Hea•.•y lndustriı:ıl'l firmaları 

:ı.r.ilcx Ol-s81 üniteıeıını sauşa çıl<atınış!atdı t. 

2.2.5.2.3. AJı ilox ofset baskı mokinclcrinin yapısı 

Koııvaıısiyonoı blankeı kaıanı. kalıp kazanı ve lırçah vaya püskür'lffiQI nem· 
ıcndlfıne donanım njan ibarettir. tı.•1Crekkep donanımını. mandalsız ((l'!Ürekkep ayar 
brç..~ı oın1aıı.sııın) çalışır. t.~(l rel<keple besıer.~n ·ramJı anılox n erdane murekke::ıi 

( 140) "A10e.1·Frankentha1 Aıi!ox Oise1 RoıASyonu Alfra CX", R.g.m., s. 36 • 37. 
( 14 1) "Gszeta Tekniklerinde En Sen Gelışmelar·. O isel Teknobjı Oaıgisi , Sayı 2. 

19C-3. s . 46 • 47. 



bir hlıcre'li :a9ıe ıar.efından '<iıl ıfi k<.ızar11 büyüklü·;ündeki mürekiç;ep verici nıero.ane 

üzerine tras.nfe· edi ir, 
Hücrevi rag'enin ~onstıOksiyonu şudur: Bir ınürekkep hür.rav i z.ti ragle bıçagı 

taralından kapalılm~ktadır. Bunlar çalışma raglcsi ve kapa.ıma raglesidir. Çalışma. 

r-a;ı!esin 'n göre•ıi. tramh merdanenin-çuku1:)rı mOn:ıkkepl~ do!duklan sonra fazla nürekke
bı $ .yııma:khr. 

Trıı111ı m:ııeıı~ ~ı 

• '"'-"!,... . ,... ... ~ 
ı•d• -
~.;,.~"'~ 

....... ~~" ';.\] " . .. . .... . 

"" .. .. 
" " .. .. 

- - ----

' . _; - ' -
ı ~-~ . Pı.ı ~p:. ~·M!.!_._ı 

Şekil 2. 68. : Anirox baskı makinesinin şematik görünümü. 
Anilox merdane ıtramh) seramik kapl:d r. 
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Kapatma raglesinin görevi, hOcreyJ kapatı~)ak ve pon;pa biıs ıncı ile çukuıların 
le.memen dolnası için hatif fazla basınç sa$Jlamaktır. Raglc bıçakları. kolay değişimli 

olrnahdır. Çalışma rıtg!esinin yardımı ile fazlası al·nan mürekkep hazneye gen ôôner 
Anitox merdanenin sadece tramh gözeneklerinin içindeki rOOrekl<ep transfQı Udilır Böyl~ 

homojen t~ı mürekkeıı ıransferi yapıtmış. clur. 
Hel:ızoni pompalar mürekkebi de\·ri daim '(aparak hücrevi ragleye trı:ınsfcı cunok· 

1edlr. 

&ıtuıııik <tOilox ı'ıtııdarıc 70'1i lıaın ''"çok küçük. c;u~uılaıdan oıuşmu.şdvr. Bu met· 

dana rnür~kkap tabakasını 60 • 70 shore SEı tt.likle Ye kazan büyüklO?jündeki verici mer· 
dane oze11ne uao$fer etmektedlr.{142) 

2.2.S.2.4. Anllox ol$etln ;lvantaJları 

Rerık' ayan yapılmadı~uldan renk ayaıı için mekatik . eleklrik ve elektronik 
donarım da ortadan kalkmıştır. 

Anilox orseııe bozu<. oranının daha dOşOk oldu~u tespl1 edırmışı r. Tel<. renklı 

baskılarda ilk temiz nCshalar 5 • ı O ~ıan dewindeı sonra ahnabilr. Fak.o! dött renl<ll 
baskı arda bu durum değişmekledir. O zaman bozuk oranı renk ve kesim 'cg stor 
tarafından be!iılennekl9dir. 

Anitox cfse1in konvarır.iyonel of$e1ıen il$tür ol:)n en önemli özclllğl nckta n orcl<kop 
'.ransieriyle su - mürel<.lt.e-p dengesinin eş'1 bir şekilde sa{1\;!nmasıd ·r. lı.~Orekkebi l'l hOcro"I 
siste ıule ntıkh durup kalkına arda llomojarı mürakkeplendirme se(llanabtmek.ted:-. 

Fakaı ıagl& bıçaklarının sürtünrtıader. dolayı seramikten meyc:tana gelen ani1ox 
IY'erdarıede çizi!m~leı maydana gelir. Bunun sonucunda merdan~ yijzeyinciP. ı-.nrrr:jP.n 

O'ürelô<..:ıp dag hmını bozınttk~d.r. Anilox merdane ve rag!e bıçakla·ı aşındığında yeni!P.n· 
ırosl goc:ikt.ııilmemolidir. 

2.2.5.3. Bobin İkmali (ka~n bobin konveyörlerl) 
li ızlı bi:' k~l! tOketmin:o y;ışandıQ ı gazete' mıııtxıalarıOda oıtawnc:ı 500 kg ağııl.ğ 

olan bobinle: in sevki önemli bit uQraştır. Booinlere zarar vermeden ve ıtıııyaç duyvıan 

z:ım:'!nrt:l $P.I/.< P.c:ilmP-<;i QP.tP.kir. Önc:eleri hc-.t:ıinl~r ~ ... ın:lyıi kı.ıruıu.ş~nnda ku1ttıtıı~r yok 
ıaşıyıç ı a raçlar {forkl itt } yardımı ile depodan baskı makinesine ıtışır.ıyordu . Fakat bı. 

araçlan kullanan ne kadar liliz çalışsads taşıma arında bobine zarar vermekteydi ve 
baskı ateıyesinde tehlikeli bir çalışma onamı oıu-ş.ıutmak1a idi. Bu olumsuzluklar kolay ve 
çı(lverıli se'lk teknolcjiletinin neliştiri!mesin.i zorunlu kılmıştır. 

Bugün bobinlerin kamyonla 'nal=>aaya gel işin:Jen, rotasyon makinelerine vı:ırilin 

caya «adar olan yol için çGŞIU ı otomasyon ı<acıeme!erınce bOblo tıasport (nakili ıesısıerı 

sunmak!sdır. 

t.1a·.baa binası içinde. kağıt bcbiıık)ıinin sevki. b nanın rninıari ve makine yeıleşiın 

t142) "Albetl Fraokenıtı.aı Anilo'ıc' Ofset Rotas-yonı.ı Alfı'a CX", a.g.m., s 40. 



durumuna bağ Ild ır. Yani yaıtk veya dik du1'8n kağ ı l bOblr.lenn rnskanik, otonaıik veya tam 
otom~tik olarak her matbaa için op1imaı çözümü gerci'.mcktcd!t. 

Burrıda en önemi' husus. makinelerin beslenmesinin. insan insiyalifina 
bırakı ı rr,adan ve ka§n bobinleıine zarar hiç vermeden, kamyondan baskı mak1(lGSİJl9 
kadar se•A<. edilmesidir. 

Ttaıls;ıor'I kanallar biçiminde s stanler gel i ştirilmiştir. Bu kanal zeminin o.h ına 
açılan kanalkırın zemın hizasınn döşenen pa;et sls!&mi {kon-.•ayörler) \'eya çapraz dönen 
teke fi ek s steml ile yapılıf. B;..1 slsıero l ıaı11 a11 1lı.tya11 <.1~1.ırı~örlt:ırtiti sevkin önemli b r 
po.rçosıC'ı'.( 143) 

Şekil 2.. 69. : Bnh n ikm:.ı ı \fP. tr;;n~pon ı;i~t~mi 

{143) Gökçen. A .... Von Roll Kağıt Bobin~ıl KooveyöılGıl'·, O!sct Teknoloji Dergisi. 
Sayı2. 1994.s. 81. 
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2.S. BASKI SONRASI A$AMASI 

\taıba.aç ık işlcmın,n Oçünci.I y.ıni son aşaması bası lı ış n oıjlrıalde ıa1ttni'.cn fi.li~I 
blçlma getiri 'mesi işlemidi r. Baıılan işin hiçbıt sey yapılmasa bi o PfJIUiltlenmesi bo.skı sen· 
r<.ı~ı yapılar bir işlem oıoro.k &.dlandıtılmaktochr. 

Gazete bask işloınlnln, ba"kı flnnms ı tışamasında tulo ol a.ıtı.k bukı mnlrincs.ıno 
oıran kaQıdıo kı:ısilf!rek .qıjl3,nması. k.allanm ış gazete sayfalarının iç lço ywıeştiritmesi, 
kaııan.mış gazete ıç fıe ytırleştlrilecc.c önceden basılı :terQI bf'oşOr reklam unsu.ıtarı gibi 
Bkferin yerlc~tll', mc~i vo aon o.arak da(ıılıma u19un biçim \Je """"""'nmesı ~temi)'&! aıu. 

Gazete MsN sonrssa i;~ IOkOO~teri ~ de bOlln b<r Yac>t,,. n içlrde ge~
eşrW-lir 8askt OOôesl ve ~ı lCMokJlıtl>"'Yfs pare et o.arak badia SOf'W't'tSI IO<nolo,iler de 

~•L• bir iledeme gOıslcn'T" _.tı_ Artan bMt<. hlz.ıa cevap verec:ok hlı:c::a Qstı'ıe kır.tama ve 

...... ,.,.. - ""'"°""' • oeı~'rimişt~ 
2.3.1. Katlama ünite-' 
Ao!;;:ııyor o'se: bA&kı ıı.\blt obatl :ıd ır, çOnkO ku'ıp vt:t kauı;uk smncıı rıoıl dajişrin e· 

mcz. Fakat bu dezavanı.:ıjo. koı$ı ık modern katlama Ciı\lteleri çok gonlş kf.ıtlamA ç,;.şillf'lri 
sunmaktadırlar. l<(l;lama Unitolorl b.r ıoıA.Syon -0iso: ıoslsinin önem~i bir bkınıld r. Bu yü7.· 
don fW!laına üniteleri rotasyon oıııet baskı mal<ine.sinln katti olarakta nııoıendlıilmektectir. 

ÇUrkü ürA·im sl'lrı:ı ıı gQnlf ölçültt• on::ı ba!)ımlı oduğJ gibi huzul+k vo oyrır ell·e !'ı l'lne 
balılı olara<. ıeşişin verim'ı iQ oo lwUam.a Ül"İtesine tağ mbı:hr. 

Kaıt.ama ünitesir"n üıt y.,.,.sı Cı•s1im l"'lljyaoıa g6fo aş.ag cıaıı.ı ron.uly!ln parçaları 
le dooeti~ak:adır. 

2.3.1.1 . Çddcı mtnl..,.... 

Bask can çılQn k.110taı kes m k SMına laşıya.n rrerdanctoıoır lyı bır kagıı a\aş.ı 
s.aS~amak içı.n y~tGr"I Si:l)' d• ye-rııç1lrilmclaôdh. Yüzeyleri kaO cın ~oOo tola kArnaırıası 
iÇİi" pürüzlü )tapıdodır. Bu yOz.,yın kaôll IOZlatıyla do.ma.s ından dolO)'ı k80il ~kış 'rda prob· 
'urn oluşıı.ın;r. Bv rıedorılo baskı aonrt1$ı yOzeyln.o kagı ı tozlarından tomlzloıım$~i gerelıir. 

2.3.1.2. Katlama hunisi 
Katla-na hunisi üıerindo k80ıt yolu katlama aparatına gırrı.ı!tden evvel bltin.cı cık.ey 

kar'amaya !abi tu!u'ur. Huni k,3Q ıt onlne göre c:leğişik ö~Olorc!Q imal edilı• ve gencide 70 
C&rsce Sı{Iİ711İ di <C)' 1-ıU'lld r EQ;lllT' açısı gerekirse dal)ilr ri'ebil~·r Yti ınüre\kep 

bhşma.sL.,. ônle~ -çın Mfl ktom k.ffP' ve f"ava ak.:m.:d• . ....,ni \,Q,I ko&ayca. deği:şlir· 
loli.ır r. 

(1~} kl<O'Ytblf"OS)'On Kl.t!•yıcı!an·. ileri \Vob Olsel T&Anoloji&I Komplo Ürün Seriş., 
Hartlı: Gt:lphıe&, NC'l'i H~ıllpahlro, 1000, 8. 14. 
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2 • Enine pcrfornj yapan ı;;:llındır. 

3 · Bofuna pcrtoraj yapan Siltndtner. 
<\·Kesme hamlR1:1 sıtındtr1. 
5 • C<'ı&:'lllın::ı. Siliı\diı.1etL 

t> • ~tJınd!r y;::ı:-:lı:u~y~ cıune bo$8!1ma. 

7 • 8 • Y~yırı.lan.n ı;ıkı.ıt ııı1Jl\dJCI. 
9 . ı ı · Civi rapllyck':r yarctın1ıyta ~m 
t:ı.b{Qya ~Wılın:\sı. 

10 · Yayını. lf:C<:ıU!cn <Sttllll<te l<atlamıı.~nnı 

y.:ıptıll bô(ÜLU, 

'----'-'---.!...!,_ __ _;, __ ~o.J 12 • Ytı;ııı.:11 lıl.rlkl lgl tabla. 
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2.3.1.3. Huni met'daıneleri 
Çekici merdanele·Cerı gelen ka~ıdın knllaına iş!cırır.ı 9er~kleşı ren mendane 

lerc;r. En a}'arrı çalışması gere{(en merdaneıerdk. r1;1cl\1anc arasınd~kl ıemas mesaıes ı 

kat!anacal< gazete sayfa sayısına göre ay3r1anı r. Temas mesXcsl çok iyi ayaııan·tıaz ıse 

gaze:e idial katlanmaz sonraki işlanleroe $Orun teşkil e<:le<. Temas ırıooaf9$lnin az okh.ğı.r 

yillli katlamanın fazla olduğu durumtarda katlama kısmında ka{i ıôın zayı flamasına setıep 

o•ur. A~·uca katlama -ncrdanoı~rinln hı ılı aşınmasına naden o!ur. 

2.3.1.4. Kesim slllrıdlrl 
Ka~ ı t yo!u kısmi şeri:lcfle kesilir. karış ılıklı iki sll llldiıin arasından geçen kagıt 

kesme si lindiri üzerinde brça~ıar wrafından 1(.esil 'rken, brç~ın oldu~u kısmın ktırşıs na 
k:!!j ıdın kcsllmesini sob '1YO'l k~rşı silindirin Oı:cıindc yarık yet al ır. Kağıt gergin bir 

biçimde bİçakla }'arık arasında kalarak kesilir. Ka~ıdın k.esllın(I mlkıaıı iki silıncirin 
karışılıklı gelme senkronizasyonuna göre ayarlanarak t.elirlenir. Büy1'Jk ebatlı kos.mıo,do 

kesim şilindirl eri dej;;işı irilere'.~ dahs büyOk s ılind rler kullanılarak çoıomrenır. Kesim 
a)•arları günümüzde otomatik. kumarı.da ayarları ile kolay bir biçimde yapılmaittad ır. 

2.3.1.5. Kırma silindirleri 

Ke$me yapıl .'ln gazetr. is;enilen $ayia abad ıns gelene dek kı •ıhı. Kıfmo. $İlın<:lir

leric!ı:? k~~;me silind:ri gibi üzerirde bıçak bulunan silindirlerden meydana gelir. Karşıhkh 
çakışarak kırn)a ışıan1lnl fd~ı. Kırtrıa sU .nd,ılQıi gaz~ıanln k r ılaca!}ı ebada çöre ayaıla.· 

ı~~k ıuıuuu tilı"ldO)!aı. Kırım.o istenen biçil'llt.~ olrnası için ııansfer silind:rıerinin is ıenı;n 

g:arginlikle kağıdı Laşı;nal:an gerekir. 

2.3.2. Çıkış aparatlan ve nak il J(onveyörleri 
TO-n işlemi bı-ten gazeıe peıketıerıme~ veya bk başka ekle haımtınlanmak oı:ere 

roldocflir. Çıkış ~ısn11ndo. gazeteler otomo.:ik c arak sayılarak. bDskı ç .kış adedi bcHrlcni'. 
Çıkışın hemen yanında pa.\etıerre s sıemin yer aıamadı?)ı d urumlarda aradaki mesa'e 
mandallı sısıemterte t(;şını r. Sonsuz nand111 ~ı sistem ka;lanmış gazeteyi ona kısmından 

'-'P.Y:t y;,,nlArd:ın çift m:ını1:.ı;ll:'! nıt11rnk ul!lŞıır::'!9ı yArP. t11şır. I J11l$1•öı yerrlP. mAnrl:'ılın ."t;ız ı 

aç·ıarak gazeteyi bır;,;kır. ~.ıandalla rın taşıma. h ız ı çıkış hız ıyla oreıntılt(! ır. r.~and~lların 

açı lıp kapanma mekanizmaları bireysel olarak boz>Jlduğurııda o mandal boş g~çer \'tı o 
gazete aı ı kasaya döşer. Bu ned'enı~ tüm mandi!l mekanizmalarının parçalan kont!ol 
edilmeli bozulan ar yeni1enmelidir.i145:ı 

~.~andallann ahınc.;ı yer alan iekerlel<."ı;r yarc ınııyla biıbırioo !~ınas ederek rıaı&kQI 
ederler. eoyıece bil noktadan •ıetııon biı lltı fGıkeı ı c tem ınaodaJ sısıoını harc<<ıt 

kazandırı!mış olunur. 

(145) "Otomo.:ik Gazete Oa~ıtıın Sistemleri", f111etro f1;10messili k İ thalat. ihracat \fe 
nc~1ret A ş. s. 3 
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2.3.3. G:ız:ctc Scvkiyatında Sayım Teknolojileri 

Gazete paketlof'nde hor zaman doğru ve öngörülen m iktarda sevk etmek için 
ı-o.tasız :>aydması gorek.l t. Sayım lşl&mi için ge!işli rilmiş farklı teknolojiler piyASada mcv· 
cu:tur. Satım teknolojileri yapısal olnrak : 

• Elektrı:ımck;;ı,nlk sayıın sıstemleri. 

• ı.aser sayım sisterrıeri, 

·Enfraruj sayım sistemleri, 

• Ultrason sayım sisiemleri tcırıerl vard ır. 

2.3.3.1. Elektromekanik sistemleri 
Nüsha seyımını'l e.n basil mr;todu m vhakkak mekanik ele<nanlardo.o o!uş~n sayın 

önitelertcı:r. C>.i3kanik bir kol. ürünlerin pullu akıçınd3n ' aydal:.ll\O/;)k rıt.mlk ileri geri llQrC 
ke!lw ga. ::: eı0ıerl tt temas halindedir. Bu mekanik harekeı, neticede empOlslyona 
ôönoşıoru ıefek sayım ytıpıhr. Bu prens tp çok oa~i1tir ve dolayısıyla di§er sistemlere 
no.zar~ın datıo. ucuzdur. Gozcıerer arası mos.are çoK büyük oınıadık ısn sonra, yani pvııu 

akışla b~ı aksama O:madıkUln sonra. Kolay kolay sayım hata~• olmaz. 
~ .. lclo<tınik sayım sistemle:rin n pft.tlk!cld pıob!omlQılndan bıri, sayım kafasını her 

ürünün (gazele) kallnfı"ına göre yer iden tıynılama mscburuyetidir. Eğer bu ayar 
y;:ıp ıl·n<.'llstı vcytl doğıv yo.p ılmtu:3~ veya dcğl'\I }'i:pı1 rrıDZ&ı sayım hataları meydana 
geımcktcclır. 

Bv sistemlerin diğer bir dezavaıııajı , çok ince Q(Onlcfio sayımında pıoblem rrıey

dana. getirmesidir. Ayrıca konttol içın k.onveyordcn alınan nOsholatı ıe ı<rar kon·ıeyöıa 

~rtP.ştirirken nOsh~lıı r ar;ısı mP.safe ıxı1uluısa. mokanık s<:ıyım kafan ın ç.;Jı~n'ıa sınırlaıı 

dı şına çıkılır ve neticede {eksik sayma gibi) sayım halaları nıeydarıa gelrnektecfir. Buna 

karşıhk. bazı hallerde bir veya daha fazla sayım empü1siyonu \•crllmck!odlr. Buıt.ın 

nedt3'ni, 9-">Öl.J zaman h;ıt;ıh ka;lamadan {fazla 11111.ak) kayna.'<leıılıyof ve neık:eıJe puketıe 

oaı:e1e savısı :lüşUk o!u•;or. 
Şayet oaze\e içine ilave attl:yor.sa. hata"ı sayım ihtimali gazetenin dışına sorkan 

ilave neden olabi11ı. ÇünkO dışaıı saı!<an ilave iki gazeıe yerine ş.~y ıl ıyor. 

2.3.3.2. Lascr sistemleri 
ltıSQf sayım sıstcrrıerinde. bir tasor ı şın OrCın Ozetincfa yaosıyafa'< iki alıc ıya 

<~ayııtı to!osı:ııi ve ıeıeıans ıotoseli) uıaşu. Yı:ı.r\Sı;·an cıloklf<ınik. 011 k:lrfn<U0;-011!cıı !Jiı r·ı ikıı:: .. 
~'osesôr !araıından arıaHı odll•r ve da~Moncllnllf. 

Laser sayım sistemleri mekanik sayım sisıe.11ıerine nazaran kahnhk aylaıı gerektir
niyor. OrUn dört sahife veya 70 mm. kalınl:{iında oısun, sayım kafası iç n prcblem oluştur
n;ıı. soraı <ıçısınd<'ln da lns(!t sistemleri mc1<<ıni.'lı: sisıemıerP. göre cf~ha OstOnclOr (ınro<s.
n um sürat 120. 000 nüsha:saatte). Bu sistemde sayım hataları bilhassa ka§ıt Jıerinde'l 

yans' yan yabancı ış ıklardan kaynaklanıyor. Gazete üz;tnndeki ~ontrastiık farklılık la rı 

sayırr, ka'a.<;ının tassa.silk ayarı i!ıı kaışı!cınabi liı, iakat ~uı siyah · bayaz kontras;larda 

l :1 s 



tmosaıa syah 2emir1erde} ha1alı sayım yapı ıatı:lir. 

i..aseı- sayım s_;.ıemleri ay~ıca kuvveılı sars !maya karşı ıassar.hrlar. t.aser .savım 

şıı;.:emlcri ~·ak!aşık 25 mm. aralı klı pulu (ll(ı~ı.a saate 80.000 nOsh.a p<oblrıırnıız ve ha?asız 
saıyabilı nc:ıkıouir. 

Şekil 2. 71. : Laser sayım sisteminin şerT'l3Sı 

2..3.3.3. Enfraruj si.s1emlt.f 

CrJraruj sis~ çattşrna p,-OMı:. gene.de la.sar siste'111orif'IO oonıer. lalı.at 
~ye~ ootran.j ışr ~.anıl:f. laSOf s.ıstem10rir.ı9 nazaran :tahtt vs:on olan ı:ınhar.Jj 
~ıs·n.rnoıed.,,den piyasada saaue 200.00:> nC&tla süratle çah~3n r;isıomlor mOlfCL.ltur. 

t.~aııyctl lasot sisıor;dennı:ı göre% 30 • % 4tı daha oüşLK olan bu sayım sı:.:1oııl0tl rnaksJ. 
mum 100 mm . .ç,ahr ığındaki ürOnlerl problomsız. saymak!aj r. Yaln ız 2' ooytcı Ol.Of ne& 
oıııtrı gaı.e!elerde en az 25 mm.'lık pul ıu·aıı(lı ı~ ıen ırıoktoı.l ıı. H<Jtah say m Mf'Clen'<ırl gene 
ı.tıser sayım slsıeoıt!l'rinde olduôu oibidr.( 146) 

2.3..3.4. Ultra$0n sistemıor 
Y-0.ni yeni piyasaya çıkwı bY ıil:•rrtler en~n;j $İ:$l0mlcrl g bf ma"-llmum asana 

200.000 oüslıa sCrdle Ç<ll"'°lmoklld<r. Ka•n'« ayan ger~n bu :ılıı•omler br 
A)fiı wya çak sayla• :ıronerl sayatiımek!ac•. P..şan <.onnsı ~odot say.r:a tas r 
ctıwıyo~ Piyasa)oa yenı çıkan bu "'Wl.lt I~ t enüz daha fada blgl yokluf_ 

(14ti; ·Gazete 8Gv1i.lya.hnda Sayım Teknolojlleri", Pdnl TOr'kıyı Oırgisı, Sayı 6, 
1996, o;. 5 A • 59 . 
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2.9.4. İçe atma ( inse-rt) sistemi 
Çıkış sonrası ı:ıazetenin içiıde i lave ekletin (dergi. broşür l i:malar n reklam iç n 

hazuladıklan basılı çalışmalar) her bir go.zcto içine yerteştirl tm&si önceleri çok ıa'ımetli bir 

işlemdi. Günümüzde baskı sonrası tekno'oji ür<:ticilorin ·;;ıcllşllrdlğ i sistsmleıle büyük bir 
kolaylık sagıanmışıı r. Gazeıe iç-ine il.-ıvcletlo yQr1GŞtirilrnusine 'gazete insen r.i;:!erri" 
d0ı'liln1ei<.!edir. Gaza:e insert sislam dôrı ana üniteden oluşmaktadır. 

lçoaıma (lnseıt) olayın ın gen;:~ldeştiri!dif; terrıel makine, 

• 6c-sloıne (fooı.J.::ı) •~t;r:;ıoııu. 
• Üıün b~slsnıa va uu.ık.laş !uma konveyörleri, 
· Paketleme bölOmO. 
Temel makire döner d ikey çanıaıardaıı oıu.şrnakıacu. Dönen çantalar gazeteyi, 

açma "e l:ıve :.ıtm::ı sıf::ı,s ıru:ta mOO<lncc~ Colaşt rrnaktaôırtar. l.'1akinenin bir ~ınd.'l an:;ı 

UrünJn (ana gazete; çantaya atılması . dOzeııı «tısi ve açılınası gerçakleşmek.1edir. Ana 
Urün bir <ere açıldıkiAn sonıa mandalla çanıa içinde sabit tutulı'OOklad11. Rotatf. bölmeli 
IJ~luyicilt:ır iıısaıl üıCıılaıi rıi iıw-ektK halindeki çarııalara sokmaktac1ı tlar. ( ı ~7) 

İnsert yapıld ığı müdciedçe ürünler çanıaıa:cıa harakctsizlct. Gaıeıe sırlı a ltta 
oıduğufldan ~;tnd&n bir şe)• düşmemekle ber~ber sayfa sayıs r ve insen eoadı açısından 

&Sr~ekli i<. söz konusudur. 

Sie:emin ikinci önemli ünile$ini besleyiciler cruşt1,.rmakto.d ır. Bcsıcyicdcr otoncTı 

istasyonlar o!.ıp aşaQıd~ki gibi ayrı lmaktadır: 

• Sa.ıa!il is !a.~yonlar yer durumu;a {?-')re .serbestçe yeı1eş;irilebilinir. Genelde rulo· 
dan otomatik c;arısır. 

• Koınpa.kt is ıasyotılar makinenin sağında ve sol!Jnda y~r :.;lmı:ık tı:ıdırl~r.Temeı 
mflk.naye mGkanik ba91antısı y:>ktur. Besleme elle yP.::uhr. 

• Koınbinc isıasyonıar bir bGsl&ına ıstasyccıu \'&seyyar açma ve sarm a istas~·on ı...ın· 
dan o•uşmaktaciır.(14C} 

BcıK!:n teedeı1er özerk ı~l'tlke sahip, yarli ıerneı nıawneye bağ ımsız ç.1'hşmaktadırıar. 

Bu dcnlc<Cti ıki inscrı nlak1ncsi ç.DhŞıfı<en kull.:ırıı l rnayan ltıed~rlar gelecek bir iş iç n 
hazı rıanabil ·r veya bır başv.a go:ev yapabi ırıer ( ömegın m~ttıaa oışı(ljan gG-Jen ı :a•/Glerı 

AArRbjlir lP.r). 

Feeder'h:ır sey)'ar üni teler olduğundan büyült arızalarda istasyonlardan ~ola)•ca 
ayrılıraktad ı rtar. 

İn;,en işlemleri biUikten sonra hazır ürünler çık ış kon•ıeyörOoOn mandalları 
tarafından teslim a ınmakta VP, ürUn kontroi(i yapı?ma.1<.tadır. Hatah!arı a~·nlarak pakeııe 

meyP. şevk edi1mekledir. İnsert sistemi. üretim m ilt!an va tesis kontrolü merü idareli, ekran 

(i ı17i'The in-..ertirog Syslem". FERAG. Ferag. Con'leying and Prcoo~;:ir.9 System~, 

Zuıich. s 3. 
(146) "fvtOllet ~.1a1ini'dcn Yeni G~ZC!O lllSCI": Sistemi NevısLrıGı~. oıseı TakrıolOıİ 

:>ergisi, Stı.yı 4 , 1992, s. 120 • 121. 



diyclogfu bilgişaya: ~temi i!e yapılmakta<:l ır 

2.3.4.1. Otomatik hata düzeltme 
İ la'leler ~e <., iki ve~·a. çok sayfa.fi ürünler olabi'<liQi gibi, ana OrOn ve ilav~lef maksi 

mum 300 sayteyı ~çmemek:edir. 

ı:uıı bilgisayar ida;eli sistaın. ila...aleri b5!gelerine söre gazete a:asına atma ve bun· 
lan çıkışta ayırma imkanına ~hlptlr. 

lnse<t sls:eminlrl d~ı;'.if bir ôı.eıtı~ı de -Otı.an<.1lik hatı.ı dü.::'-llhn1:1 ~istamidir. Bu sisıem 

herhangi blf nedeınte gaz:eıe açılmadığırda \'eya bir ilave e!Qik atıld ıöınoa de\'reye 
g·rmekt<ıd tr. Hamlı OıOn ıokraı 

hata yapılan nokıaya gelmektedir ve allC<.'lk i!~vclcf ıan ımlaodık~an SOflra çıkışa gitmel<.:e~ 

crr. Bôy'cco mtl,kincyi dvrdvr;;ır~k h;ıtah rtüsh;ıları f"f'lOnuGI diizel ~me mecburiya:i ortadan 
ka'."krnış olÜyor Otoma.ti~ hata dOzeıtme s·s:crrıi sayosinCe. eksf.-:. ıla:~&ll gıızeıaıer bülün 
ilaveıer tamamlanana \adar karosefde dônmek.:edir.(149) 

2.3.5. Dergi işleme .ı:;i&1emleri (Tutkallı ciltleme makineleri) 

Gazetet.erin günümüzce gazete ile beraber veya. ayrı b.r yayın olarak çık.ardıklan 
d.:ıtg ıler vardır. Bazı gazele kuruluşhırı UteblE!n gazı:ıtanin çok fazlasında dergi yayını 
!ayarak gazeteciliğin kar otanın üstünde bir kar elde eımek1editler. Detgi OrclJmi bosrmı 

için ayrı bir !&sise g:i!rı9k y;,ktur. Sad~ baskı sonrası dergi için ayarlanmış eba.tiarda kat· 
ıanarak :oma haline get rilir. Bu aşamadan sonra fofmoıann darg1 haliıe gelmesi için 
ilave sıs:emlefe gerek varcıır. 

ı:otmaların c!:cfgı biçlmlı.de bütOnleşllrl!nıesi için önce formalar açılarak 

o·ıruanndorı tol cID<işi yapı ır. Ardından dtk11cn fonnaıaı- bcllfll sayıca üst üste toplanarak. üç 
tarafıodan 1raşlanara.1< dergi pak.et enir, 

Bayta .sayı.sının fazla otdJ~u dergiler tel dikiş. Sl$temiyle cJl :tıcncmcz. Çünkü 
dergiyi meydana getiren formalar bifdon çok oıacn~ı için hepsini iç< iç" getirip telôikiş 
yapma imkanı yoktur. Bu tıedenıe yı.ık.ar·cıa an1atı loo tc-1 dlklşli üfctım slstern ndun taıkh 
üreıim ş.sıemine ihtiyaç vardı r. 

8 11 ~istemi mf!}'di'lnA gP.ti tP.n rı;knolojil<"r şıınl:;:rr.ır; h:'l tml'lnl~m:.! ist:;ısyonl:lrı, $ n 

kesim ünitesi, sın tvt<allama ve kapak takma üni ıe;si 'le şan o!t1rak kenartann kesildiği gi 
yoti-. ünihısinden meydarta g&len kombine b:ı sisl&rndir. Bu sistemle kilap üretirrıi de 
yapılmaktadır. 

Harmanlama islasyonlarına lorınalar aile bssleıne vaya kombine bE!sleına 

Or.lta!aıiyl~ \'Orlllf. l"iaıınar.la;r...a tstasyoo!annda ~n allak.! fofmayı «nkasl<:ıf yandımıyla 

çokcfck. harckeUı kısma dllşorur. t!urac·a ııeııeyen co·matar Usi os:e geıerei< dOfQ' nın s~yla 
sır~sına goro yan yana gEı!me.tjni sa(llı:ır 

Her istasyonun kendi üzerinde sesli ·ıe le.mi:>a ı ikaz üniiesi varcı r. Forma makas 

(149} "Gaz.ate se>ık.iyatı". Ofset Te"~noloj i Dergisi , Sayı 3. ı 990. s. 58. 



yardırn ıylil ahnamociıQ ınCa •ıeycı istasyonda forma olmadığı için mAJ<aS IX.ış ı;aıışıı~ınd~ 

iK<l? vereıek çalışan ları uyarır. Daha g~l :şmiş sis ıemlerde sistemi kendisi durduraro.I< 
sadece g~ıa~en is!a.-;yona nıüdaha!e i !e prob!~m çözüli)r. 

Hafnlantaına lsıo.syonlarıoın soı)uılda fornlalar kenarıı:trda:ı hizalanaraıc $ır 
k sın ındttrl h•tka1 lı.ılü.C<:.k b!.';il'n(; Qflliri!mek üzere testere dişli disk yardımıyla irı.~zP.1em,;: 

işlemine tabi tutulur. T Jtka lı ci 't!errenin kalitcs1n1 b<ıllfl~yen önemli faklörierd~n t::rido: 
frezeleme işlemidir. Frez-eleme; yan yana ge'en foımalatın sıkı bir «ınuında ik&n pü·üzıc 

bir b{çimcie ııaşlanmasıd ır. Bu işlemin sonvcunda •ormaıar tamamen o!mosada b!ıtıltlnde~ 

bi)y(i'.<. oranda ayrı1ırta r. Bu işlemin amacı sıcak tutkalın tek tek sayf~lar rı arasına stuıral< 

iyi bir y~pışmayı sağlamak içindir. 

Sıkı biçimde taşınıın formalar sıcak tutkal hazıeaioden dönerek 1uf.<al okı,n ıner· 

canelerir.ı üzö'Jritdan g&ç~r~k lutkellanu. YCksei. .sıcaklıkla eriye'ek yapışıırma yapar 
tutkal (hoımclt} ço.'lt fo.z a sayıca yaol çek l<.tıho blf daıginin veya kitabın da.yanıklı hiı 
biçımcıe clltlenmesın s~1amaktad:r. 

Hoımcı: ıu :ko.lın ça'ışma harareti 170 • 175 C" dır. Tuıka!ın süıülmHsındAr 60 - gc 
$aniye içinde kuru;-arak, ürün kesilecek duruma gelir. Tutkalın kufuması büyük ölçüde 
buharlaşma il olur. Hotn ell tu ıkal cso.s ffi::::ıari~·ıe pclwinil·asetaı sunı rQÇloe parça:ıklard;;ı r 

olu~uı Her tüı1il k<.l~ ıOO uygundur. Ncrr.c karşı d~1yanı ll.hdır. Düz sa1 hlı b;r 1u1kal 1abakns 

oluşturur. Cil ı kalitesini tayin od•'n c!il}er bir faktörde hotmolt'ln kıvamı veya sürülün llol· 
meıt tabaka ka•ınlrğ ıc'ır. Tutkal üreticileri 0.5 -0.7 mm tutkal k;:ıJınlıQı tavsiye od,l!r.YO<.sol< 
mukavemeı c:fe!je~rine sahip olması iplik dikişe aıtema;if oımaktaOır. t 1~0) 

Ayrı bir i~ tA~yonr".;oı yP.r al:;:n kapnk. tur~ll;ınmış form11IArl~ hi rleşerek sıc~ hd(lok 
sırt tu;kalı yardımıyla formaların Sll11yla yapışır. C'ltlenmiş dergi kesiın kıSnlıOtı golf VO 

datı.a sonra gelenlerle tirlikls üst üsle hizalanarak üç 1arafından ke$i1erek ;ıkış paletle·· 
in~ paketlemeye ınşınır. 

Üretım esnasında sır1 bıçafı ı ve kenarların kesiminde kullanılan bıçaklarır 
körleşmesinden d-olayı belirlenw.iş ücetim adeUwinde sistem durdurufarak kes'ı<in olan· 
ıarııyla dQğiŞ!l rihn0sı g'4r&klr. Kôı1eşen bıt;akl~r is& bl'&n&rek dOnüşümlü oarak k.u llanırır 

Su sisl(lr~> n sürekJ konlıoı OOHrresı g01Gkafl urısurv 1).0\«nan istasyonlarının sUrak!i foı· 

rr~ann bulunmasının sağlanması v& tutk~I kazanın D.?am c!Ozeyin o.ıuoa lrıdi~ <nclc 

ıakvfyanin yap lnlasıdır.( 15 t) 
Ü~ ~ralının keslnlhıden oı .aya t;ıkJ.O kaij l kı ıpııtıoıa•arı eğef oıonıalk o.a"alı 

alınarak taşınmıyorsa bu ksımda çalışan &lamanın sOrekll glyotınln ·:Oç taraı ını k~e~ 

'b çak ın~kincsij alı kısmın . temizlenmeli~r. Kağı ı yığ ırıan çek hıılı artaca~ından sis:emi· 
nin çal ışmasını ıehı:lit edeoektir. 

\ 15'.)) ''Dairesel Bıçaklar", Acıt fıı1e)•er (rün Kato!cğu . Bak · On ~.~ühenjis!ik. s. 25. 

{ 151) Karagöz. T.: "f,~ücatliı Sisıemıarirıde En Son gahşm~ıar Basım Oünyas 
0<1rgisi, Stıyı 10, 1996. s. 76 - 79. 



2.3.6. Gazeteler için tolyeli paketleme makJneıeri 

ÜıG~n1 ~osüdüıür'IS süreklilik ve zaman 1asaırufu s~!ayM. ayrı ayn olan ürelim 

safhalaru~ı birl~şlirici teknoloji, bası 'll sektöründe ve bilhassa modern gazete 

ınall ro::ım ·ıarıncıa (gazete sevkiya1ında) çok yüksek seviyeye ulaşmıştır. Gazeı.aıer için 
ôz~I tasarlanmış io!-yel i paketleme makineleri. üret.m prosO::!Or()ld'<:ı OlOı"'ı;;ışyonun örnımli 

bir pa,çasıdır. 

Bit fo!yo 1 pak.etleme makinesi satın a!mak söz konusu oldvğurıcla Ureıim kapa.
sitesinin ve ışleyebileceği paket tıüyü~JUk!.uri rıiıı tiik~..cıı~ ahnmaşı gerekir. 

Paketler folyeye sarıldıktan sonra. üç ıaraflı kapatılıyor veya :::ıl astlk ıorba 

ku\lanaı )·oısa açık oUırı ağız kısmı. a)'rıca lolyeyi büzme:.(, için shrink tünelinden (rosistans 
telleri yardımıyla ısı yayan o.it kısmı h.DrckeUl tünel) geçiriliyor. Bazı paketfeme sistem· 

l~tinde p;:ıket',er tn:?nsp;:ırc'!.n folyO Re S<ltıtara,'( r'ıflylon bantla bağlarııyor.{152) 

Tekli gazete pa.k.et'eme işlemi için ayrı bir lş?ıam hall ı gerEkl idi-.İstflenen gazeteler , 

konveyörler üzerinde folye~i ::ıak.etıeme makinesine ulaş r. Burada cısnen va alttan gelen 

şaliai 'olye ile sarılır ve kaynak yapılır. Açık k.alan :aratıar sıırı nk. tOneı ndo t>ClZCllOr. 
Pake:leme sistemleri genelde modüler yapı tarz ı ile üreflc!iğinden, ihtiyaca gôt G 11.ava,ar 
yapma i rnkanı açıkbr.(153) 

Gaza!& .sevklyahnda ıranspwan tolye ilP. paketleme nispeten ucuz olc!uöu ve C:ış. 
e!l~enlerden (nem, k.ir vt.} mamülü iyi korJduğu i.yin tercih edilmcktedlr. Bu tro.-ısıxır~uı 

folıeısr t9nnoplas!ik lolyalerdir. yani ı ;;ı !esiri altınca büzülür1er ve paketi sımsıkı s..ırrular. 
BugCn pra.:ikte pollctiletı {PE) vo pollpropten ·:PP) folyelGr <.ullan ılmaktadı r. Gazete$er ve 
dcrgih:ır için en uygun paJ<etıeır.e rotyesi gQliştiıi1m!ş, çc·k elastiki PE folyeıerd 'r. PE 

lol:;&nin büzü:mesi .;ok i'Ü~klir. Folye kslınhğ ı paketlene::ıek ürünP. görP. 20 mikron ilP. 

10J mikrona kacar deg ş.r. PE !dyı:t!eıin büzülme hararet dP.ğe·ıeri iotye kalınlı~ına göre 
13J ile 200 c~. kz.ynak. haror~U ise 11Oile 1Ci0 c~ arasırıdadu.( 1 54) 

(152) Ayan. O.: Cıllleıne ve $(ff'ig ıali İş ve İşleın Yapraklan, Em el ~.1atbaacıltk San 

Ltd. ŞU .. 1991. s. 44 • 45. 
(153) "Gaıe~el~f için Folyelı P~l<etl&mo tv1a\ln91&rl", Ols&ı Tek:nOIOJiSi Dergisi- Sayı 

'. 1988. s. 76 . 77. 
{154) Sile. F.: Oıiect • J.tailirıg (Oo!}nx:lan Posia!ama) için Teknikler. Pruu TOı1dyo 

Oe,gisi, Sayı 13, 1~7. s. 58 . 60 • 61 . 
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6ÖLÜfd 3; KALİTE KONTROL 

Silgl çağ11'l;;t girdiğinıiz şu günlerde iş haya1.nda büyük dP.~işikliklor yaşar.makl«dn. 
Bilim ve te1<;noloji<leki hııh gelişme, loJrcsclloşrnı:ıye, ulusal sorunh~rın kalkmas na ve 
böyle-ce sı'ı<.ı bir r~kabetir oluşmas na neden ormuşıur. lşıeımeler hem ulusal sorunlar 
iç inde hem de uluı:.lar arası piyasalarda rekabeı eııneytt Ç<ll t;?ıııakladtrt<:ır. Bir çokarı bu 

sıkı •f!kabet t.arşısınd.~ va vok ~mak.ta ·ıa da daha gOçt.O olan işıetmeterle birleşme yoluna 
gitr.ıektad 'rier. Bu sıkı rekabetten başarıyla çıkan iş letnelef ise daha büyük ve güçlü 
olarct-:. yine ı-.endileri gibi hayatta kalabilm iş gOç!ü ve bliyOk lşlctmolerfe rakc:tMft elmek 
zorundadırlar.(155) 

Rek.;itet edebilmenin temel şartı, işletmenin t.lretti~i mal vo hl2:nıati salabilmek •ıa 
ç .ktı anılı bil an eweı girdiye çe•ıirere!I cirosunu ,ar.tırabilmektir. Çıi(tıların ı s~.Uıbllmeoln 

h.:;nul ş<ır .ı i~~ !.ıu i(ık!a!wıa s:ııı labitir bir rnal vaya hiztne ı oımasıc!,r. Yani talep oo.ımcncı ·. 

Ta!Gpsa bu 01aı va l~i ı:rrıatıws lükaticilerin duyduğu istekle eş anıamhdır. TO!<.e-Ucılofl11 b ı 
mal .;cya hizmeti isıemosi ondan s~ğlayacağı ı.aıtn irı(? bağl ıd ır. 

E{lor bir kiınse -0 malın goteksinltnlGtin ı ayıkıyıa karşılayabilere§ine inanıyorsa o 
f'nalı dldc~k1n. Y<ıkı>a geı~nirn ~tırin& uygun olan r.ah arayacsktu. Bu d1,.,um yen k;:ı.tito 

kavraı1'lı nı ol'!aya çıl<.arnl ıştı r. 

3.1. Kalite Tanımı 
Eskiden kalite en Qüzel. en fyi, en pahal , e1 lüks gi!:ıi sılat!atla tarif ~di!irdi. Bu 

tAn ımlar o ~man içir doğruycv. Ancaı.:. bu günk.ü koşullarda en pat1~1ı er ll:ks gibi sı l<:ıl· 

ıara haiz rnc:lları üriltrrıak sal ış için yeterli unsur değildi r. Şimdi mal satatıilmck içi1 
müşteririn arzu " e ia ıaklarini kar~ ı layacak mııl üretmek gerekme'ktedif'. Ou an!ıtmda 
kati tı~yi .. müştetinin beklentilerini kaşı1.ayan özel ikf-ef' oıaral< ıanımlayabirriz. 

Bir mal \'eya h·zmeti haıkesin be!jermesi beklenemez. Bu yüzden önce hoc'cf 
müşı~riler b~irıenn·aı . sonra bu l tedef müşıerilere taep etıik{eri şartla."da mal ·~eya hrımet 

üre tilmelidir. Bu şartlarla o mal. o müş;eri g rubu için i.:ıten~n k~li1aı1ı:ıdir. Ru :.ınlı'lmrl:'t 

Kali !eyı aşağ ıdaki gibi toımü!G edeblllriz. 

KALiTE = >.\OŞTERI TATMiNi 

3.1. 1 . ~fOştcrı tatmini 
ı\iOş1eri 1atmlni '(işinin bek ent ferini o malı n n e dcroccdo l\.arşı layıp 

k;;rşı ıamadıg ·(hr. Erj~r kişi;in teklentile'i o Tıalı algılayışından bt.yuk ıse. ya.ni o mal bei<. 
fP.nlilP.rın i k~rşıl::lyı'lm:.ı rl ı y;S:'I hıımrl::ı tıir l:>tminsi1lit. v;:ır!lır. Yok e~ıır bcklentıs ı o ınal ı 

(155) Öa:~vı1;1;t r.'1. : To:ılam KalitY "ı'ônYlimi. Alfa Basım Yayın DaÇı l ım, İsıanou1, 
1997.s. 9 ·11. 
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algılayışından kliçOks.e, )•ani mal bekl-entileıinl kafşı ı )'OIS;,'t., o zwrıan müşlori ta:minind&n 
söz ediffiobili•. 

~ı1üşteti talmini i şletmeler içir. çok önemlidir, Ta1rrin olmuş bir moşıefl dalına 

alımların ı bizden yapacak demektir. Onu kendimize bağlamış eı!u;uz . Aynca çovtosiodc 
bizim olumlu reklaınımızı yaparak pazar payımızı arttırmamı2a ~<;:v(! ımcı oh;f, 

Topl.:.m kalih: yör"3liminin lamel prensibi müşteri tatminidir. ~ı1üşteriyi tnımio e:le· 
bilnak için: üretil&cak mı:ıı v&ya hiz.rreti alacak müşteri yelpazasi belirlenir, Bu müşteri 

klllesioiu gereksiohıı!eıi t.ıel iıluniı. 8u gcıck:siıı ·ıı'uri Mır~ ılayaı.;a)ı; rrı~I •ıeya h izmeıi ürete· 
c:ek sürecin b!:lhrls·1mesi ve kurulma.<>ı .( 156) 

ü retim kal.le sürecln ın d&vam1 ı1 ğı sistarnin kontrolü i!e şaglanı -. 
Kalite sisıeminin kontrolü ; Plarııama ve koo:roı biıblıloflnl ta."!'lamlayan iki yörıeıım 

iş 'cvk:lk. Pl;;ınl:)m;;ı. SOrcci, nlisyonun, hed~f!eıen, S~l'<illej llorln ve poli:ikals.nn çerçeve.sini 
çizdiği bir faali)•et. ~ontrol ise bu 'aaliye~cfin tanımlanmasıyla başlayan \'~ bu çeıçı:vey~ 
vygvnıvğu ôlçen bir faali~·e ;ler zinciridi r. Bu ba~mda kcnt'o!O şöyle ıarlf cc!eb.tlrız . 

3.1.2. Kon1rol 
İşleltrı.:t la.aliye1;9r1 sorıucu"lda :>r1a)•a çı<tan durum ile, p!anlan.:ın t-edef ve taa!iyet· 

ıen·l bağdaşıp bağdıışnıadığını araştırarak.. bir karşı!aştırma yapma ... e düzeltme tedbir· 
lari,i al;;a işlerridir. Kısaca kontrol planlsrtıan hedaf.ere ulaşılıp ul'lşılam!')dıg ın ı gösteren 
bir sari laa!iyat!eıder oluşur. Bu seri faaliyEı llerE: kontrol .süreci derıir. {157) 

Konlfol sOroci C'ôrı lxıştıktao mGydaroa gQtk. 
1- Hedon&r. ka ıte kar~kte(Stik!ılil •ıo sıandarıı~nn be!irlenmes . 
2- ı=ım duturrı.ıo ölçülnıesi . 

3- Sıandnrtlaıla f.itl du,umun kat~ı~şhcıh'.as ve s.1ptıı.11aıın balirlı:nme5i. 

4-OOzcı ıme todbifleıinin ahnmnsı. 

3.2. GAZETE BASIM SÜRECİNDE KALİTE KONTROL 
Gazete toplam kalite yöneıimincte üretm süreci gazcıccilik ·ı& bruı ın-l lşleınlndcn 

mı;;ycana geımektedıı. Basım sürecinin kRlite kontrol çahşmalannı, basım işlem sırasına 

9örP. ifı'lı1A M ilP.n M!:kı önr:P.$İ , hı'l~k ı '/P. h.ıskı $On~sı kı'll ite kontrr.:l ol.:lr::ık if:ıcto cdihT<ı$İ 

şişıemstik ayıdan faydalı olacaktır. 

3.2.1. BASKI ÖNCESİ KALİTE KONTROL 

3.2.1.1. MİZANPAJ AŞAMASlllOA KALİTE KONTROL 
~;tizanpaj: bas.lacnk Or'Ondo yG' aıacak ögaıcnn sayta cuzonıro göı& ıasarnınmas 

işlemidir. Bu tasarımın konu rnMhğına.. ~sıellğ& v~ i!gl uyandımıaya ytın&tlk. boyutunu 

(15G:· Kavrak~lu, 1.: Kali ıe (Cep Ktab(ı, KalDet Yayınlan , isıanbul . 1$92, s. 16. 
(t57! ôzevren, ~.t,$.9.e. , s. 80. 



di~katc alarak oluşturu lması gerekmektedir. Suna göre k alilell ml:..an~ajın kri:Crlcri 

~ıdald konu başhk!anoda ~la almak~ayız . 

3.2. 1.1.1. Yazı Cltzg ısınde arınması gereken önlemler 

t Rlly01< puntolu <l ılgln n a~ılanması, 3<.üçük puntoıu olana göre daha zordur. Oizqi 

blokvnvn büyüklC« hissinin burahıcı olmamasına dikkat odllmalldir. l'Um sayfa genişliğire 

yayılan birkaç paragrahn ı ~ punto diıiımesi noımaklir, özellikle okuyucuyu konuya so~u 

yor •XJ ardından da'-ıa küçük puntoyla rizilmiş n1aıze.ne gellyo·sa. Fa\ıl.at 14 µunto tünı t:iı 

bölüm için çok ('lş nı olur. 

2. Tümüyle büyük harili dizgi üıkütür. Büyük harrefle diz imiş bir paragrafı oku

maya dayanacak pek az okuyu:>u vardır. 

3. İtal l.klerin oktınması zordur. Bu herkesir k.;ıbul cttiOi bir .al<siyOfl s;.yıh r. taka.! bazı 
eski yazı ka.t.i<(.1erıerinin yeni versiyonları daha !fel i~inôir. r ... 1eıi1 r~an yazı yarine i !alik 

yazı ile dizil rn.şse ckLyucu okurr.a işi yapiı{l ın ın dalla çok farkına varı r. B'r ya da iki elim· 
!~ııiu vurgutwuna.sı iı:;i rı i l.oılik kıiliul adi!ebili r, :ırıcak ıüm biı sayfa için aşındır. 

4. Bold (&ili) dizgi sıkıcıdır. Göz mürekkep balskhğında bo{lulmamahdtr, Bo!d 

cf zg de geniş SD.! f arası daimo ya'atlıd11. Faka: bold dizginin hacminde aşınya kaçma
mal'd r. 

s . Dişi yaz•}'l<:I dl<cgl l~hlik~l idir. Siyan zern ın üz1::1rin& bsyazla dizilmiş yazı {d '§ıi ya21) 

şüphesiz l(İ be;·az zemine siyahla dizllnl i~ ;·az ıdan daha z:or okunur. Osıelii<. üre:im 

aşamasında da sol\Jn çıkartır, ince tozlar içine dolar. beyaz dc !iklc·r ve çlzl1Jer oruşu(. 01$1 

y:ızı ku'.IRnılacak olurs~, meıin bol satır arasıyla txrlikie. iri punıoıu •ıe bo!d dizılnlellCllf. 
6. Soldan serbest dizgi kafa karıştlfır oku•ıuct.ı bir sonraki saunn tıaş largıcın ı bul· 

mak için sütJnvn sol haşına dönmek zorundadır. Başlangıç orada dc~i'sıl. nerede 
oklu!'junu ou!mak i9n görsel araştırmaya zorlanır. Bi~aç saıır için buna Cleğebilif. 

3.2..1.1.1.1. Yazı d izgisinde tutartıı ıgının ö nemi 

Ker.d il iğincen varolan bir tipoğrafi sanatı mevcı..ı1 değildir, Su daim.a bit pokc1in 
parçasıdır. Bir saıf<iı!t bir mektup bite . bal!i bir şürE:y;e ·;ıerçekleştirildi9i için ~r mektup 
dizgıs in in parçasıdır. İ s:ikrar alcının bilinç ahında bir imge oluşturur. r·,1~tzP.me 
gör'iltıürnürıdekl ls!ll<raı. onun llatıı1anmasın ı ve algılanmasın ı kolaylaş t,ru. 

Olzgld.a önsmıı olar detaytafdı r. Toplu göıoncsn. patç.aıaıın b.ı bıl1::1şi1nidir. Ois pi n 
\'O is1ikrar gö·sel kişi :i~in oluşturulmasında ha:;a~i önem :aşır. Bir kez dizgi dü: ani kun..14 

duklan sonra, şu y~ da bu s&::ı&pl9 sapmalar ya;:ırrıak dizginin ec<.'nl ğini tehlikeye a~ar. 

Dok\'yısıyla: 

• Sutunv <!oldurmaya. yeıer l i metin oımı:td ıg ı gerekçesiyle, satı r a·aıarı 

:tÇılm:ım:ılui ı r. Ru gP.r~kÇP. rliı~inin cinkusunu rl.r.~:.Şti rmeyP. yP.:Pırli ciP.Öilı:lir. R(ı!ki ttım tir 

sütun kazanılır ama. tanımaya yardtmcı ola~ak doku kaybedil r . 
• Yetersız aıar.a rnetın s •ğd ımak içirı punto küçül!m&n1Q.idir. t<onu sığd rıhr laka~ 

görün!ü k~yl:olur ÜslClik ko"lunun değeri o.zulı f. Çünkü okuyuo.ı kGçük puntolu mctıi 

1 5$ 



daha. az önemli g0fi)f, 
• Sütvnu d-oldurmak için paragıcıf araları rastgeıe a;ıımamalıd ır. Bu yönıem üıünün 

görşal bfıtünlü{lünü bozacakur. 
• Konu uzıın denklemler ya da kimyasal ı orırül :!lr gerek\i ıiyorsa, t:ıınlotın b~'llün· 

rrıesi ni gerektirecek dar ı;ü:unlar seçmek yWıhş. olur. Bu durunda geniş ~O:unlar ::ıcç:ilırı<: 

1dfr. 
• Konu bir sözlOKıekl gibi parçalara_ :,ölü ımüşse, b:r rom~n düzeni benimsemek 

do~n.ı cle§ildlr, Tefslne, 1.ılı1tt\1Cr: harbirirıi ayrı ayrı gör(ıntOleyecek txışıu<Uıtla ayrılmehdı r. 
\'aıı l~nn ne lı.ııdar ;ran gerektireceQi b'linmiyo:sa. sı :<.ı sıkıya oturtmı:ı vP. s:ıyt.; 

et~fıde tam b!r hlza::.ama gerekliıen düzen seçme"~ doQr ı de~·ıcı :r. Bunun yerine serbest 
$1i\<fa ete{ii d(!zeni kJ11an imalıdır. 

3.2.1 .'1.2. Başlık dizgisinde alınması gereken önlemler 
1. Bı;şlığ :n yerli yerine oiurabi!mcsi ıçrı haıı kara'.ç,lerleri ve puntoları iyi soçilırel tdlr, 

Ulçülrııasi (kalibra;ıj iyi yapılmalıdır. 

2 . B:lş ıklar yan yana 2eımemelidir. Yani baş.ıı .!< çaııs:mclarırıadan kı;çınıl1nrıh(l ır. 

Yan yana getirmek zor\lrıda olclı..ığ ıınvz baş!ıklnr faıklı katakıartarden olmalı, karakterler 
estetik yö:ldAn birbirini tamamlamalıdır. 

3 . Başlıklarda $ÖZ<;:(!k tıö Onmcsı y<:ıpılmc.mah. zorunlu k9hnhtjında ptJnto 
küçühülmed·r. 

4 . Oaşl ıkıa kullanılacak. harı k.arakieri a!t\aki yazıya uygun olrralıdn . Ayrıca 
baş.rı k.lar 'fC l aıctık!an süıur-Aatda a:ta.\i 'jazııara, görüntülere egemen o~maıı. yazıların 'la 

9örO"ttU!crin başka hab0rleı& karışmasııı ôn!e,,..elidir. Bu n~r! f!nfc başlıklaf o yazı ve res
imlerin kendi c-gomcnliğ !n ı ilan edecek ı.;:zakl~!a olmame.sına cil<k.al edi!ınolh:!!r. Bu ned(:n
le baş.!ıkların ait olduklan tesim ve ınet!rilYıle bır büiün olacak yakınlıkta olmasına dlkkaı 
edilmedi:. 

5. Başlıkt~ki ha:f.er sıkı dlzltrrıel idir: yani birbirlerine yakın clmalrdı t. Puıl!o atıtıkç:ı 
harf ~raları daha çok. göze ba:a<. bunuo için harf aıasır.deki vzakhk. iyi ayarlanmaltdı' 
D:Zgici'ikta bu ıaknige "harf ya.\Gştırma·· deni' 

6. B:;r;:lıklar:tı; ~özciiklt~r tir(llP..ımoı"'ıctldlf. 0;.ş:ı ğ ın, düz txı zemin gibi.ayrılan :.ılan ı 

Laınamen doldurması gerektiğini düşünmek yersizdir. Bunun yerine. satırlar cümlr?lenı 

)'apı sına göre bô~Jtlürse, cümlelerin içerdi{ii COşünceyi zedolomck yetine, ıam ıersıne 

daha da zeng· n!eşfrmiş o1ul\Jz. Bu tekni§e "anıaına gCıfe •bölıııok dl:ınını:ıktedi r. 

3.2.1.1.3. Sayfa düzeninde dikkat edilecek özellikler 
t.W anpaj bir anlamda da sayfanın elbisesi olduğuna göre, sayfa sorumluları vo 

s~krt?terler etiz b'.r t:,ırzi gibi da'lranıp, ürününe an yakı§an elbiseyi glydirmalıdl f. Bonvı 

içıo 00 a.,~ğıda sual~nan özelli~lere dikkat ı:ıd!lmE!lidi r. 

ı . BOyUk bölOmlomeı1er yapnaktan kt.ıçın imalıdır . Ya:ay ya da düşey biçirrleme 
yaprr.ak ~t'IY9 sı ile sereksiz yere bö!On\lenle·ef yap h11a11iul ıd11. Sütur~cır aynı haber içi, 
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yanya na y~ d a uz.,.n 'atnaıına kullanılırsa ıs1cnilon yatay yede d kty b.ç.imlere 
kenjiıi!).nden ortaıya çııtar. Orneo.n, 60 cm sütun uzunluğunda b r h1'b91' 11ctnl iki süturıa 
yerlr:ış:ir lirse dikey bir gbrUnUm kazarır. Aynı me;in alt sOıun C:ıirıne yıtrıe;ti rill l'SC bu 
iw~ yaıay bir gör\fn()m ka<":anncoklıf'. 

2. Tek biçimli bOyOk yıQıl mııılaıdFin kAçııvn:lk : Snyfa Otol'itıd9 baıhk, r,lıtfıntO vo 

mo!ln y ~ lrnalanna yar vermemek gorc4ı:fı. Başlıklar, görüntüle· mot.nlor loıne mozaik gibi 

yorto.şu11ını~l idir. Bu yerleştirme y:tzı·roslm-1azı kuralı göz önCııdo bıJ'unduıvıarak 

y.:ıpılm~l.dı r. Haberlerin d6ttgen alan lçetl.slnc yer:eş:irilmesi. ~I ı.. Çbh:ftnawına. tek 

biçimi yığLt1'aara ve yaz~ gôtünıl kuşaktan oluşmasına neden o maAtadır, 
3. Merdiven biçW""i y«~ıırme yapr-a~ak : B;fbin"le bcnıeytn. göze Çt'lr;.Ycı 

ka<OCCOOAAll<I ..... """"" O'UŞN' llOŞl<.Y saylada degş« re<'erde IQJlanimal<lw. Ay• 
stı1L.n genişlig.ine cı.Dnş. yM·A'.Şlt :.yn k:aral(.teırt, ttaşlıktaı d ~.a sw;ıa"'°+nc1a meka.."' 1t 
b r gört:.ntO l<azan;T.aktadı r. Bu ;ür fl'l'erdiYcn gönlnlülerine yer verrı,ek:on k3Ç n dmal <i ı ~. 

~ GörOntOlcfi ca!ıştı.,.....mlk : GörCın:Uler olaııaı<ar.n &lv9rdi0i ölçfılo~ sayf.:ının 
ôs1 b<ıh)mOnc::le eşi1 aro.hklıırlııı yorl•tt11iln1ell. ZO"u<"llu 'uk. olıııud kı;ı.ı.. orta yere topıann-a
marı ya da kenarlara dlzilnomeUdlı. GörOntü kulanı rk.en çok gôrünlü y&rlne. en iyi GörüntO 
aeçi!mP.~cl ir. GöıüntiJnün lçlndo konu ile ilgisi olmayan tosımlaı bvllrtenerek fotoğra'ın 

dli<.ey ve ya.tay kenarları botıı ıonrnoıı ve yer aldığı afana göro bO~Ultme veya k.fıçü l tme 

yapılArRk k11!l;ln1Xn:ıtıd ıt Portre ve hiırtıket resim.er koru. .. bOIOn.00\ı kMime(le.n yerıeç:i 

tllmelidir. 

3.2.1.2. DİZGİ İŞl-EMİNDE KALiTE KONTROL 

3.21.2.1 . Cdı:Jf ünitek!rinde klıttle konlrOI 

3.2.1.2.1 .1. Film çıkıt clhıılonM:t kôıılito kontrol 

f!ilrn dız~i ç •~ •ş cihaılarının k3!11c korttoh • . genel yapıtaıır ı meydana gell ıon 
kısımıannın tek tek kal ıe kon;rol boyut;nun b loşke-si l!e onaya çı~aktadıı. 

3.2.1.2.1.1.1. Film beııome kaaeti 
8; önemli bir katltG laklörO içerir. Hassas bir malzeme ilolhlll )Çin 59Clı:ı.m me·aı 

göbekli bir fi'm besleme ko.totl ku .ıanı 'm.ahdır. Karton göbek 1 pli1S1 k kasetler uygun 
~l<fr. 8.Jnk:ıtOO. OlçO-Or çok; kuwetii değişmekte ve böylece çekme kuwetlne aş t ka!ma-

mıı-~ 

3.2. 1.2. 1. 1.2. Rlm ln poıt1ınc:nn1muı 

B.JgÜnkÜ AIPlef PQ?iandınclan tıızıı V'Gfderle baslEıme1< için Mıı ttlW'Umı.arda )'01.Gır~ 
siz kal~lx 'makl&dır. B:.ı prob>em lmııa1ç ları deQi~ ~yönlere itmQktt vı yeni 11111.y şiar sonu· 
cu bJ sorun çözotıneliOlElıdu. Poııand rıcılardan ba:.ı lan dut kal< (ııtaı-.ıop) metoduyla 
çoJ 19ırl~r. Bu durvmo.u ®ylo blroyıoı şetillere ayr l tr. Bir şendin RIP ıwat ndan :şlenir •ıe 



bu ~erit pozlandırıh r. Pczlandırma bir son,akl şe:idin AIP {Rils:er lııage Processo(• 
ıuaf ından hesapıanar) varil&rini alrncaya kadar bekle-n ek d'urumuodad'ıf. Sonra malzeme 
tek/ar oozlaıldı(ma hızın;:ı Çlka.rılmaktadır, fa.kat tilm daha önce biraz g0ıl sarılmaktadı r 

Bu tı zıantlfma ve f(enıeme y01.s01< prezisyc·n gerektiren bir olayd·r. Aksi durumca is11 
pr,ı71;3ıldıtıl;,vı ~ri l!(ıô ·~ sınırları li!rrı üzeriOOe beLi olur.( 158) 

OiQer bir pot:lan~hrıc çal ışma P'onslbl ise. sürak!i ı.ım iletimi ·ıe sağlanır. Burada 
ise fu;sap!arııan sayfanın i' k önce bir ara forrra:t~ ~klanması gere!<.ir. Bunu ana bellekte 

veya sabit diskte yapr.ıak mümkfindür. E:Jer çıkış yönoet101I lçu ı ö.::cl biı iı:j!ffrrıci mavcut;.5« 
bir sa·ıfa pozlandırıhrl<.en diöeti hes3S)lanu. Bazı lınaıaıçı !arın cihıızlannda sabit (hareket· 

siz) rnalzeme üzerine pczlaııdı ·ma yapılmaktad ı r. Böy!coo tabii ki mekanik pıob!emde 

azarına orrnaktadıı. Buna karşılık malz~me beslemesi ve i i<tSaj daha :tor ve z.arrıan 
atıcıdır. 

3.2.1.2.1.1.3. ışık kaynakları 

Po~ıaııdı ıı <.:ı ;,u <.ll:ği~ k. ı~ ık kayııa:'\l <:ırı ili! çaJışmaklad ı rler. Eskiden, tıeıyum·neor 

ıaser kullanı lırd ı . Czolllkla bugon ucuz mod~lerde lazer cı yod1ar ku11anı1maktad r. Bunla' 

gerçi çek sağlam ve daha uzuo OrnOrlüdür. Faksı ışık şiddeıi deha az hasssas~ı r. Lase' 

do/od aynca ısıyada ıınsastı r. Işık ışını helyum-neona ı~aıaıan daha fazla yay ımaktadı· 
Pozlarıdnr.ıa kal i ~~si için tabiki spol büyUklüöü büyük önem tsşım~ktadu. Ş;;ıyot 
JX)Zlandınlan bcreysel nck1aar Ost Oste bindir tıycra.a. yüksek. elektronil< çô:zünüılüijün bir 

faydası olmamaktadır.(159} 

3.2.1.2.1.1.4. Optik 

Fıır<l ıhklar o,ol ik sistemde ôe mevcuttur. Örneğin düz ya:al<.h pozlandı•ıcıl.arda lazer 

ışını tıır pcl .gon ayna ıaralından yönJendirilmektediı. ışının uzunluğu ve malzemeye tcınas 
o.ç ıs ı bütün rrıt.lzcnı<ı <ınin<ı eşi t deQi'dir. Pol iç-on aynanın ti teyseı yü:zeyle:i mutlak homo· 
jGn yQıliişt ı ri lmsrniştır. Saplumııları d0zel1mek için karmaşık d üzel tme optık leı 
kul ,arıııına<.!ad ı. 

Tamburlu pozıandıtıcllarda optik da.'"la basi l IJl!Jlmaktadı r. Buradai<.i problem ise, 
çovkfnQ ayoasınır tanıbuı ekseninde doQru va Uıreşirr.siz {ôtnP.§in hı'IV:1 lı'!nd •rm:'lrl:ır 

ooıayı) harckoı ctrrcsini s.a~tnmaktır. 

3.2.ı.2.1.1.ş. Dizgi mıılztmt:s1 

Hclyum·neon ı ,1zor pozland rıc ıla( iç n p,yasada uzun zarrıandan beti yükse~. 

gradasyool...ı denenmiş malı:emeler me'lcuttur. Daha henöz )'Cfli olan ıa.:::er dıyod poz 

( ı f'ia) "Oizoi K"lliıP.~i ni Belirley~n FRk1&IP.t ·'. Of~P.t TAknolnji OP.tgisi. Sayı 5. 1993 

s .24 ·25. 
(159) Okıav. t.t: Q,zgl Takoo!ojlst Ders- No~li)lı. \1armara Üniversitesi Teknik E!'jitim 

ra1<:oııesi. ~.1aıbaa. Oölüı"ü 1996, s. s. 
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land:r ::ılar için dvrum aynı deOild ı. Uıse· diyodkırın ışık şkldeti d-aha ıj)şO}( <ıtduğu ··(!o111 

bu film'er n, helyum · neon fi rmıetine rıazaran daha yük-şgk duyarhlı l;Ja sahip oımalatı 

g<:ırakir. Foto dizgi filmiıin fotoğraf \•e moka,ıik öıell!ktori sis !Eımirıe uygun ofması şan1 r. 
Birincisi, foto malzemenin tayf ve genel hassash~ı çıkış üol!estnin ış ık kaynağına uygun 
olmal ıdır. Fotodizgi malzemesinden ;:ıync~ hııh g"lışma (dik gradasyon ~rir,i) m.;k$lm.1m 
yoğunluk, çok az donJk?uk ve dei;işmeyerı çi z;ıi kal ınlı~• bakl$ıllnekted ir. Foto dizgi 

n'alztımesindE! arzu edilen mekan;k özellikler arasında. çıkış Ooilesi ve banyo naki· 

rıu:;;irıd,;ı. lıwısporU.aki çizilrn~!ere, basınçlara ve kırılmalara karşı dayanıkl ılık bJlunmak· 
ıadır. 

3.2.1.2.1.1.6. Banyo kimyası 
Şoph9$Z fo t<ıdlı:gl kalıtesani en çok et~teyen faktör banyo kim~s.ıd r. Hcrtıangi biı 

Fne (tek ton.fı.İ ~ıkışlann banyo cı:cıası} banyo ile ettiginiz kaliteye ulaşa11azstnız. İyi dlzg ı 
kalitesini 3~al< bir Rapid Acccss dO\•elcpaı'Ja (sOralli banyo) ş,;:ığ layabiliısiniz. 

Kvııı;ın ııan deveıoperın. toto dizgi nımı110 Uy'um sağlaması söz konusudut r-.~e&f.ha 

kullanj ıQınıı developerin aklivltosi filmin ıassas!ya:ılne göre çok yüksek ise genP.~P. kAlit~ 

düş.et. donukluk yO~ek olur ve yazıların kenar kcsklnl l~i aza.ıt . . Oevı:ıloperin de•.-amlı s :ı:ı· 

bl kalması da. öne'l"llidir. DoQıv tazelenmiş sıal);I bir banyo haflalaıca aynı kalitede dizg 

ootice!:ini sa?Jl:::r. R..-ıp:d Aoc~$$ ctevcıope<ICi' gcncıdc ıc.zlo. to.zeıcme:;e ih:iyaç 9ö?ıterrT1ez. 
BJ da tabii ki nal iyet fa~tör\id(l"r. Fiksaj banyosuna ço.~u koz 9GrGk'I ligi gös!erilmemekte-
d'r. Oysa'.:.U fiksajın iki önemli görevi vardır : Başta yıkamayı rrömk.(!n olduğu kadar kısa 
sorede kesmek va ikincisi ayarlanmış makine sürat ayarı ile belirlenmiş zaman ıçındo ilk· 
saj oltı}'ını tamSımen bit rmP.ktir. 

3.2.1.2.1.1.7. Banyo makinesi 

O.:trı)'O ma.%incsınin seçiminde d.:k.'<at edilecek hus~Tar arasında tabii ki eıı başıa 

makinanln IŞIQm kapasitesi bulunmaktadır. 

Fotoditglde bugün başlıca iki li:ı banyo makinesi kvllanılma!-çtaô ır. Shinci tip 
makıneıer nispeten data ucuz ci~n alÇOI< depolu batıyo mı'OOna!er~:tir. Genelde masa tip 
oAn t:<ıı <:ih:ı1l::ınn ':')::ınyo .sı\';l<"tn daha a2. f.lın gGÇi$ yollar daha kısa ve film geqiş !Ür-at 

daha CüşV-ktür. Ayrıca yüksek kaliteli iş. bu banyo n akir.elerinden oeklenEımez. çürıkL 

film geçiş. süratinden do~yı, foto malıemesi, oaı;·oıar içinde daha uzun müddei kalmaı<ıa 

ve kontfoll(i banyo in1kanı azaln1al<!adır. 

İ kinci tip banyo makinesi fotodizgi içın daha uygun oıan detir~ dQpolu baııyc 
makir.eleridir. Bu makineler daha pahalıdır, lak.at çalışma kapasitesi ve baoyo karıosin 

sürekli aynı Sfrıiyede Mma şansı çok daha yüksektir. 

3.2.1.2 .1.1.8. Fllm pozlandırma çözünürlUQU 
Posıcıipl pozlaııdıııcı!annda !ram noklalaıı birey,ı:..el pikM!llerden oıuşmak1aöır. B{r 

!fafn nokla$ı lıı;ın ne kudıv laLh.1 µtxeı •ıuı~~. o ~'1:ıı ra:::ıa gıi btısaınill<. oıuşaoi!ir. Bir örnek 



vermek g~rakirse.buııu sıtu ıram açısı için yapab;liriz. Pozl~odıtm~ çOzllnül"'Uğü 500 
pırel/cm (1270 dpi) vo tram v<>aunluOu 50 çizg:'ô'Yl otdu"u takdil'd&, her trsm nc~tası lçın 
Yit13V 10 p_xeı ve dikey 10 pixeı mevcutlıır. O~ınGk ki bir ıram noktası için ıoxıo . ıoo gri 
basanı~-<. O ,uşmaktaChf 00lt'lyıs yle 200C dpl 110 644 IUk tra.mı 1411 <IBQ tJl'k. gıl basamakta 
pozland·"nak 'YIOmkOndüf. 

Resim çıkışı için çok yUksok bir çOzOnOrlüge gerek yoktur. çOnk.U b..ı sadeoe RtP 
sJresini ve bellek ihtiyacını yetkscltmek1edir. Önemli ol:ın çörürOı' Ok ve lram YDÖUnluğunu 
birblnne ayarlanıukl r. Suna r•Omtın ımala.1ç.ılar en yOksek çöıünO•lül< ysnşıra 
Qirmiştc<dir. ~.9im z yO'ı.da ORUPA FU011n°oa 4000 dı> Q6zilnılı1ukl0 film ç kış :>llaz 
tafıllıMitpr. orsa xı:z!andııma iŞ tlll'I çapı (som size) y;ltsGk •~ııonılt çozunürtükle art:k 

b.lşede'Tliyor. Çün4l ~bnden'an pile.eller üsl ~S'.e b.fl(I (Jn1ıen makSaınom elde ediaoıi:.r 

gtl b.x;.-ı..'T13k .sgyıs a:zaf ... afllacft•. 

3.2.1 .2.1.2. Film Olıg1 çıkıflırıtıın kanıo konırohl 
Filrn di?gl çıkışarının kll tv koııtıulü gij~I~ yapı4<ıbHeceji gibi, don•ııomotre 11e l lip 

Oihi ~letlf!r de kullarıılobil r. Her tl~ırnad~ koı• lfol yapılrnal ·dı r. All'RÇ dizgldon ınoydana 

(lelebilecElk hata\nrı a.nıncla dOı.thmfılk va katlıcye giden 11nsurları bir ilıfU-)'~ 1JOlıın1ck6r 

ı=ıın-) dizgi kalite konırolOnde. llQl;.ya scbebi)•et verebilecek unsuıl4\nn, 90k ıyı trtir-

rı&i ve çabuk mü:lah<:l !c i'e e.onuç al nrra&ı gur<rkmck;edir. 

Film kaseti şı< geçiııyoria ınalzeme düz değ•lse, kes-k n ko!"l3rııır 1Tevcuısc., 
Malzeme J-er :üı1ü çizgıyi. tonlatı \IO net olmayan ;:ızgi'.EWi ~ Çt<amıa\tadlr 

u.zgı çık:ş1oca ktıtz.nılan rtrı n "-0:<9af ..... meb.riiı. öcdr '-t"ll sisteme. malzem~ 
~·k ş CW"ıi(P.$İnil ış:t kaynaO na ~ygoo oınıatıcıır. 

Foto ma~zermıs nccn oyrre.ıt dk gradasyon cOr.sl(yJkserıı: gam.,.a) maksW"":iın 
)"o(Ju-ıuıc, 90k az de<'Wkf...ık ve cteOre;·en çf.ıgl ka!ın~ğı lekfen-elidit. Fok> tt".alzomenın 
kalile özel lik!cri, paı..c.euen pıketı vs omül~i-yond::ln emü c yona muU•kll h"P <"Jynı 
sovıyede olmalıdır.( ı 60) 

Sistemin kııl ıtay et<.ıleyen diO•r ôzel.iklorı sistemin donanımı, kull.ınılan banyo 
kimyası ve çalışma şnnıannın tiıml'.idOr. Ya111ış yapılan işıemlP.'"dan dt;ıliı.yı ıı~ıt.n ıılun kOCıle:;i 

vo Sl3nda:dı . hiç bir z.anl t\ıl rl~v1'mh ol11ra.k elde &Cleıucyız. 

Fotocizgldc k:ıl te kontrolO ve ld.ıros. çok öne11lidir. İlk önca fol:> maızell't!nin opti
mal şlen şartlarını tea.p tedip, ç·kıf Oııllcsindekl p::ıztandun1a ı$ Cın n t\yar nı kontrol 

etr-A!k gerekir. ~ ildslr 11 d9 blrtıılmo """"' sa(ıılaımas.ı şam:ır. 
Başta .'Şl9n\ lıararef eri ı:npt tıO.U. ~ve f.ksef hararOl 1*1 '-im GeÇiş süra· 

*"' llY"m ~· gereidd< Yıl<ama ı:ıa,,.. hararet zanoocfdlgı gıl>ı 6<ıe""'2 dO!)Adr. 
aMİl".o. bcl"i bir fim geçış a;l)aınoe ıoto malnımerin az-~ fıuı.ti tı.rııy~ 111 ta·llft

ıTWn a;ablf-nrÇk içi., s..t ııarwetif'•n (!Uşl·• olı-1ma zon.•ltu{lu vatd r. KUNlrt'lft '*'arelıno de 

( ı SO) 'Bilgisayar Çıkış Clhılzliuında t<Dliıe Kontrol", t;;la:t>aa. Toknık Oerg s•, Sayı 3. 
1997. s. St - 53. 
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çogu kez ônem ... eritmez. Pra ıikie kurutma. l\8ı·a,eti genelde düşük tululur. fakaı bu sel.ar 

ti;m tamamen kururradıgı gibi. flmin uzama/çekme özell~i oda nispi n0mirm ve kur.ıJtma 
llaıara :ine bağlı oldugunjan film uzar veya çeker. Oo~ru ban}(O koşutıa•ı ;l ı tespil etmEık 
için teşller yapılı r. 

Çıt'l.ıi ünitesinin poz:landınna ışıQ ın ın ç;ücU, gene tP-StlOf yı:ıp ıl ~ırak doğru a)·arı 

'ot..lurıuı. Test neticelen ::>adoce ı;;özle de{ler!ardırmeye tabi ıu:utmamalıdır. Ası l densto 
metreli de~or1ordirmc önem ı:ışımaklad ır. 

Fo;ı::ıdlzg ı<le (fenS<tomeıre OIÇ(in)fe ı i içi r ı t.ıir :;;iyut ı ·IJ~yil~ ölçünı!ü densi;omeıra 

yeterlid r. Oerısito-netıe sayesinde dizgi kallteslr'U dG..,zrnlı kon~rol altında \Ulabil'r. 
Fotodlzgi malzemeleri için geçeı1i yel}unluk dGğGtlari şunlaıdır. Dizgi film 'nde mak· 

şimum vcgunh..ık ıo~ant11ik 2.7 • 3.0, dizgi kağıd ında ise mtıl<Slmurrı yoğunluk ı.4'dür. 

Z.emin yo§unıugunun, yani zemin donı.ıklu~unuo filme!~ o.~ ·O.OCl'yı . kaQıtta iee O.OS'i 

geçmemeSi gerekir. Zemin yo§unıus;unu ölçerken. tek biı filmin Glçü :::tağari ile yelin· 

meo1ek ıazıtrı. Oatla errı ın b".r nelke a!abi:mek için en Ş;Z beş film yaprağı ölçefok uitmcıik 

orla dı:ığô::lri bu luıak d<Jlw. :Jogru olur. 

Çizg i::ı:ı rin ve yazıların şişik olup olmacl ıGın ı kontrol edebflmek için gerıe <lonsito 

meın~ kullanılabiliı. Bunun için fo!odizgi sisteminde bir zem;-ı kontrol elemanı ı:e ~~SO'lik 

ve J.1 cnrn aralıklı çizgilerden O:uşan l.ram elemanı prooramlanır. 1 161 :1 

Prat:'.kıe en r: ık yaı:ıkan hatslar ~rtlsrd'ır. 

ı ! Yetersiz siyahlık 

21 Çok yC:ks~k donuktuk 
3: Çok )'C:k.Sek slynhlık 
4) Ne1 olmayan harfler 
S) Şış,k yazı lor vb. 
Yeıeısiz siyahlık; fi "min banyoda aı kalmasının gôs:ergesldir. Yaca ışık ~iddctiıı ın 

yetersizli~ i yetel'ŞİZ siyah ıkla karşııaşıınr. 

Çok yüksek .siyahlık; ise tam tersi. yarıi filmin baııyodo. çok. :1.rtu!mo.s ı yada poz· 
lanjırmaOaki sü·enin "e ışık şiddetnin iaz.lah{iı <lun .. murda duşur. 

Neı olmayan '1arllar: çık ış ünıtesirldeki ışı~ın ayarın.da ve donanım sistemin•n 

kirl ılif;inôen kaynaklanabilir. 
Şişik yazılar: banyodaki ha:aıar'dan meydana ga!~biUr. 

Foıod lzgi kahtQs!nı bel.ıleyen en toyOk etken banyo kimyasıdır. ÇQ<$illl d~veıoı:ıeı· 
ler kullanılır. Ancak fiksaj banyosuna ye!arli önem baze-ı ve·ilmez. Cysaki fiksaj öncal:k.la 
yıkamayı mümkün olduğu ölçüde çabuk keser ve f;q;aj olayını belirli bir zaman içerisindı= 

bı.L ·ir. 

3.2.1.2.1.2.1. R&sotuuorı (ÇötOrıOrlllk) 

·Rosoıution• ·ya da çôzOnü#!Ol< terin1i , önceleti graiik ekranıann duyar ılı"ı nı 

\ 161 :•~çıkışta Kıılits Kontro!i:f'. 811g:sayar rı,tagazin . Sayı 4. 1992. s. 26. 31 . 
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ıanımlarnak üze(e kullanılı rken. ıasef yazıcıların gündeme gelmesiyle birlikte bi1Q İ$3· 

,.ardan alınacak çıktıların kalitesini belifleycn on öneın li ölçüt haline geld i. l aser 

yazıcı lar n kendini gösterme-si ve yaygınlaşması ile birlikle d&. ou yazıcıların kali1esini 

lada aden çözünUr!ük (resolution) birden önem kazandı •ıe sık kullan ı lan bir terim oldu. 

Sa3it olara1<. eöytemek ger~kirşP. ; çözılnOtlOk, l~Qr yazıc ıların yapııgı bask•nın 

"19 !1 .ğini ba.irleyen ve bjr inç uzunlukle.'.<i do\)ru üzerine yapılan maksimum nokta sayıs ın ı 
fa<la eder. ÇOnlW bu yazıc ılar. kağıda baskı yaparlarken resim veya yazılan belli bir sis· 
1ematiğe yöre yatl yana bostıklwı nukl<!hu la o!u~turuılar. 

ŞGkll 3. 1. : Yukandaki resim 3CO dpf lik bir çözünürıüge sahip ljr ı.::ıser yazıcıdan 

çıktı olarak afınmıştır. Gözlük sapının nasıl noktacık cruplarından oluştuğu oörilliiyor. 

Bu durumda. d~aı olarak yazıcının basab.ld iğ i nokta sayısının yüksekli§i ay;ı 

z:aınanda onun kaHteslni de oluşturur. Ou ~litoyi i fada etmek için de birim uzunluk1a'ki 

: nç:} nokta sayısını ooıırıeo doıs p&r lrç · "dpi" ( 1 ine uzunlu~undaki nokta sa.·ı ıs ı ) terimi 
'<ullan lıyor. Bu. rokl{l basarak gOtOnto oluşıı.ıra<ı sısıemen ve bu arada la.<;.er yazıcılcn 

9n ele çıkış ka! tesin ı tacıeeder.(162) 

::ıoo <ipi çö;:ilnl\~(ıklO l"7cr 'f.):>:ıcıı;ır, y;ıı;;ıy vo?. <llkoy oı;ıf<7ık ::ıoo·~t ookt<o) basmak 

sure\iyle 1 inç karede 90.00C (300x300) nokta basarlar. Her bir nol<tnnın tam olarak 

::ıüyüklüğü 0.033 (3.'1000) inç çap nda olup çıplak 9örO ebileoek bir büyüklüQe sahip;ir. 

Daha yüksek çözüıı(i rlüklü bir yazıcı (örne~ir 600 dp) söz fı;onvsuysa, bu durumda 

oasııan nokta sayısı da a:tacaQı ve bu a;•nı z.arranda daha neı ·,,re kalitelı görün:O 
::ıası!ab;ımesi anla.rr.ına da getir. Yazıcı bu kal iteyi sağlamak için d3h_:i yüksek hızda baskı 
t ·apl"'\ak dun.ıınu ntıtıd ır. 

Lazer yazıcılar gri S@\'iyelo3rini (hail tonesi yapa.bilnıek için no<.ta ma!ri~slE.ı ti 

:>luşıururlar. Bu dun.sın. yaı.ıcının ç:öıOrıClrlCğO 110 yatımtoo QöıOnıü oıuşı.ırrrıa arasıııda 

t162) Groua. O.: ·· Çö7.0nUı1Uk", t.iac\vorld. Sayı 2'-, 1995. s. 58 • 59. 
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Şekll 3. 2. : "O" harfinin sağda 600 dpl'llk çıkhsı ·ı& solda da 300 d_pi'lik çı~tısı. 

Arac:i;9ki kalite farkı görOlmek:c. 

imza!Rnmiş bir uygarlık sôzleşnesidir. ÇOnkO o.~ık de~erll yarım tonıaıca (açık gri 
tenıirı!erde; la....er baskı sonucu naı baskı lar yapmak kaJ teli çıkış verebiCrlcr: koyu g ri 1011 
larca aynı nok.ı.a sayısına karşın baskı kalitesi ::IC.Şl)kti)r. Yarı, kcyu gri ton ın:a göıe cı;.ha 

azdır ve baskı kalitesi de düşüktür. Sunun nedeni, gri seviyeleri ve yazıcı Ç!ızünOrllğü 

nokta b:ıyutarı arasındaki farkhhktır. Bu durumda . gri ton ıok1a yo~unıu~uru yazıcın ın 

çözünürlü!)One göre düzenlP;mek gerekir. Bir foioğrafı n lazer yazıcı tarafından 

bası l:ı':>ilmesi için, denilebihr k en az 2S6 9ri $eviye~ne i"ltjyaç vo.rd ı t. 

3.2.1.2.1.3. Laseryaııcllar 

La.se' yazıcı tıllglsayaroa cızıımış y·azı \•& göıonıoıari yazıc ı citi {Po,;;.ı Script, PCL, 
CaPLS} )''1rdımı llG >·Oıuf'\layaıak. oluşan görC,lüyü dıurn adı vatilen ha~.._aı:: mF.-MI ~r4 

dare l'.lzerine o.kse:tt'ır. O!uşao görOotUrıOnün Oz0ıioo tonar kaselinderı statik e!ektriidP.rt 4 

me sonucu toneı- tanecikleri ıüa.m edef. Böylece d(um Ozetinde oluşan görü-rı lü ge.ı:u1 

kP.!j 1dıo .ak1arıhr. Ka?J ıt ı'ızer ne a'klarrlşn toner taneclkleılnln )'Üt.eye subrtlcnmc:;• için 
sıcak rrerdene!er arasından geçirilerek işlem tamaml~nır. l ascr yazıcı yapısı itlban ııo 

fcı~opi cihazına benzemektedir. 
Yukanda anletı!en ionksiyonu yerine getıren l-a$er y~zıcı larOa kaliteyi belirleyen 

unsurlar şurlard r. 

3.2.1.2.1.3.1. Yaztcı dlll 
f>ı1asa üstü ~·ayıncıhk programları yardımı ile hazırlanan yazı çizim ve resimlPri'l 

unsurları olan çizgi zamin va gri tcnlan meydana r,eıiren farktı büyüklük ve sıklık ia!ki n.:>k· 
1aıann basılab.Jınesı için yazıcı pfogr.tınlaına dillnQ ıhtlyaç vardır. Su prograrnlarna dılin tn 

ıon: çızgl ve nokUı ycğ,u ı'lluQu k.apastt<JSJna çık...ş ımknnı ıanır. İ lk yazıcı dllı "Posıscrıpr Lı. 
G~Ç)(tr~ ?a:na.n içlndt.t faıklı f!(maların ür<JU!k:lerl yro:ıcıt.v için ge:llşırı ış. program.ara uyuın u 
yazıcı dilreri (PCL Leveı 4, PCl 5 vb.} geliştirm~şerdir. Yazıcı dilinin en önemli özclliQi 
yazı , ci;:im ve resim için ayrı (1yn yazıcı prQgr..;ımı ı;ıere'lqirmeye-oek esnek bir d'I olmasına 
dikket editmelidir. 
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:3.2.1.2.1.3.2. Orum 

i~·i l}r lazer )'atıcının drvmu 1oneı to?larını h()l'T)Oıcn bir şekJde ıuto.cak yUzey h;ı;,;.. 
sastı9ına Wip olmalıd r. Zsmanla ıoner tozları sorrı.ıcu yUzeyinc:te meydMO galan ;=iziklet 
vu pı'itiızlOIOk. o kısunıarın ısıenmoyon ıoner ıozl'arır ın b rikn)QS ne, eonı.ıcunda da kağıja 
çıkmasına ncdon olur. Bu nMt'ln!o lfM:ır yazıcı katiteslrı<J4'1 sürekl l!Qın ıornol .ınaLru 

dr...ırn'un i'k günkO gibi bu yüıeyde oınıosın ı sağ!a.naktan goçr:li)ktedır. Yuzoyı l'ozu ı.ırı 
drum pah.ah da el.sa )'Oıilonrıeıl ıorur uluktı.ır. Drum'ı.:n ömrUnO otk.leyen di()er bir uns-ı.r· 
d~ o\ullc.rr en :one·c:Ur. Tonorln iti grerı'i olınası sor.u-cunô:ı Oru-rı·u zarar vermesi 
kaçınılmazdır. 

3.2.1.2.1.3.3. la.ser TOpO 
Her ..şak k:a:fn;löıııd.l cıldoı)u g'bı tase< 9*.nl;ıt PtfM tüpünde bd ıtl Ôif ömrü vs..n:: ... 

Kı.Alanm önirü dolan laseı tOpO kuwetinl kı.tybet~·o ba.şJ;u. Bunv ıoıatı e!m< .çin çıkış 
c.ha1ın n mo.:or t' ız.ır ı yavaşlatarak b le korr<panse etmeniz nıOmkCin oıma:.:hQından. kal.te 
dilşı'.iklô§O göı:re görülür duruı11a g&l ıı ıokı~ir. Tek çare topon dQ~ ftirl mesıd (. ı..as0r 
tiJpOnü kendi lmkwılarım zla d~lş!ifmOtniz cih~zın diğer kıs rn lıırı nft '71'mr voreb lacaQi 
iç. n bu iş ser.~se ytıp l ırtıak '"rcih odilmolld lı. 

Bazı hallerefe tıoklenmetlik bir ol:ıyfa kaışılaşmak da rrümli.Ondılr. S!31!k o'cktıikıen 
dolayı foto m~l?O""EI üzarıncf.t d•$Ol'J g<!ıürıtJlerina ra;;tlanmokttıdır. rıt1cı.1l•t.et &ektrost..ıtik 
yüklenrre er ekseri clhQza baOhdır ve ayrıca oda iklim (c:fOJOk haı.·ı nem•) olayı 
kot.aylaşt:rır. Karşı On Cf"'I otarak Ç!t(IŞ öfliıesiıWı ar.ına slatik yüklcmıeyl 6nteyen araçkıf 

ıwCanlm:ılı (ah:şao; zern•ııJ vvodaıY' kWıaıtze C:tnQı<geretiaır.("b3J 

3.2.1.3. REPR000KsiYON AŞ4MASINDA KALİTE KO~OL 

3.2.1.3.1. Renk kontrol ılıtomleri 
Reprodüksiyo:ıja ho.zıl'lant1rı renk eyrım ar nın ve ı:fğer fılmlcıln doOrv ne_zırtanıp 

~z nlanmad ığ rnı. prova çekilerek baskıdar evvel kontto' adı 1mt11eı lmkl\f''U v~rdu. Pro\'a 
çakJml ıçıo ö,1:11 g1:11işt.:ıilmi1 maklnoıot vau:ıır. 

Şayc! nıortaj •ıe reM kontrolO dışındakı am.~ç ~ns tıask.ı 19in öm•k bnskı Ok:lı} 
etmek se pro•ıa s•stem· EıSflŞ b.:'ltkıdııkl önertl ı olan fa"l.tôrlorin cilil d kkeıe alınması 
ger11'tir. Kağıt tOrO vo kalllil!i, mürekf<ep tOıO ve baskı sırası renk yo~vrh.flu. nok:a 
büytmes gibi l~klörlur ba.Jkı ntıl<:esırıl betrlosyen taktôrlerOıt Outv.yıs,yla bas<ı 

proseQ1tfr'ıU en r 1sıklır ede"'I siste,... esas ba:s...ouya en yat11 sislomci' Gaze·eaer iç n 
ıarı3r dN'a da fa~ldıdır. Guııe&eı için 6n OOtCıteo prova sıttemlorından bekle!'t€o 
l"',.,..r 

· kaö't beyaılıQını Uıtdı1 llmf.llM 

(1G3) 'Laser Poılandırıcılat Plyaşas,ı''. Ofse1 T~oıojl&I Oeıg•i1 Sa\'ı 1, 1992, 
t;, 30 33. 
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• maııaştıtma lmkar'l;ı o ma.sı 
· '/Ok.sek ıck1a büyi.!mesi.ni ayarıo.mosı 
• tekf'3rtanab~lirli'k 
· süratıi o!ması 

. kolay f<..ıllen ılmaı;ı 

akorıomlk cı11ası 

Ayn o.yn filmlerin veya yekpaıa biı fi lmin pozlandırma sistemi ile ışıga c'uyar'ı 
ma!zeroe Oz.efine poz:laıx.1 11 ıarak ııansfeı 00111·. Duha ~oııra OOııyo işlenıirtdan geçir lı:ın 

maıze-me tızerindo renkli olatak ba.s ıkadtıki sonucJ görmemizi -sağ layan prova elde edil
miş olunur. GOnOmOzc!'e ;·(!ksck ç!'.ızCnO rlOğe sarıip motıü '.ötlarin ve s.:ıyia dOzenleı;.e pro
gramların ı n k1.. llanıldığı günOmOzde prova çekerek son ucu görrneya geraka.inim 
k:;ı l-n:;ı.mış1~r. ÇOnkO en ltCU-Z prov~ sisıcml bilo b<r. ıli bir makine ve malzeme msliyet ne 
neden o!niaktad'ır. 

Ayrıca zaman kay;:>ı açısından. gereksiz bir ara kadc.11e oluşturulmuş olunur. r,+1asa 
üsıü yayır,cıhk sistemlerinin bOnyesinde baskı provası ıçın orcııımış rc"lk.li çık ;:şlat 

kullı:ınılma~tadır. G~nel ikle mürekkep püskür1me sistemle çıkış imkanı \'Qren ıQnkh 
çıkışlar pto\'a olara.\ reni<. r.üanslarınr 1am ifade edememektedir, 

Günümüzde ışıQı:ı duyarlı kağıtlar üzerine li!m çıkış cihaııan ile prO\•a çekilmesi 
renklerin bııs1y3 y.skın görUldüQü prov3 imk3tıı S3913m:;ıkt::ıchr. F.;:ı~ı ışığa cioy;.).ıı ı 

kağıtların ve ban·toıa-ının maliyet inir ~·fjksek olması kullanımın ı aıa'tmakta.j ı r. 

Gazeıı:ılQıdo reklan-~ lç;n gelen f.hnleıirı kontrolü için rnüşleri isteği do§rultusunda \'e)'<'t 
nlatbatı::laki yetkil i kadoıneıe11n kanar •ıerrrı~sı için kullatıılnlaJı.tad ır. 

3.2.1.3.2. Sensltometrl 
Fo:oğratçırıa ın ic;ıd edildiği yıflarda, ışı~a c\.ıyaıh fo:o~ı<:ı.f m~ıe;nesi rıi toıogıa!çı 

kendisi ima1 etmekte)•dL Fakat to ıo~rafinin ıamanıa gelişip giderek yaygınluşmo.sının 

sonucu ışıga duyarlı fotoğraf malzemelerinin fabn1<.asyon ofafak oretlınlne U11i·(aç duyı . ..tdu 
ve geçli~imiz yOzyıhn !orııanna do~ru da peK çok firma fotokl 'lı.ya end üstris adıyla 

faaliyete geyerek, çeşitli iİpte ışıga duyarlı fotog:a1 malıemeıennin Of'etmınc başıe.d ı. 

7:'1nmnl:'I hu :;!:'lnr!:; firm~l:ır ;lN:Sı nt1., hi!to()k hir rrık:ıho1 tı::ışıamış -..·c bunun SC..'lllClJ 
olarakt..'\ piyasaya pekçok lü·de ·ıe özeUikte fotoıjrai malzemesi sürülmüş oluyordu. Bu 
dunım kısa z.atnan sonra lüket'..ctari mevcu1 nalzamaıeıin genel duyarlılık ve renk haş
sa.siye;i bakımırdan bilimsel olarak kıyaştema arzusuna se\'keni. Bu ihtiyaç kA<şısında d-a 

sensi10.,...e ıre bil mi ch.ışturuldJ. 

Sensrıorneırınln kelime ol.arak anıaoı(hassasıyeı ölçürıo· olmasına kaışıo. bu 
gOtıün çağcaş raptoC!ükSOyon ve ıoteğraıçıl!ğ naa d!lha 1<.apsaın!ı oıarak a:-e ~lıntraktad'ı r. 

ErnülsiyoJll tabak..as Jn ın ıfık. v& renk hassasiyeuenniıı ô'çüınO. gradasyorı11un balirlEırı r·ıesi 

ve ayoca ooıO!siyon ıaOO.k-:ısın ın poz ve develcpnlan (btırıyo) ile bo~ımlıh~ 1nı ıncolcyen 

bili'n <13.'ıd ı r. 

Sansiiometri yukarıda belini!en konuları gel l~tirerek, bizlere uygJlama da ptAti~, 
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kull&nı!ı:.bitir en uygun yollan öneıme~edir. 

Sensi!ometrik terim~r : Transp;:venz (T): I ş ık çeçiroenliiJi a:ılam ına ge m&kll*iir. 
Opazı!at ~O); bir filnin ışığ ı emme kablllyeli ne opazi tat denir. Olchte (ö:ı 
(Ocnsııa.·sıyahlanma>; opazit~n in lcgarft-nik olarak lfadesidir.(1'64) 

3.2.1.3.2.ı. Oensııe ölçOmü ve densitometreler 

Fo1o~rafik kofuluklaıın doosita değerleri . konu ile ilgili yOl'dıırıcı gareçler gri skala, 
d'ans..itometre olmaksızın doğfu <ıhaıak. :;;cıµt:ı.rnak mümkün de!'}ildir. Koyulukıa.r:arın de~iıe 

cfeğerteri ni gözle ı~hmini o!arak bel rlemek. dc{lru değer taşıma}'abitir. Çıjnkü kişinin 
pskolojik d urumu. h:ıva ve ışık şartlarının de~işmesi irsanın aynı dağerteri !arklı görme

sine neden olabilir. Bu nedcnıo. repıolotoQralide ~oyı.. tukların den.sttc dcğ~leri densilo 
me1re J\lrd ımı ile do~ru olarak saplanmaktadır. 

Deôs~ometrcıer ; :ı} Traııısparan =ışık geçir9enli§i olan. b} Cpak.:ışık ge.;irg.anli!'ji 
olmay.-ın, o·jinal,film ve baskı sonuçlanncll koyutuQun deıw.:esiıi bize sayısal dcğeılGtl& 

111:1ran cihazlardır. Bu nedenle densltometreıer pfoosipte !kiye ayrılı r. 

3.2.1.3.2.1.1. Transmission Oensitometre 

Işık geçtrg&n!iği (!ranspara>"ıj elan ma1zemeıerin ölçOmOr~::I& kullanılır. Bı.ı tür cıensi 
torn&l!eler üstt-an veya a ıran gönderilen ıçı?J ın ölçümü yupılac.rık tilrrin içinde'l geçitil~:ek 

~ır$ ı tarafa ula~an miktarının tespi1 edilmesi prens.bi ile ç~.tışı r. Filrne gelen ı şık, fi!m(len 

hiç l<ayıpsız <ılartık aıı yüzeya g&çiş yaçarşa fifmin bı.ı noktası ıam sayda-n deme<tr. 

ış~nıann tamamı fllmln y0Z<3)'flldG &ngellenere<. ~it tarafa ttç ışın ulaşamazsa l fmin bu 

rıokiası da tamaın&n :.:anıin demel<lir. ÖlçüTI işl?.mi hu iki sın ır aras ır'lda yapılrnaktadır. 

Şekil S. 4. : Tıansmlsslorı 

d~nsllometre 

• 
b 
c 

ışık k:ıyn:ı?J ı 

Ölç(ım ışı{J ı 
t..~ü rekkep ıabakıJS• 

ışıg ın ölçijm noktası 
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