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ONSOZ
Bu c¢aligma biiyiik bir kismi tekstil sektdriine hizmet eden karton etiket tiretiminin
asamalarin1 tespit etmek ve karsilagilan problemlere ¢oziim getirmek amaciyla

yapilmustir.

Tekstil sektdriine yonelik karton etiket tiretimini yapan sektdrde iiretim
asamalarimin dogru tespit edilmesini saglamak ve yapilan bu iiretimin oneminin
kavranmasina yardimct olmasi dilegiyle.

Bu ¢aligmanin ortaya ¢ikmasinda yardimlarini esirgemeyen degerli hocam Yrd.
Dog. Dr. Hayri Unal’a ve bana uygulama igin ortam saglayan PAXAR yonetici ve
calisanlarina en igten tesekkiirlerimi sunarim.

Eyliil, 2002 Sahin Siikrii KESKIN
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OZET |
TEKSTIL SEKTORUNE YONELIK KARTON ETIKET URETIMI

Matbaa sektoriiniin siirekli olarak pazar payi artan kolunun etiket tiretimi oldugu
gortilmektedir. Etiket sektoriiniin de 6nemli bir kismint karton etiket olusturmakta
ve cogunlukla da tekstil sektoriine hitap etmektedir.

Bu tezde karton etiket tiretimi incelendi ve karsilagilan problemlere ¢6ziim geti-
rilmeye galigildi. Oncelikle genel olarak etiket tamtilds, etiket tiirlerinden ve islev-
lerinden bahsedildi.

Daha sonra karton etiketin hammeddesinden bahsedildi. Bu boliimde karton tiir-
leri ve tiretimleri iizerinde duruldu. Konuyla ilgili baglangi¢ noktasi, tekstil
firmasinin siparis almasi olarak kabul edildi ve siparigin hangi agamalardan gegerek
tiretime baglandig: incelendi.

Uretimin ilk asamast olan baski 6ncesi ¢alismalarinda ilk olarak grafik
caligmalar1 {izerinde duruldu. Burada barkod ve 6nemi belirtilerek barkod tiirleri ve
barkodun nasil hazirlandig: anlatildi. Yapilan grafik ¢aligmalarinin dogrulugunun
onemi tizerinde duruldu ve yanliglarin sonuglarinin diger matbaa iiretimlerinden
farkli oldugu dile getirildi.

Coklu montaj yaparak iiretimin kacinilmaz olduguna igaret edildi ve ekranda mon-
tajin cok dikkatli yapilmasi gerektigine dikkat cekildi. Film ¢ikis agamalan ve film-
lerin kontrollerinin 6nemi ve filmlerde nelerin kontrol edilmesi gerektigi anlatildi.
Baski yapilacak olan kagidin tiirli ve miktarinn belirlenmesi 6rneklerle agiklanmaya
calisildi.

Baski tiirlerinden bahsedildikten sonra flekso baski sistemi ile etiket iiretimi
hakkinda bilgiler verilmistir. Burada kullanilan film tiirleri, filmde olmasi gereken
ozellikler ve film kiiciiltme iizerinde 6rneklerle durulmustur. Termal transfer baski

_yOntemi anlatilarak avantajlar fizerinde durulmustur. Ofset baski yontemi anlatilarak,
ofset baskinin ana malzemelerinden olan miirekkepler hakkinda bilgi verildi.

Bask: sonrasi iglemler anlatilarak kesim bigaklari ve kesim makinalarindan
bahsedildi. Miisteriye gitmeden once isin son kontroliiniin yapilmasinin gerekliligi
anlatildi, paketleme ve sevkiyat iglemleri tizerinde duruldu.

Eyliil, 2002 Sahin Siikrii KESKIN



ABSTRACT
HANGTAG PRODUCTION IN THE TEXTILE SECTOR

It seems that the label production is continiously increasing at the market portion
of the offset sector.Hangtag production is constitute the most important part of the
labelling sector and mostly used by textile sector.

On this thesis,hangtag production has been researched and tried to find solution for
the problems faced up to.

First of all,the label has been presented and mentioned about the variety of the
labels and their function. ‘
After that ,mentioned about the raw materials of the hangtag .Also dwelled on the
variety of the hangtag and the production processes.Receiving orders for a textile
company is desingnated as starting point of this subject and then scrutinized the order
process to start production. ‘

Dwelled on the graphic works first as pre-print step. On this step ,explained bar-
code system ,the kind of barcodes and their preparation steps.Also ,given a lot of
attention to the accuracy of the graphic works and expressed that any small error is
causes different results than other mistakes made on the other offset production.
Mentioned that unavoidable to process the production by multiple montage and
importance of the accuracy of the montage work on the screen. Expressed the stage
of the get film -outs, the importance of checking the accuracy of the films and the
points that need to be control on a film. Explained the kind of stock used and its
coarseness by giving examples.

After mentioned about the kind of print processes,given information about the pro-
duction of the labels and flexo print process Also explained its film variety ,special
features need be on the films and process of the making the film smaller.Also
explained the process of the thermal transfer printing process and its
advantages.Presented the offset printing process and given information about its ink
which is one of the basic material of offset printing.

Presented the pro-print processes by explaining the knife and knife machines.
Finally,dwelled on the neccesity of the last check up before despatching the goods to
the customer, packaging and dispatching stage.

Eyliil, 2002 Sahin Siikrii KESKIN
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YENILIK BEYANI

TEKSTIL SEKTORUNE YONELIK KARTON ETIKET URETIMI

Bu caligmada karton etiket liretimi ile ilgili teknikler, yontemler anlatilmigtir.
Matbaaciligr kabaca; bir orjinali esitli baski yontemleri ile kagit v.b. baski materyal-
feri tizerine goriintli aktararak g¢ogaltmak seklinde tanimlayabiliriz. Buradaki
“cogaltma” kelimesi orjinale en yakin ve belli standartlarda ¢cogaltma olarak algilan-
malidir. Karton etiket liretiminde bu standartlarin diger iretimlere gore daha da 6nem-
li oldugu saptanmuigtir

Eyliil, 2002 Yrd. Dog. Dr. Hayri UNAL Sahin Siikrii KESKIN
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BOLUM L.
GIRIS

Son yillardaki teknolojik gelismeler gosteriyor ki matbaacilifin biiyiik bir kismim
olusturan baz1 iirlinler dijital ortama aktariliyor. Diger bir ifadeyle bilgisayarda
hazirlanan ¢aligmalar matbaa makinalarinda basilmadan kullanima hazir hale geliyor.
Ornegin bir gida iiriiniinii tanitan brogiir matbaada basilip dagitilmak yerine internet
araciligiyla daha genis capli tamtilabiliyor. Dergi ve gazeteler de yine internet
ortamindan takip edilebiliyor.

Bu durumdan etkilenmeyen iki 6nemli matbaacilik iriinii géze ¢arpmaktadir.
Bunlardan birisi karton ambalaj, bir digeri de etiket sektoriidiir. Karton ambalajin
yerini tam olarak alacak bir sistemin bulunamamasi onun gézde olmasim saglayan en
onemli faktordiir. Ciinkii karton iizerine baski, diger materyallere gore daha kolay
yapilmakta ve daha da nemlisi karton, i¢ine konulan iiriinii koruma konusunda alter-
natiflerine gére daha tistiindiir. Etiket ise lizerine yapigtirilan veya bir sekilde tutturu-
lan tiriintin reklamini yapmakta ve daha da 6nemlisi iiriin hakkinda o iiriiniin kullanimi1
ve igerigi ile ilgili bilgi vermektedir. Dolayisiyla iiretilen bir iiriiniin etiketinin de
tiretilmesi kaginilmaz olmaktadir.

AMAC

Ulkemizin kalkinmasmdaki en biiyiik etkenlerden birisi ihracat yapmaktir. Yani
lirettigimiz bir iriinii dig iilkelere satmak ve bdylece uluslararas: piyasalarda soz
sahibi olmaktir. Tiirkiyede ihracat yapilan en 6nemli sektor tekstildir. Tekstilin hazir
giyim kisminda karton etiketin 6nemi goze carpmaktadir. Ciinkii yukarida da deginil-
digi iizere etiket; lirlinii tanitmakta ve kullaniciyr {irtiniin kullanimi konusunda bil-
gilendirmektedir.

Karton etiketin maliyeti ihracat yapilan liriiniin maliyeti yaninda ¢ok az bir miktar
teskil eder. Ancak firtine kazandirdig islev bakimindan vazgegilmezdir. Hazir giyim
firmalan iiretimlerinin %60 mnda karton etiket kullanmaktadirlar.

Diger matbaa iiretimlerine gore ¢ok gesitli ve kiiciik ebat olan etiket; montaj agisindan
farkliliklar gsterir. Bunun ¢ok iyi irdelenmesi gerekir. Bu montaj sekline bagli olarak
irdelenmesi gereken diger bir 6nemli konu da maliyettir.

Bu caligmada; biiyiik bir kismi tekstil iiriinlerine hizmet eden karton etiketin tire-
tim agamalar1 ve karsilasilan problemlere ¢6ziim getirmek, ayrica karton etiket iireti-
mi yapan sektorlerde; iiretim agamalarmin dogru tespit edilmesini saglayacak ve
yapilan iiretimin Snemini ortaya koyacak bir kaynak olugturmak hedeflenmektedir.



BOLUM I1.
I1.1. ETIKETIN TANIMI

Sozlikk anlamu olarak etiket; bir malin tiir, miktar, fiyat vb. nitelikleri veya kitap,
defter vb. seylerin kime ait oldugunu belirtmek icin tizerlerine konulan kiiciik kagit
olarak tanimlamr. Mecazi anlam olarak da 6nemli ve saygin bir mevki olarak tanim-
lanabilir. [1]

Bu tezde anlatilmak istenen manasinda ise etiket, iiriin ve iiriiniin iireticisi hakkin-
da yazil1 bilgiler sunar.

I1.2. ETIKETIN ISLEVLERI

Etiket iiriiniin markasini, fiyatini, 6zelliklerini anlatir. Tamaminda olmasa da ¢o-
gunda bu bilgilere {iriintin kullammu ile ilgili bilgiler de eklenir.

Bir hazir giyim iiriiniiniin hazirlanmasi asamasinda kumag ana malzemedir. Bunun
yaninda aksesuar olarak tabir edilen malzemeler de vardir. Bilindigi tizere aksesuar;
bir iiriiniin, bir aletin, bir makinenin iglevine katilmayan, ancak kendine 6zgii ayn bir
yarar1 bulunan alet, arag veya nesne olarak tammlanmaktadir. [1] Iste etiket de tekstil
triiniinde bir aksesvar gorevi de gormektedir.

I1.3. KULLANIM AMACLARINA GORE ETIKET
CESITLERI

Etiketleri kullamim amaglarina gore beg ayr grupta inceleyebiliriz.

I1.3.1. Karton Etiket
o) O o)

dd ddd dIb
e e e

RSN |1 IO | A0
X-SMALL SMALL MEDIUM
T-PETIT PETIT MOYEN

| $14.50 | | $1450 | | $14.50

Sekil II.1. Karton etiket rnekleri
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Cogunlukla tekstile yonelik iiretilmektedir. Uzerinde sabit ve degisken bilgiler bu-
lunmaktadir.

Karton etiketleri 6 ana grupta toplayabiliriz.

Aski ve fiyat etiketleri ‘

Bele takilan k&gt karton etiketler

Coraba takilan etiketler

Urlinii gevreleyen bantlar

Paketleme kutular

Kutu seklindeki Etiketler [2]

I1.3.2. Kendinden Yapiskanh Etiket

DEBENHAMS;

DERENHAMS

BHEBENHAMS

Y

5

Sekil I1.2. Kendinden yapigkanl: etiket Srnekleri

Etiket sektoriiniin biiyiik bir kismini olugturur. Bask: ve yarim kesim iglemlerinden
sonra, tanitacag1 ve bilgi verecegi iirliniin lizerine; manuel veya otomatik makina ile,
biinyesinde bulundurdugu yapistirici sayesinde yapigtirilir.

Tercih edilen baski sistemi cogunlukla yiiksek baski sistemidir. Genellikle UV mii-
rekkepler kullanilmaktadir. Etiket basildiktan hemen sonra bobin halinde sarilmakta-
drr. Kullanilan miirekkebin kolay kuruyabilen bir miirekkep olmas1 bu nedenle ¢ok
Onemlidir. Tipo baski makinelerinde UV miirekkepleri kurutmak icin UV lambalar
bulunmaktadir. UV miirekkepler etikete basildiktan hemen sonra UV lambalar ile
aminda kurutolmaktadir. Kuruyan etiket rahatlikla sarilabilmektedir. UV miirekkeple-
rin tercih edilmesinin diger nedeni ise keskin hatlarin rahatlikla verilmesidir. UV mii-
rekkepler ile gok kaliteli baskilar yapilabilmektedir. Bu miirekkeplerin dez avantaji ise
solvent bazli miirekkeplere gore daha pahali olmasidir. [3] Kendinden yapigkanl: eti-
ket; kuge ¢ikartma, seffaf ¢ikartma, film ¢ikartma gibi malzemelere bask: yapilarak el-
de edilir. Baskidan sonra yarim kesim iglemi yapilmaktadir. Yarim kesim; kullanila-

3



cak etiket ile, tagtyic1 kismmnin birbirinden ayrilmasini saglamak i¢in yapilmaktadir.
Bu iki kismun birbirinden ayrilmasi; ya manuel olarak kullanici tarafindan, ya da bas-
kidan hemen sonra, makina tarafindan yapilmaktadir.

Kendinden yapiskanl: etiketlerin biiytik bir cogunlugu liriin {izerinde uzun siire ka-
lacagindan kullanilan miirekkebin silinmemesi gerekmektedir. Bu &zellik, baski sira-
sinda ¢ikmaz miirekkepler kullanilarak saglanmaktadir. Vernik, lak gibi uygulamalar-
la bu ozellik desteklenmektedir.

I1.3.3. Kumas Etiket
cﬁ%aé qﬁhaé
COODE OO DE
oD D 5 oD DD
adidas.com adidas.com
P 1 3

Sekil I1.3. Kumas etiket Srnegi

Kumas tizerine yiiksek baski teknigi ile bask: yapilmak suretiyle elde edilen etiket
tiiriidiir. Tamamen tekstil sektoriine hizmet etmektedir. “Sicak Baski” ve “Letter
Press” yontemleriyle baski yapilmaktadir.

Sicak baski i¢cin magnezyum kalip ve goriintiiniin baski materyaline ge¢gmesini sag-
" layan “folyo” kullanilmaktadir.

Letter Press yonteminde fotopolimer kliseler kullanilmaktadir.

Gelisen teknoloji ile birlikte bu sistem ile bobin halindeki stickerlere de baski ya-
pulabilmektedir.

Kumasg etiket tamamen tekstil sektoriine hizmet ettigi icin kendinden yapigkanl eti-
kette oldugu gibi iirliniin izerinde siirekli kalacagindan tizerindeki yazilarin uzun sii-
re silinmemesi gerekmektedir.

Bu &zellik 6zel kurutma yontemi ile saglanmaktadir. Bazi kumaglara yapilan bas-
kilarin 7-8 saati buldugu bu kurutma islemine “fikse” ad: verilmektedir.

Kumays iizerine baski yapildiktan sonra istege gore ya rulo halinde sarim yapilir ya
da kesim ve katlama yapilir.



11.3.4. Dokuma Etiket

Degisik renk ve kalinliklardaki ipliklerin dokunmas: ile elde edilen etiketlerdir.
Dokuma, ilkel olarak “atki” ve “¢ozgii” ipliklerinin belirli bir mantiga gore oriilmesi-
dir. Sekilde dokumanin temelini olusturan “atk1” ve “¢ozgii” goriilmektedir.

Dokuma etiket i¢in éncelikle istenen desen bilgisayarda herhangi bir ¢izim progra-
minda (CorelDaw, Macromedia FreeHand vb.) goriintii olarak elde ediliyor. Daha

Atk

L cozgu

Sekil 114, Dokumada atki ve ¢ozgiiniin ilkel gosterimi

sonra miigterinin istedigi dokuma sekline gore, dokuma i¢in 6zel yapilmis olan prog-
ramlarda atki ve ¢6zgii desenleri saptanmaktadir. Etiketin renk sayisi, ortadan katla-
mal1 olup olmayacagina, kenarlardan ne kadar dikis pay: birakilacagina desen c¢alis-
masi sirasinda karar verilmektedir.

Desen caligmasindan sonra ig, diskete kaydediliyor. Disket dokumay1 yapacak olan

o

Resim I1.1. Dokuma etiket drnegi
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makinaya yiikleniyor. Makina almig oldugu dijital komutlara gére dokuma etiketini
olusturuyor.

IL.3.5. Jakron Deri Etiket

Jakron malzeme tizerine bask1 yapildig1 icin bu ad almgtir. Serigrafi baski sistemi
ile baski yapilmaktadir.

Jakron derinin yagh ve yagsiz cesitleri vardir. Jakron deri bobin halinde ithal edi-
liyor, daha sonra ihtiyaca gore tabakaya gevriliyor.

Kullanilan miirekkebin ¢ikmaz &zellikte olmasi jakron etikette de biiyiik 6nem ta-
stmaktadir.

Jakrona benzeyen “winlex” ve “canapa” tiirli malzemelere de ayn1 yontemlerle bas-
ki1 yapilip etiket tiretilmektedir.

Baskisi biten jakron etiket lizerine, kuruma igleminden sonra gerekirse vernik ba-
silmaktadir. Daha sonra etiket, giyotin veya yaptirilan hazir bigakla kesilmektedir.

Sekil II.S. Jakron deri etiket Srnegi




BOLUM I11.

II1.1. KARTON
II1.1.1. Baskida Kullanilan Kartonlar

Karton, bitkisel seliilozun mekanik veya kimyasal yollarla liflendirilmesi veya atik
kartonlarin yeniden liflendirilmesiyle elde edilen hamurlardan iiretilen sert, dayanikli
ve kalin kag1t malzeme olarak kisaca tanimlanabilir.

Stiphesiz kagit olarak nitelendirdigimiz iiriin ile karton olarak nitelendirdigimiz
iriin arasinda en belirgin fiziksel fark; gram/m? olarak belirlenen farktir. Kag1t ve kar-
ton fabrikalarinin bu farka bagli olan ayrimi yaklagik bir tamim gerektirir.

Buna gore;

10 - 150 gram/m? agirligindaki iirtinler kagit

150 - 450 gram/m? agirligindaki firiinler karton

450 - 1200 gram/m? agirligindaki iiriinler mukavva olarak nitelendirilir.

Giimriik amaclan igin ise, 1 m? agirhg 224 gramdan yiiksek gramajdaki kagitlar
karton olarak nitelendirilmektedir.

Tiim bu degerler matbaa ve ambalaj sektoriinde biraz daha farkl: olarak bilinip ka-
bul edilir. Omegin sektorde 170 gram/m2olup kuse kagit olarak amlan kagit cinsini
karton olarak, 600 gram/m? agirhginda olup da ambalaj islerinde kullanilan ve krome
karton olarak amilan malzemenin de mukavva olarak anilmasi olas1 degildir.

Kagit ve kartonlar kullamim amaglarina gore ikiye ayrilirlar:

a) Kiiltiirel kagit ve kartonlar

b) Endiistriyel kagit ve kartonlar.

Kiiltiirel kagit ve kartonlar, yazmaya ve baskiya uygun olan kitap defter, yaz1 k-
g1d1, gazete, mecmua kagit veya kartonlardir.

Endiistriyel kagit ve kartonlar ise ambalaj kartonlari, temizlik kagitlari, fotograf ka-
gitlar1, izolasyon iglerinde kullanilan kartonlar vb. kagit kartonlardir.

Basilacak kartonlarin su yonii mutlaka baski makinasinin kazan miline paralel ola-
rak ayarlanmalidir. Su y6nii kazan miline dik olarak basilan kartonlar baski sirasinda
biikiilmeye kars1 diren¢ gostereceginden problem cikarirlar ve stk sik baskinin durma-
" sma yol agabilirler.

Matbaalar genellikle fiyat bakimindan daha hesapli olmasimdan dolay: kartonlar
bobin halinde satin alirlar ve matbaa biinyesinde ige gore istenen ebatta tabakalara do-
niigtiiriirler. Karton bobin hilinden tabaka hiline doniistiigiinde bir stire eski halini ko-
rur tam olarak diizgiin bir tabaka héline gelmez. Bu haliyle uglan asag1 dogru biikiil-
miis bir sekilde kalan kartonlar bask: sirasinda problem ¢ikararak makinanin durma-
sina neden olurlar. Bu problemin giderilmesi icin kartonlar kesildikten sonra bir siire
diizlesmeleri i¢in bekletilmelidirler.

Depodan baski dairesine alinin kartonlar baski dairesi kogullarina uyum saglama-
lart i¢in tablo IIL.1.de gosterildigi siirelerde bekletildikten sonra iiretime alinmalidir-



Agirlik veya Sicaklik Degisimi (°C)
en kisa olci

kg mm 5 10 15 20 25 30 35 40

200 650 10sa. 30sa. 45sa. 60sa. 75sa. 85sa. 95sa. 100sa.
400 700  15sa. 35sa. 50sa. 65sa. 80sa. 90sa. 100sa. 105sa.
600 750 20sa. 40sa. 55sa. 70sa. 85sa. 95sa. 105sa. 110sa.
800 800 25sa. 45sa. 60sa. 75sa. 80sa. 100sa. 110sa. 115sa.
1000 850 25sa. 50sa. 65sa. 80sa. 95sa. 105sa. 115sa. 120sa.
1200 900 30sa. 60sa. 85sa. 100sa. 115sa. 125sa. 135sa. 140sa.
1600 1000 40sa. 70sa. 95sa. 110sa. 125sa. 135sa. 145sa. 150sa.

Tablo III.1. Karton tabakalarin baski ortamina uyum siiresi

lar. Eger gerekli siire kadar bekletilmezlerse karton tabakalarda ¢anaklagsma olacagin-
dan dolayi baskida problemle karsilagilir.[4]

II1.1.2. Karton Etiket Uretiminde Kullanilan Karton Tiirleri

I11.1.2.1. Kuse Kagit (Two Side Coated)

Kagit tiretiminde dolgu maddesi olarak kullanilan; kaolen, kalsiyum karbonat, ti-
tanyum dioksit, baryum siilfat ve ayrica blanc satin kuse kagit yapiminda kullanmilan
yardimci sivama maddeleridir. Dolgu maddesi olarak kullanilan bu maddeler kuse ka-
g1t yapiminda yiizey dolgu maddesi islevi goriirler.

Sivanmig bir kag1din ne oldugunu anlamak i¢in kuse kagidi en basit bir kagit olan
gazete kagidi ile karsilastirmak gerekir. Bir gazete kagidi % 80 mekanik hamur ve
%20 kadar da siilfit veya yan aritimus siilfat hamurundan olusur ve yapistirilmamus-
tir. Bu kangimdaki kagit makineden ciktiktan sonra kalenderlenir ve basit bir bobin
halinde baskiya gonderilir, hicbir ek iglem gormemistir. Baski az ¢ok ince olan meka-
nik hamur lifleri izerine yapildigindan baski 6zelligi orta derecededir.

Resim III.1. ki yiizii de stvanmus bir kagidin enine kesiti
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Kagidin baski 6zelligini iyilestirmede genellikle iki yontem uygulanir. Bunlardan
birincisi kagidin yapum sirasinda lif siispansiyonuna %18-15 oraninda dolgu madde-
si karigtirdiktan sonra kagidi siiperkalenderden gecirmektir. Boylece caplan kiiciik
olan dolgu maddeleri kagidin yiizeyini diizenler ve bask1 6zelligini iyilestirir.

Ikinci yol ise kagidin yiizeyine sonradan diizenli bir hil vermektir. Bu islem aynen
duvar sivacilarimin yaptig1 gibi kagit yiizeyindeki diizensizlikleri sivama yoluyla
diizeltmektir. Kagidin yiizeyinin mineral madde ve yapistiricilardan ibaret bir siva ile
kaplanmasi iglemine kagidin sivanmas: veya kuse kagit yapimi denir.

IT1.1.2.2. Ithal Bristol Karton (One Side Coated)

Bu kartonlarin iist ve alt tabakalan kaliteli ve beyazlatilmis mekanik ve kimyasal
hamurlardan olusur. Ust tabaka ¢ok iyi stvanmis ve kalenderlenmistir. Alt tabaka ise
daha az dolgu maddesi ile yapilmus, iist dolgu ve sivama yapilmamustir. Ust yiizeyi-
nin ofset baskilarda ¢ok iyi netice vermesi nedeniyle 6zellikle parfiim ambalajlarinda

tercih edilen ve 180-200-220-242-280 gr/m2 gramajlarinda ¢ok tercih edilen bir kar-
tondur. Yerli iiretim bristol karton; piyasamizda ¢ogunlukla defter kapaklarinda kar-
toteks iglerinde ve dosya yapiminda kullanilan agartilmigs mekanik ve kimyasal ha-
murlarin karigimi ile meydana getirilmis iyi gortiniimlii bir karton cinsidir. Ancak yii-
zey perdahlanmasi sivama iglemi iyi olmadigindan ofset baskilar icin fazla elverigli
degildir. 200-220 gr/m2 gramajlarinda bulunabilen bu kartonlar ambalaj iglerinde ta-
sima pogeti olarak kullanilabilir.[5]

I11.1.2.3. Termal Kagit

Termal kagitlar renklendirici ve sekillendirici (developer) iceren renksiz (veya be-
yaz) bir kimyasal sivama bazina dayalidir. Termal kafanim verdigi 1s1 ile, renklendi-
rici ve gekillendirici (developer) nihaf imaji olusturmak icin reaksiyona girer.

Termal reaksiyon cift yonliidiir (reversible). Termal tabakanin plastizor, yag ve su
gibi maddelerle reaksiyona girmesi termal imaj siler.[6]

Termal kagitlar ileride anlatilacak olan termal transfer baski yontemi ile karton eti-
ket tiretiminde kullanilirlar.

Bu kagitlarin diginda, daha cok kartvizit ve davetiye yapiminda kullanilan ithal
liiks kartonlar da karton etiket liretiminde kullamlmaktadir.

I11.2. KARTON ETIKET SIPARISININ OLUSUMU
II1.2.1. Tekstil Firmasinin Siparis Almasi

Herhangi bir tekstil iiriiniinii iiretecek olan tekstil fabrikasi siparis alir. Aldig1 sipa-
riglerden numuneler caligir (6rnek tiretim). Bu ¢alismalar sirasinda ayni zamanda tire-
tim igin harcanacak ham madde, planlama tarafindan hesaplanir. Numune ¢aligmalari
onaylandiktan sonra seri iiretime gecilir. Bu sirada iiretim ve iiretim sonrasi i¢in ge-
rekli olan aksesuarlarin hesaplar da yapilir. Uretimi yapilacak olan bir {iriiniin akse-
suarlar1 sekil III.1. de goriilmektedir.[7]



MALZEME TAKIP RAPORU 03.09.2001 10:27:06

&
SIPARI$ NO:-MO062328
MODEL NO:WT447-FIESTA
YOKLEME TARIHI:31.01.2002
MOSTERI:MATALAN

Model No Stok Adi Maliyet
WT447-FIESTA BEDEN ETIKET] ARMANDO 4.000
WT447-FIESTA YIKAMA TALIMAT! ARMANDO %100 COTTON 20,000
WT447-FIESTA ARMANDO FIRMA ETIKET] 20,000
WT447-FIESTA STICKER ASKI USTU ARMANDO MADMW030 1.15GBF
WT447-FIESTA BAGLAMA [PI 10.000
WT447-FIESTA ASKI MATALAN 47GJLS 9.86GBP
WT447-FIESTA KARTON ETIKET ARMANDO 160,000
WT447-FIESTA STICKER KOLI USTU ARMANDO 17.000
WT447-FIESTA POSET BASKISIZ 65X80 70.000
WT447-FIESTA 60°40*30 KOLI 30.000
WT447-FIESTA BARKODLU BEDENLI FIYAT KART ETIKETI 25.000
WT447-FIESTA CENGELLTIGNE 5.000
FORM NO:1.70:F-004

Sekil II1.1. Malzeme takip raporu

Bu formda gériilen her aksesuar icin siparisi veren firma tarafindan iiretim yapacak
firmaya ayrintil1 bilgiler gelir.

Sekil II1.2. de tekstil iriinii siparisi veren firmadan (George Clothing) tiretim ya-
pacak olan firmaya (ers 6rme) gelen etiket detaylarim gosterilmistir.[7]

I11.2.2. Etiket Firmasina Siparisin Gecilmesi

Uretici firmanin karton etiketi nerede yaptiracag, genellikle kendi inisiyatifi disin-
dadir. Siparisi veren miigteri etiketin nereden almacagim da bildirir. Etiketin onayli
etiketcilerden alinmasi zorunludur. Aksi takdirde; ileride iiretim asamalarinda iizerin-
de durulacak olan sorunlardan siparisi veren, yani tekstil {irliniinii yaptiran firma so-
rumlu olmayacak, tiretim yapan firma sorumlu olacaktir.

Burada “onayl etiketgi” sozii tizerinde durmak gerekir:

Onayl etiketci direkt miisteri ile baglantilidir. Etiketin rengini, ebadini, kagit kali-
tesini, dizaynim, etikete ait resim, logo, font, baski sonras: islemleri (pilyaj, perforaj,
delik, gofre vb.) sadece onayh etiketgiler bilir. Bu bilgiler 1s1i§inda daha siparig olus-
madan numune ¢aligmalar yapilir, miigteriden onay alinr.

Dolayistyla olusabilecek hatalardan tekstil firmasi degil, etiketci sorumlu olacaktir.
Ayrica yapilan etiket bir markay: temsil ettigi icin verilen bilgilere aynen uyulmas:
gerekir. Ciinkii diinyanin bircok iilkesinde yapilan iiretimler ayn1 magazalarda satiga
sunulabilir. Bir araya gelen iirtinlerin etiketlerinin farkli renkte veya farkh kagit kali-
tesinde olmas1 o markanini ciddiyetini zedeler. Bunun olmamasi icin etiket iireticileri
etiket bilgilerini iceren iiretim kldvuzlar1 (manuel) olustururlar. Asagidaki sekiller bu-
na birer Srnektir.

Uretici firma miisteriden aldig1 bilgileri ( etiket ile ilgili form) aynen onayl etiket-
ciye bildirir. Boylece etiketin iiretim asamalari baglamis olur.
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george giyim
Paketleme Sayfasi

< george clotching
Package And Presentation Sheet

Satinalma Siparlg No/Purchase Order No: 23314 Date Issued/Baskt GOnd 09/01/2002
Tarif/Description: YELEK/OPP PIQUE VESTS Season/Sezon 8$802
Renk/Colour: MAVI/BLUE Supplier/Tedarikgi 84158
Beden Olclis/Size Range: KADIN/LADIES 10-24 Quantity/Adet 20000
Packaging/Paketiemne Source/Kaynak
Care /Size Label/Yikama/Beden Etiketi
Ref1:/Referans GL20 Paxar Teslo
Ref3:/Referans Tel: 2123213600
Ref3/Referans Tel:
Tel:
Care Content label/Etiket igerigi Enlargement of Wash Care Instructions/Yikama Talimat
MACHINE NORMAL
MEDIUM WASH YIKAMA
22X BH A
PO NGT GRMASR TUNBLE BRY COOL IRON DRy S2An
Ret: 7 sieack qhinwal YR DOS0K DA UTY YA
Additional Care info: Wash Dark Colours Separately/Koyu Renkleri Ayn Yika
Ekstra yikama bilgisi Reshape Whilst Damp/Asarak Kurut
Ident No/Kimiik No: 227 - 1260 - 1073 - 001
Composition:/Kumag Kangimt TBC
Manifactures CodeImalatg: Kodu 84158
Colour/Renk  Golour Nama/Renk lsmi zameden Size Description/Beden Tarif Barcode/Barkod VCP [Ticket quantiyTopiam Etket
001 BLUE 0011 10 06355616 10 2400
001 BLUE 0012 12 06355555 10 4000
001 BLUE 0013 14 06355562 10 4400
001 BLUE 0014 16 06355579 10 3600
001 BLUE Q015 18 06355586 10 3000
001 BLUE 0016 20 06355593 10 1800
001 BLUE 0029 22 06355609 10 400
001 BLUE 0735 24 06355548 10 400
Total Ticket Quantity (Including 5% wastage): 20000

Toplam Etiket Sayis) (%5 fire dahil):

Sekil ITL2. Etiket detay formu

IIL.3. KARTON ETIKET URETIMININ ASAMALARI

Karton etiket iiretimini; siparis yazimi, baski oncesi, baski, baski sonrasi, kalite
kontrol, paketleme ve sevkiyat olmak iizere yedi ana boliimde inceleyebiliriz. Bu bo-
liimlerin sema halinde daha detayli gosterimi sekil IT1.4 t edir.

Buradaki genel amag; miigteriden gelen bilgilerin dogru bir sekilde algilandiktan
sonra istenilen etikete uygun grafik calismasi yapmak, (dogru bir sekilde) bu ¢aligma-
y1 istenilen karton iizerine dogru renklerde baski yaparak istenilen adette ve zamamn-

da miisteriye ulagtirmaktir.
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mothercare

s

APPROVED ARTWORK
SPECIFICATIONS

ONAYLANMIS DIZAYN

AYRINTILARI

JTEM: ETIKET TORU

REFERENCE: REFERANS

Date: 16/01/01
TARIH

Swing Ticket ASKIETIKETI

MPA-GST1

DIMENSIONS: OLCULER  41mm x 76mm

LABEL USE: erixeriv kuanmr Generic Swing Ticket

GENEL ASKI ETIKETI

SUBSTRATE MALZEME CINSi

TYPE: Tip
COLOUR: RENK
WEIGHT/CALIPER: GRAMAJ

PRINT BASKI
FRONT COLOURS:
ON RENKLER

REVERSE: ARKA

SPECIAL FINISH:
BASKI SONRASI
ISLEMLER

Huntsman Silk
vory
285gsm

Green 327¢
YESIL 327C

Green 327c
YESIL 327C

Punched DELIK
Perforation PERFORAJ
Die Cut KESiM

SPECIAL INSTRUCTIONS: OZEL TALIMATLAR
This label can canry the option of a CE mark

if required.

Eger istenirse CE markasini tagimal:dir,

LAYOUT BREAKDOWN iCERIK KISIMLARI
FRONT ON

Logo: Logoe 22mm x 6mm

Price: Fiyat 19pt Helvetica
REVERSE ARKA

Readables: Metin 5.5pt Helvetica

Price: Fiyat 19pt Helvetica

\&

ﬁ.f)y

Sekil IT1.3. Manuel 6rnegi
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II1.3.1. Siparis Yazimi
I11.3.1.1. Miisteri Faksinin Anlasilir Hale Getirilmesi

Tekstil tirtiniinii iireten firmadan gelen etikete ait bilgiler, tiretimi aksatmayacak se-
kilde agik ve net hile getirilmelidir. Aksi takdirde sik sik satig-pazarlama boliimleri-
ne geri doniisler olacaktir. Bu durum is akigim olumsuz yonde etkiler. Ciinkii o isle il-
gili yapilan 6n hazirliklar vardir ve bu da belli bir zaman alir. Ayrica miisteriye veri-
len termini de (teslim tarihi) etkiler.

Bilgilerin acik ve net olmamasimn en kotii tarafi ise etiket igerigini olusturan bil-
gilerin yanlis olarak algilanip yanlis calisilmasidir. Bu yanlislik kalite kontrol veya
miisteri tarafindan goriilse de zaman kaybina neden olur. Ayrica unutulmamalidir ki
tiretimi bu bilgiler yonlendirecektir.

I11.3.1.2. Siparis Detay Listesinin Hazirlanmasi

Miisteriden gelen bilgiler sekil IIL.5. de goriildiigii gibi diizenlenmelidir.

Bu listede etiket iceriklerinin yam sira hangi degiskenden (barkoddan) ka¢ adet
tiretilecegi de bir sema ile gosterilmis olur. Bu gsema, ileride ayrintili olarak anlatila-
cak olan etiket montaj planinm1 hazirlamak igin biiyiik 6nem tagimaktadir.

11.3.1.3. Uretim Foyiiniin Hazirlamip Karton Etiket Sorumlusuna

Ulastirilmasi

Uretim f6yii, ise ait tiim detaylan iceren bir formdur. Bu formun bir rnegi sekil
III.6 dadar.

Uretimi yapilacak olan etikete ait karton paketleme listesi, miisteriden gelen orji-
nal siparis, etiket ile ilgili (varsa) manuel ve daha 6nce yapilan numune tiretim foyii
ile birlikte karton etiket sorumlusuna verilmelidir.

Karton etiket sorumlusu kendisine gelen tiretim foyiinii inceleyerek oncelikle ham
madde kontrolii yapmalidir. Gerekiyorsa ham madde siparisi vermelidir. Gelen is gra-
fik caligmas: gerektirmiyor ise film arsivinden filmi bularak matbaaya teslim etmeli-
dir. Eger grafik caligmasi gerekiyorsa teslim tarihine gore grafik caligma programi-
na alir.

I11.3.2. Baski Oncesi

Grafik atolyesindeki caismalardan ibarettir. Grafik, iiretime ilk adimin atiddig1 bo-
liimdiir. Burada yapilan bir hata zincirleme olarak devam eder.

I11.3.2.1. Dizayn ve Icerik Calismasi
Siparisi gelen etiket ilk kez calisilacak ise verilen orjinale gore bir ¢aligma yapilir
ve onay alimir. (Punto biiyiikliigii, ebat, icerik, varsa ¢izim, delik, pilyaj ve perforaj)
Calisma onaylandiktan sonra degiskenler calisilir ve onay alinir. Degiskenler detay
bilgilerine gore klavyeden manuel olarak girilir.
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URETIM FOYU

FORM NO: 3.001-F01

-

Degiskenlerin hazirlanmasi asamalarindan en 6nemlisi barkod hazirlama asamasi-

dir.

II1.3.2.2. Barkod Nedir?

Barkod, kodlanabilir bilgilerin, bilgisayar ve benzeri cihazlar tarafindan okunabi-
lecek basit simgelerdir. Daha teknik olarak anlatmak gerekirse, farkli kalinliklardan
olusan yan yana dizilmis siyah ¢izgiler toplulugudur. Sekil III.7. de bir barkod 6rnegi

- gorlilmektedir.

Sekil L6. Uretim foyii

16

SIPARIS

MUSTERI ADI: ORETIM TARIHI :

URON ADI: BASK! OZELLIGI :

URUN KODU: KESIM OZELLIGL :

EN x BOY (cm): NOT
HAMMADDE CINS!:

ZEMIN RENGH:

RENKLER: .

SIPARIS TARIHINO: / BASKI TURU
TESLIM TARIHI:

SIPARIS MIKTAR!: VAR YOK

GRAFIK KONTROL KALIP NO:

BLG<SAYAR GIKTIS/

KONTROL FILM NO:

FLM GIKTISI KONTROL

BIGAK NO:

KALIP KONTROL

ORETIM

HAMMADDE ADI: BOYAFOLYO CINSI:

HAMMADDE PARTI NO: BOYA/FOLYO PARTI NO:

URETIM BAS. SAATI : BASKI SICAKLIG!

URETIM BIT. SAATI : BASKI HiZI

URETIM EKIPMAN ADI/KODU: URETIM FIRES

FIKSE SURES : FIKSE EKIPMAN KODU

KESIM ]

KESIM BASLANGIG TARIHISAATE KOLTUK AMBARINDAN ALINAN
KESIM BiTi$ TARIH/SAATE: HAMMADDE MIKTAR:

KESIM EKIPMAN ADI/KODU: URETIMDEN KALAN MIKTAR:
KESIM FIRESI : URETILEN MIKTAR:

KESILEN NET MIKTAR:

MIKTAR-KONTROL:

REV.NO: §




3

1234
Sekil IIL7. Barkod drnegi

Barkod giiniimiizde neredeyse bircok yerde rastlayabilecegimiz bir simge duru-
munda. Dergiler, sigara, biskiiit, ciklet, bilgisayar ve daha bir¢ok tiriiniin iizerinde bar-
kodu gérmek miimkiin. Barkod aslinda bilgisayar ve buna benzer cihazlarin kodlama-
y1 okumasim kolaylastirmak igin yapilmistir. Bilgisayara barkod bilgisini aktarmak
icin barkod okuyucular kullamimaktadir. Bu barkod okuyucular barkod ¢izgilerini ta-
rayarak, kodlama sistemini ¢oziimler ve kodu bilgisayara aktarir.

Ik barkod patenti 1949 yilinda almmig olmasina ragmen, bilgisayar sistemlerinin
yayginlagmamasindan dolay: aktif olarak 1980 yilindan sonra yogun kullamimi bas-
larmustir. I1k standart barkod 1968°de olusturulmus, yaygin olarak kullamilan EAN kod
standart1 ise ancak 1976 yilinda olusturulmustur. EAN standart1 bugiin bir {iriin iize-
rinde siklikla gorebilecegimiz bir barkod tiiriiniin olugmasin saglamstr.

Barkod birgok standarta sahiptir. Bu standartlar barkodun basim1 ve okunmasi i¢in
uluslararasi kuruluslarca saptanmaktadir. EAN, Avrupa ve iilkemizde kullamlan en
yaygin standarttir. EAN kodu i¢inde iilke kodu, firma kodu gibi kodlamalar bulun-
maktadir. EAN kodu Tiirkiye’de Tiirkiye Odalar ve Borsalar Birligi (TOBB) biinye-
sinde bulunan Mal Numaralama Merkezi tarafindan verilmektedir.

EAN, tek barkod standarti degildir. EAN daha ¢ok perakende satilan iiriinlere stan-
dart barkodlama getirmek amaci ile olusturulmustur. Bu sayede numaralama islemi
bir merkez kontroliinde gergeklestirilerek, tiriin barkodlarimin farklilasmas: saglana-
bilmektedir.

Code 128, Code 39, UPC gibi birgok barkod standart: bulunmaktadir. Bu standart-
larin 6zellikleri Barkod Standartlar1 boliimiinde anlatilacaktir.

Barkodlar sadece diiz ¢izgilerden olusmamaktadir. 2D diye adlandirilan iki boyut-
lu barkodlarda s6z konusudur. Bu kodlama sistemi sayesinde yiizlerce karakterlik bil-
gi bir barkoda sigdirilabilmektedir. Ornek 2D barkodu asagida verilmistir. 2D barkod-

:h:\ pint | ".Ill

Sekil 111.8. 2D Barkod érmegi

larinda birgok standart bulunmaktadir. 2D barkod ile bir personelin tiim kimlik bilgi-
leri, klinik uygulamalarda hastaya ait tiim bilgileri, iiretimde {iriiniin gecti§i asamala-
11 tutabilirsiniz.

II1.3.2.3. Barkod Tipleri

Farkli amaglar i¢in kullanilmak amaci ile olusturulmus, bircok barkod standart1 bu-
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lunmaktadir. Barkod standartlar1 kodun igerigi ka¢ karakter olacag igerebilecegi ka-
rakter (numerik, alfaniimerik) 6zelliklerini icerir. Asagida belli bagh barkod standart-
lart anlatilmagtir.

1. EAN

2. UPC

3. Code 39

4. Code39 (Extended)

5. Interleaved 2-of-5

6. Codabar

I11.3.2.3.1. EAN (European Article Numbering)

(Avrupa Uriin Numaralandirmasi)

EAN kendi icinde cesitli standartlara sahiptir. EAN13, perakende ve uluslar arasi
satiglarda kullamilir. Sadece niimerik ve 13 haneden olusur. Ik ii¢ hanesi iilke kodu,
sonraki dort hanesi firma kodu, sonraki bes hanesi iiriin kodu ve son karakter kontrol
karakteridir. Asagida EAN-13 kod dizilisi goriilmektedir. Ornekte iilke kodu olarak
Tiirkiye verilmisgtir.

860 Y OO X
Uke Fima  Uhin  Kortrol
Kodu  Kodu Kodu  Kodu

Sekil TIL9. EAN 13 dizilimi

EAN kodu rastgele kullanimli bir kod degildir. EAN-13 kodunun TOBB (Tiirkiye
Odalar ve Borsalar Birligi) biinyesinde bulunan Mal Numaralandirma Merkezine ya-
pilacak basvuru ile alinmaktadir. EAN-13 neredeyse tiim perakende {iriinlerde kulla-
nmilmaktadir.

EAN-8 iiriine 6zel verilen koddur. EAN-8 dizilimi asagida verilmistir. Ulke kodu
icermez. 8 haneli niimerik kodlamadan olusur. Uriin kodu TOBB tarafindan verilir.

KEE BHHX b4
Ulke Urtin Kontrol
Kodu Kodu kodu

Sekil II1.10. EAN 8 dizilimi

EAN i¢in lilke kodlar asagida verilmistir:

ULKE KODU ACIKLAMA

00-13 USA&CANADA

20-29 reserved for local use (store/warehouse)
30-37 France

400-440 Germany

45 Japan

46 Russian Federation
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471 . Taiwan

474 Estonia
475 Latvia
476 Azerbeycan
477 Lithuania
479 Sri Lanka
480 Philippines
482 Ukrnaine
484 Moldova
485 Armenia
486 Georgia
487 Kazakhstan
489 Hong Kong
49 Japan
50 UK
520 Greece
528 Lebanon
529 Cyprus
531 Macedonia
535 Malta
539 Ireland
54 Belgium&Luxembourg
560 Portugal

- 569 Iceland
57 - Danmark
590 Poland
594 Romania
599 Hungary
600-601 South AAFrica
609 Mauritius
611 Morocco
613 Algeria
619 Tunisia
622 Egypt
625 Jordan
626 Iran
64 Finland
690-692 China
70 Norway
729 Israel
73 Sweden
740-745 Guatemale, El Salvador, Honduras, Nicaragua,

Costa Rica&Panama

19



746
750
759
76
770
773
775
77
779
780
784
785
786
789
80-83
84
850
858
859
860
869
87
880
885
888
890
893
899
90-91
93
94
955
971
978
979
980 °
99

111.3.2.3.2. UPC (Universal Produced Code)

Republica Dominicana
Mexico
Venezuela
Switzerland
Colombia
Uruguay
Peru
Bolivia
Argentina
Chile
Paraguay
Peru
Ecuador
Brazil

Italy

Spain

Cuba
Slovakia
Czech
Yugoslavia
Turkey
Netherlands
South Korea
Thailand
Singapore
India
Vietnam
Indonesia
Austria
Australia
New Zealand
Malaysia

Uluslararas: periyodik yayinlar icin
Uluslararas: Standart Kitap Numarasi
Uluslararas1 miizik numarasi

Refund receipts
Coupons

(Uluslararasi Uretim Kodu)

UPC (Universal Product Code), ilk en genis uygulamaya sahip barkod standartidir.
Satiga sunulan iirtinlerin standart kodlamasi i¢in kullanilir. EAN, UPC standartinin bir
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tiriiniidiir. 10 niimerik haneden olusur. Ilk beg hane, firma kodu, sonraki beg karakter
ise lirtin kodunu ifade eder. UPC-A ve UPC-E en ¢ok kullanilan standartlardir.
2.a. Code 128

Alfanumerik kodlamaya sahip bir standarttir. Code 128, iiriin kodu diginda barkod
icinde farkl: bilgilerin tutulmasi amaci ile olusturulmugtur. Code 128 barkodu ile agir-
lik, tarih, 6l¢iim sonuglari, lokasyon,. raf adres bilgileri tutulabilir. Code 128 ile {irii-
niin 6zelliklerini veya farkli bilgileri cok kolay barkod olarak basilabilir. Alfanumerik
kodlama yapilabilir. Code 128, ii¢ alt bileseni bulunmaktadir. Bu bilesenler cesitli ka-
rakter setlerini icerir. 128 karakteri kullanabileceginiz genis bir karakter setine sahip-

tir.

1234
Sekil II1.11. Codel28 Grnegi

2.b. Code 39

Alfanumerik kodlamaya sahip bir standarttir. 26 biiyiik harf, 10 rakam ve 7 6zel ka-
rakter- kodlamasina gore tasarlanmistir. A¢ik ve basit bir kodlama yapisma sahiptir.
Okuyucular tarafindan ¢ok kolay okuma yapilabilecek bir kodlama yapisina sahiptir.
Genellikle uzunluk olarak fazla yer kaplarlar. Asagida 6émek olarak goriilmektedir;

1234
Sekil I11.12. Code39 6rnegi

C) Code 39 (Extended)(Genis uzun)
Code 39 ile aym yapida, fakat 128 karakterlik bir ASCII tablosuna sahiptir.

1234
Sekil II1.13. Code39 expended Grnegi

2.c. Interleaved 2-of-5 (2 ile 5 rakam arasy)

Sadece niimerik karakter kodlamasina sahiptir. Kodlamada kullanilacak karakter
sayist ¢ift sayiya denk gelmelidir. Yani 6, 10, 12 haneli, ¢ift say1 olan kodlama uzun-
lugu kullanlabilir.

2.d. Codabar :
Codabar daha ¢ok kiitiiphane, tibbi endiistride kullanilan bir kodlama standardidir. Niimerik
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karakterleri, kontrol karakterlerini ve baslangic/son (start/stop) karakterlerini barmdirabilir.
Codabar, ayni zamanda USD-4, NW-7 veya 2-of-7 code olarak da adlandirilir.[8]

1234
Sekil II1.14. Codebar 6rnegi

I11.3.2.4. Barkod Nasil Hazirlamir?

Miigterinin bildirdigi UPC rakamlar1 istenilen barkod tiiriine gore barkod pro-
gramina girilir. (Resim II1.1)

Gonderilen numuneye veya verilen barkod ebatlarina gore barkod programina bar-
kodun 6lgiileri ve hangi rakamlardan olugacag bilgisi girilir. (Resim I11.2)

Bilgiler girilip okeylendiginde sekildeki gibi barkodun &n goriintiisii ekranda beli-
rir (Preview)(Resim II1.3)

Resim I11.2. Barkod programinda barkod tipi secimi

[ Barcode8.02

857585695589

Resim I11.3. Barkod programina rakam girisi
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Ongoriintiisti hazirlanan barkod yeni olusturulan bir klastre kaydedilir. Etiketin di-
zaynim olusturdugumuz sayfaya gelinir ve barkod bu sayfaya ¢agrilir (import edilir).
(Resim 111.4) .

Son rakamin kag olacagina barkod programt kendisi karar vermektedir. SekillIl.15.

Y L7 1 ]

=
+ _p Merggglgossg -
fmmefftige SiZemmmt

¥ 4
12,00

min
~

L
r

Resim I11.4. Barkod programinda 6ngoriintti

deki barkodun son rakamu kasitli olarak hatali girildigi halde program, olmasi gereken
rakarmm dogru olarak belirlemistir.

Etiketlerde kullanilan barkodlarin dogru hazirlanmasi biiyiik 6nem tagimaktadir.
Ciinkii bir etiketin en 6nemli gorevi iiriiniin dogru fiyat ile satilmasim saglamaktr.
Etiket; iiriinii yanhs fiyat ile sattirdiktan sonra yapilan reklamin, gekiciligin higbir
onemi kalmamaktadir.

Resim II1.5. Barkodun galigilan programa cagirilmasi
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Bunun yaninda barkodda gizlenen birtakim kodlar kullanim sirasinda dogacak ba-
z1 sorunlarin kaynagina da 151k tutmaktadir. Ornegin etiketin hangi firma tarafindan
iiretildiginin bulunmasim saglar.

Sayfaya cagrilan barkod, etiket dizayninda olmas: gereken yere yerlestirilir.

8 IIS?S

85"69558"™'5
Sekil IIL.15. Bitmis barkod

Etiketin tekli caligmasi yapilirken dikkat edilmesi gereken diger 6nemli bir nokta; eti-
ketin dig gerceveresi ile barkodun hizalanacag: ¢ercevenin etiket iceriginde yer alan
renklerden farkli renklerde veya layerlerde (katman) yapilmasidir. Ciinkii bu ¢ergeve-
ler baskida ¢ikmayacak olup bize rehber olan cizgilerdir. Montaj yapildiktan sonra bu
cizgileri tek tek silmek oldukc¢a zor bazen imkansizdir. Calisilan programin 6zellikle-
rinden faydalanilarak bu farkli renkler kolayca secilip silinebilir.

I1.3.2.5. Grafik Ciktilarinin Kontrolii ve Diizeltme

Yapilan dizayn ve icerik calismalari rakam rakam, harf harf kontrol edilmelidir. Ilk
kez caligilan etiketlerde ebat, pilyaj perforaj ve delik yerinin dogrulugu da kontrol
edilmelidir. Isin ¢alismas: bilgisayar ortamindan gelmeyip bizim tarafimizdan yapili-
yorsa logoda kullanilan cizimler ve icerikte kullanilan fontlarin dogrulugu da kontrol
edilmelidir. Ciinkii daha 6nce de bahsedildigi iizere, yapilan ¢aligmalar marka tizeri-
ne yapilmaktadir.

Eger kontroller kendi biinyemizde degil de miisteriye gonderilerek yapilacak ise,
miisteriden bir an 6nce onaylarin gelmesi saglanmalidir. Ciinkii verilen termine (tes-
lim siiresi) uymamiz gerekir ve zaman aleyhimize igler.

Tespit edilen hatalar diizeltilip tekrar kontrolden gegirilir ve montaj icin grafige ve-
rilir. Yapilan ¢alismanin dizayn olarak ayni fakat igerigi degisik olarak tekrar siparigi-
nin verilecegi diisiiniilerek sablon hali kaydedilmelidir. Bu islem; kaydetme sirasinda
format segilirken “FreeHand Template” formati segilerek yapilir. Bu sayede dosya kar-
simiza her seferinde isimsiz (Untitle) olarak gelir, degisiklikler yapilir ve kaydedilir.

I11.3.2.6. Montaj Hesabinmn Yapilmasi
Cok biiyiik kutu haline gelen etiketler digindaki karton etiketler birden fazla mon- -
taj yapilarak basilir. Degiskeni (barkod, beden, fiyat) olmayan etiketler icin montaj;
kagit firesi- ve makine ebadinin gézden gegirilmesinden ibarettir. Ornegin maksimum
35x50 cm baski yapabilen bir baski makinesi ve bu isi basacagimiz ham kdgidin eba-
d1 da 70x100 olsun. 70x100 kagittan minimum fire ile alnan ebatlar sunlardir:
35x50,33x35,23x50, 25x35, 23x33, 17,5x25, 20x35 Basacagimiz etiket bu ebat-
lardan hangisinde daha az fire veriyorsa o ebat segilir. Ancak burada etiketin tiraji da
onemlidir. Tiraj yiiksek ise biiyiik ebat tercih edilmelidir. Bu, hem baski tirajim azal-
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tir, hem de is sekilli kesim ise baski sonrasinda kesim tirajinu azaltir. Ayrica ileride ay-
rintil1 deginilecek olan degiskenlerin montajimi da kolaylagtirir. Ciinkii, bask1 ebadm
belirledigimiz tabaka ne kadar biiyiik olursa o kadar fazla degiskeni aym anda basma
olanagimiz artar. *

Degiskeni olan etiketlerin montaji yapilirken ise kagt firesi ve makina ebadinin ya-
ninda bagka kriterler de devreye girer. Bu kriterleri 6rneklerle agiklamaya galigalim:

Sekil III.16. da bir karton siparis detay listesi ve buna gore ¢alisilmus etiketler go-
rillmektedir. Bu etiketler tek renk ve tek tarafinda bask: olup, dizayn olarak ayni an-
cak igerik olarak farkliliklar gosteriyorlar.

Diger bir farklilik ise siparig adetlerinin hepsinin birbirinden farkli olmasidir. Bu
bes farkl etiketin her birini ayr film yaparak, ayn kaliplarda basmak miimkiindiir.
Ancak bu maliyeti artirir. Bunun 6niine gegmek icin bir kaliba birden fazla degisik eti-
ket yerlestirmek gerekir. Etiketlerin adetleri birbirinden farkli oldugundan bu yéntem,
baski sonunda baz: etiketlerden istenenin iizerinde iiretimi dogurur.

Bu noktada hangi degisik etiketlerin aym kalipta olmasi gerektiginin hesab: diiz-
glin yapilmalidir. Birbirine yakin veya birbiri ile orantili adetlerdeki etiketleri ayn: ka-

KARTON-DOKUMA SIPARIS DETAY LISTES!

ETIKETINADI  OLD NAVY ONPT-128

MUSTERININ ADI YESIM
UPC CODE STYLE SIZE |NUMERIC] ALPHA | FIYAT | SIPARIS UREI‘ILENIKOIJ IKOLI [
NUMERIC ADEDI | ApET {NO |KG
182.924.100.001 136292-164 XSMALL {0000 $14501 110
. TPETIT
182.924.100.016 | 136292-16-4 SMALL | 0001 $1450 | 276
PETIT
182.924.100.025 136292-16-4 MEDIUM | 0002 $14,50 § 389
MOYEN
182.924.100.032 136292-16-4 LARGE | 0003 $1450] 166
GRAND
182.924.100.049 136292-16-4 XLARGE | 0004 $14580 | 110
TGRAND
. 1051
FORM NO.6.002-L02 REV.NO.O
O O O O
136292-16-4 136292-16-4 136292-16-4 136292-16-4
0000 0001 0002 0003
1 nlﬂ!zszz.mllolom 1 n"lsz924n]100|!JJI lL ""IBIZLZI!MIWDOZI H’I!IZLL 4"1000. HJ]]
X-SMALL SMALL MEDIUM LARGE
T-PETIT PETIT MOYEN GRAND
$14.50 $14.50 $14.50 $14.50

Sekil IIL.16. Karton siparis detay listesi ve yapilan ¢alisma

lipta toplamaliy1z ki iiretim fazlamiz en aza insin. Degigken sayis1 ve siparis adetle-
rindeki farkliliklar arttikga (20 - 30 gesit etiket) bu dengeyi kurmak zorlagsmaktadir.
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Bu iglemi yapan bir program gelistirilmigtir. Bu programdan su sekilde faydalanil-
maktadir.

Programa, etiketi kacli montajla basacagimizin ve siparis adetlerinin bilgisi girilir.
Bu degerleri onayladigimizda program bize degisik segenekler sunar. Isi bir kalipta,
iki veya li¢ kalipta basabilecegimizi ve bunlardan hangisinin uygun olacagim (kendi-
sine gore) bize sOyler.

Sekil III.17. de ¢ift tarafl: bir etiket goriilmektedir. Bu tiir etiketlerin montaj plan:
yapilirken bir kalip, iki kalip anlamma gelecegi i¢in kalip sayis1 minimize edilmelidir.
Ciinkii etiketin iki tarafinda da degiskenler bulunmaktadir.

Pk

MENSWEAR

Large
Chest 41-43in
104-109cm

MACHINE WASHABLE
PURE COTTON

£12

k.

MENSWEAR

Small
Chest 35-37in
89-94cm

OUR PROMISE

Don‘t worry about changing ‘your mind
about any-purchase,

Simply veturn it to us in its eriginal
condition
with receipt or other proof of purchase and
we'll refund your money in full:
Your statutory rights are not aftectéd.

MENSWEAR

Medium
Chest 38:40in
98-1 OZCm

GREY MARL
025/00254869/16877

LN

PURE COTTON

£12:

OUR PROMISE -
Don't worry about changing your mind
about any purchase.
Simply retern it io us in its original
condition o1
with receipt or other proo! of purchase and
we'll refund your money in full. - -,
Your statutory rights aro not affectod.

MENSW&AR
Ex Large

Chest 44-46in

GREY MARL

MACHINE WASHABLE -

OUR PROMISE

Don‘t warry about changing your mind
about any purchase.

Simply rotun it 1o us i its original
1 condition
with'receipt or other proof of purchasé-and -
we'li refund your money in full.
Your statutory rights are not affected.

OUR PROMISE:

Don't worry. about changing your mind
about any purchase.

Simply return it to us in its original
i “condition
with receipt or other proof of puichase and
we'll refund your money in {ull,
Your statutery rights aré not atfocted.

GREY MARL
028/00234669/16877

|

112-117cm g |
'MACHINE WASHABLE il

“‘PURE COTTON -~ t

L]
£12

Sekil I11.17. Cift tarafli etiket 6rnegi

|

MACHINE WASHABLE
PURE COTTON : -

£12

Baz etiketlerin bir tarafi sabit bilgilerden diger tarafi ise degisken bilgilerden olu-
sabilir. Hatta bu degiskenlerle birlikte basilacak renk de degisebilir. Sekil I11.18. de bu
durumu agiklayan siparig detay listesi ve bu listeye istinaden yapilan caligma goriil-
mektedir.

Etiketin arka yiizii iki renkten olugmaktadir. Siparig detay listesinde goriildiigii gi-
bi siparig 5 ayr1 gruptan olusmaktadir. Her grupta da 4 ayr size ( beden) bulunmakta-
dir. Aynica bu bedenlerin her biri birbirinden farkl: pontone renklere sahip, diger de-
gisken bilgiler tek renk ve siyahtirlar.

Farkh degiskenleri ayni kalipta toplama islemi burada biraz kisitlanmaktadir. Clin-
kii ayni renklerdeki degiskenleri bir araya toplamak daha mantikli olacaktir. Yani 1.
gruptaki SMALL beden ile 2,3,4 ve 5. gruptaki SMALL bedenleri aym kalipta; ben-
zer sekilde diger bedenleri de ayni kalipta toplamaliyiz. Montaj programina veri giri-
lirken bu dikkate alinmalidir. (Sekil I11.18 ve II1.19)
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KARTON-DOKUMA SIPARI§ DETAY LISTES!

ETIKETINADI  CATALINA HIT
MUSTERININ A~ OTTOMAN
UPC CODE COLOR ITEM STYLE [season|pepTa ;sUBJPRICE[ SIZE | REP. | SIP. fORTL]KoLlkoLilkiefkir]
DESCRIPTION CODE CODE | ADEDIJADET] No | k6 | no JapeT
023 708.067.793 [ SUMMER JAZZIHTHR GREY] _FT cARDIGAN {cAB12460] 02.02 51093 swaL | wem { 110
023.798.057.79%| BUMMER JAZZ|HTHR GREY] FT CARDIGAN [CAS12480) 02-02 310,93 MeDIUM] wrM | 123
023.798.057.797] BUMMER JAZZ|HTHR GREY| FT CARDIGAN 510,03] LARGE | wem | 218
023.798.057.797] BUMMER JAZZJHTHR GREY] _FT CARDIGAN ° $10.93| XLARGE] wpM | 223
023.798.067.78| SUMMER JAZZ] WHITE | FT CARDIGAN 3428223
023.798.057.783| BUMMER JAZZ] WHITE | FT CARDIGAN
023.796.057.780| SUMMER JAZZ|  WHITE | FT oARDIGAN
023.798.057.780 JAZ7} WHITE_| F1CARDIGAN
e
023.798.057.971| SUMMER JAZZJHTHR GREY] _ FTcaPRi
023.798.057,97 1| SUMMER JAZZ|HTHR G FI CAPR)
023.798.057.971 SUMMER JAZZ|HTHR GREY] __FT carRri
023.708.057 97| SUMMER JAZZIHTHR @ FT CAPRL
023.798.057.827| SUMMER JAZZ| ~ WHITE | FT SWEATSHIRT |CA612461) 02-02 $093 | smaL | wem | 115
023.798.057.827| SUMMER JAZz| WHITE | FT SWEATSHIRT {CA612461] 0202 59,93 |meDIUM] wim [ 125
023.798.057.62%| SUMMER JAZZ] “WHITE | FT SWEATSHIRT fcAG12461] 02-02 $0.03 [ LARGE | wPM | 225
023.798.057.62%] SUMMER JAZz] WHITE _| FT SWEATSHIRT CAg12461] 0202 $9.03 | xLARGE] wem | 250
quango_s_/??q SUMMER JAZZ|HTHR GREY] FT SWEATSHRT JOA612451| 02.02 $9.99 smALL | wem | 128
Satistaction Guaranteed Satistaction Guaranteed
O O
RACER BRA TANK RACER BRA TANK
3428239 NAVY/WHITE 3428239 NAVY/WHITE
03-02 CAG612474A 03-02 CA612474A
WPM
PoOTIE
zﬂMﬂﬂl 6 0
HULA HULA

4/6
$7.93

8/10

$7.93

Satisfaction Guaranteed
O

RACER BRA TANK

3428239 NAVY/WHIE
03-02 CA612474A

Pz
oll39 6™s
HULA HULA

T@/M}

$7.93

Satisfaction Guaranteed
O

RACER BRA TANK
3428239 NAVY,
03-02

WPM

2 6
HULA HULA

XLARGE
16/18

$7.93

(/\WHITE
CAG612474A

Sekil III.18. Degiskenleri farkl: renklerde olan etiket Srmeklert
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MEDIUM
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8/10 8/10 8/10 8/10
$9.93 $9.93 $9.93 $9.93
MEDIUM MEDIUM MEDIUM MEDIUM

8/10 8/10 8/1 8/10
$9.93 $9.93 $9.93 $9.93
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MEDIUM
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MEDIUM
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8/10 8/10 8/10 8/10
$9.93 $9.93 $9.93 $9.93

MEDIUM
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$9.93

me

Jﬂl!ﬂﬂlﬁﬂll

MEDIUM
8/10

$9.93

MEDIUM
8/10

$9.93

MEDIUM
8/10

$9.93

LIEZ0LE 20020002 W W dITVY CIVINIS) YNTTVAVD

Liezdia 20024002 @ W dMVY (VNIS) NMvIVD D)

]

]

1

Sekil II1.19. Degigkenleri farkli renklerde olan etiketlerin montaj ornegi
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Etiketin gekilli kesim olmasi, tiraji ve kullanilan kagidm fiyat: da montoj sayisim
etkiler. Eger etiket sekilli kesimli ve tiraji az ise montaj sayist az yaptlmalidir.
Clinkii bicak maliyeti montaj sayisi arttikca artar. Tiraj yiiksek ise bu ihmal edilebilir.
Yine tiraja baglt olarak degisiklik g6stermekle birlikte kagidin fiyat1 da énemlidir.
Montaj biiyiidiikge; gerek ayar firesi gerekse baski firesi artar. Bu da goz 6niinde bu-
lundurulmalidir.

CASUAL
Tvyasyd

1Ynsyd

¥ 2 HANSON.

d &

CASUHAL

CASUAL
TVNsSvy)

1Ynsvd

-
<L
=
v
-
w

1VNsSYD

CASUAL

CASUAL
TYynsvd

HILLARD | -ON YUZ

CASUAL
1TYynsy)d

|

l TR !
Sekil IIL.20. Cift kesimden tek kesime indirilen montaj 6rnegi
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I11.3.2.7. Ekranda Montaj Yapimi

Montaj hesab1 netlestikten sonra igi ¢alisacagimuz programda ( Cogunlukla Free
Hand tercih edilir.) belirlenen ebatta sayfa olusturulur. Etiketler, olusturulan sayfaya
en az fire ile ve baskiya uygun sekilde yerlestirilir. Tasirmalar ve makas pay1 diigtinii-
lerek montaj yapilmalidir. Yapilan montaj; baski sonrasi asamalarin da var oldugunun
bilinmesiyle yapilmalidir. Ciinkii bu montaja gore kesim bicag: yapilacaktir. Yani ge-
riye doniig cok zor olacakfir.

Eger montaj ¢ift kesim gerektiriyorsa bu durum dikkate alinmali ve etiketler ara-
simnda en az 3 mm bogluk kalacak sekilde montaj yapilmalidir.

Cift kesim geklinde montaj bir zorunluluktur; ancak hem fireye neden olur hem de
kesim sirasinda zaman kaybettirir. Dolayisiyla miimkiin oldugunca montaji bu durum-
dan kurtarmak gerekir. Sekil 3.20 deki montaj 6rneginde oldugu gibi ayn1 renkler yan-
yana getirilmek suretiyle (etiketler kafa kafaya getirilmigtir.) normalde ¢ift kesim olan
montaj, tek kesim ile bitirilmis olur.

Degiskenli olan iglerin montajinda ise kalip yapim programinin (planning) sundu-
gu seceneklerden en iyi olam secilip buna gore hangi etiketten kac tanesi hangi kali-
ba yerlestirilecek ise ona gore montaj yapilir. Montajin eksik ya da fazla yapilmasi
miisterinin istedigi adetlerin altinda veya ¢ok iizerinde iiretime yol acacagindan bu
agsamada cok dikkatli olunmaalidir.

Hem o6niinde hem de arkasinda degiskeni olan etiketlerde ise montaj; yanyana iki
sayfa acilarak bu sayfalara simetrik olarak montaj yapilmahdir. Boylece, baski yapil-
diginda etiketin arka ve 6n yliziinde istenilen bilgiler basilmig olur. Aksi takdirde yan-
hishga neden oluruz. Omegin; small bedenin arkasinda medium bedenin bilgileri ba-
silir.

Montaj islemi bittikten sonra is ile ilgili bilgiler montajin uygun yerlerine yazilma-
Lidar. (Sekil 5.19. da gosterilen bilgiler.) Bunlar; siparig no, kalip no, miisteri adi, renk
ismi, tarih vb. bilgilerdir. Hangi kaliptan kag adet baski yapilacagini baski operatorii
bu bilgilere bakarak anlayacaktir. Aynt isten farkli miisterilere yapilmas: durumunda
dogacak kanigikliklar da bu bilgiler sayesinde engellenir. Ayrica arkali 6nlii etiketler-
de hangi kalibin arkasina hangi kalibin basilacag bilgisine de buradan ulasilir. Ozel-
likle trikromi iglerde bu bilgilere renk denetim stripleri de eklenmelidir. Bilindigi gi-
bi renk kontrolii (densitometre ile) bu striplerden yapilabilmektedir.

I11.3.2.8. Montaj Kontrolii

Ekranda tamamlanan montajin kontrolii kagit ¢cikig alinarak yapilmalidir. Kontrol
etmek icin alnan kagit ¢ikislar miimkiin oldugunca biiyiik ve isin film ¢ikisa gonde-
rilen hali ile alinmahdir. Ciinkii artik is filme gonderilecektir ve geriye doniilmesi zor,
bazen imkénsiz olan islemler dizisi baglamigtir.

Montaj kontroliinde sunlara dikkat edilmelidir:

— Yapilan montaj hesabi ile yapilan uygulama birbirini tutuyor mu? (Hangi degis-
kenden kac tane etiket konulacagimin kontrolii)

— Cift tarafli etiketlerde 6n ve arka bilgilerin birbiri ile uyumu.
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— Ise ait bilgiler dogru mu? (Siparis no, kalip no, renk ad, igin adi)
— Zeminli islerde tagirmalarin yapilip yapilmadiginin kontrolii.

I11.3.2.9. Film Cikis

Montaj kontroliinden sonra varsa diizeltmeler yapilir. Daha sonra is film ¢ikis igin
hazirlanir. Bize rehber olan, ancak baskida ¢ikmayacak alanlar ve ¢izgileri ya silme-
liyiz ya da farkli layerlere (katman) alarak baskida ¢cikmamasim saglamaliyiz. Rehber-
lerin (kros) register renkte olduklarindan emin olmaliyiz. Filme gidecek is birden faz-
la renkte ise renk adlarimin dogru yazildigindan emin olmaliyiz. Cogu program renk
isimlerini otomatik olarak filme yazabilmektedir. Ancak bu renk isimleri bazen baski
sirasinda kAgidin diginda kalmaktadir. Bask: operatoriiniin renk ismini bastif1 i lize-
rinde gérmesi de bir kontrol mekanizmasi olarak diisiiniilmeli ve renk isminin basilan
tabaka lizerinde goriinmesi amaciyla renk ismi igin {izerine manuel ve dogru olarak
yazilmalidir.

Font problemleri yasamamak i¢in FreeHand programinin “Convert to Path” 6zelli-
ginden faydalanilmalidir. Bu 6zellik yaz: alanlarim birer FreeHand ¢izimi haline ge-
tirmektedir.

Film ¢ikig alinirken ¢ogu programda ayni olan islem basamaklar1 FreeHand icin
adim adim gekil 5.15 de gosterilmistir.

I11.3.2.10. Filmlerin Kontrolii

Alman film ¢ikislarda su kontroller yapilmahdir:

— Fontlarda bozukluk olup olmadig1

— Tagirmalarin yapilip yapilmadigi

— Gereksiz ¢izgilerin (bigak izi, barkod rehberi vb.) yanliglikla filmde ¢ikip ¢ik-
madig

— Kagit ¢ikis veya ekrandaki goriintii ile karsilastirarak dogru renklerin bir araya
getirilip getirilmedigi.

— Ekstra renklerde alanlarin birbirinin altin1 oyup oymadig1

—- Farkh renklere ait filmleri 151kl1 masada iist iiste koyarak baskida birbirine geg-
meli renklerde problem yasanip yasanmayacagi.
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Resim IIL6. File/Print segilerek ekrana gelen palette film ¢ikis makinesinin segilmesi ve "Setup”
béliimiine giris.
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Resim I11.7. Setup bdliimiinde renk ayrim ve ¢oziintirliik ayarlarinm yapilmasi.
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Resim I11.9. Setup boliimiinde sayfa ayarlarimin yapilmas: ve isin baskiya gonderilmesi.
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IIL.4. KAGIT TURU VE MIKTARININ
BELIRLENMESI

Tekstil sektoriine yonelik karton etiket tiretiminin tamam belirli bir markaya yo-
nelik iiretilmektedir. Bu markaya ait {iriinler cogu zaman diinya ¢apinda olmakta ve
farkli farkl: iilkelgrdeki tekstil fabrikalarinda iiretilmektedir. Uretilen bu iiriinler za-
man zaman aym magazalarda satiga sunulabilmektedir. Dolayisiyla bu iiriinlerin ana
maddesinden (kumas) aksesuarma (etiket, diigme vb.) varincaya kadar her seyi ile
standart olmast gerekir.

Buradan hareketle {iretecegimiz etiketin karton kalitesinin kesinlikle istenen 6zel-
liklere uymas gerekir. Karton yiizeyindeki beyazlik ve parlaklik oran1 hep ayni olma-
Lidir. Aksi takdirde birinci iiretilen etiket ile onbininci etiket arasindaki renk standar-
din1 yakalayamayiz. Ayni kalitede ka1t iireten kdgit markalar: arasindan bu standar-
da en ¢ok yaklagan kagit markasi tercih edilmelidir. Ayrica bu markanin devamlilig
da aragtirilmalidir. Aksi takdirde marka degisikligi yliziinden yine renk ve kalite prob-

lemleri ile kars1 kargiya kalinz.

Bu bilgiler 1s181inda kagit ihtiyac: saptanip (hammadde deposunda yok ise) satin al-
maya kagit talebinde bulunmaliyiz. Bu talep miimkiin oldugunca 6nce yapilmalidir.
Miimkiinse fire hesab1 daha 6nceki tecriibelere dayali-olarak hesaplanip daha sipari-
sin grafik dizaynlan calisilirken kagit talebinde bulunulmalidir.

MALZEME TEDARIK FORMU
TALEBI YAPAN BOLUM: TALEB TARIHI:
TALEBI YAPAN Kisl: TALEB NO:
e WL PV PO M
Satin Alma Onayi Genel Midir Onayi
FORM NO08.001-F01 REVNO2

Sekil I11.21. Malzeme tedarik formu

Sekil II1.21. de bir malzeme tedarik formu goriilmektedir.
Kagit miktarimi su gekilde hesaplayabiliriz:

Bask1 yapilacak olan isin sayist montaj adedine boliintir. Bulunan sayi ise baski ya-
pilacak ebadi 70x100 veya 64x90 cm kagittan kag tane elde ediyorsak o rakama bolii-
niir. Bulunan sonug bize gerekli olan kagit miktandir. (Firesiz ve tabaka olarak). Bu
miktarin iizerine belli bir yiizdede fire konulur. (Bu oran isin renk adedine, kag kalip-
ta basilacagina baglidir)
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Bunu bir 6rnekle aciklarsak;
500.000 adet etiket siparisi aldigimizi diigiinelim. Bu isi 35x50 ebatta ve 16’11 mon-
taj yaparak basacagiz.

500 000 = 16 = 31.250 ad. 35x50 ebadinda kagit gereklidir. 35x50 ebad,
70 cm x 100 cm den 4 adet alinir.

31.250 + 4 = 7815 tbk 70x100 cm kagit gerekli (firesiz)

Bu isg icin %15 firenin yeterli oldugunu diistinelim.

7815 . %)56 + 7815 = 8205 tbk kagit gereklidir. Bu hesap yapilirken ayar firesi ve

tiraj firesi goz oniinde tutulmalidir.

Bu yonteme benzemekle birlikte kagit hesabinda su yol da izlenebilir:

500.000 ad olan siparis, eger degiskenler varsa daha bastan 525.000 gibi diigiiniil-
melidir.

525.000 + 16 = 32815 Ad 35x50 cm kagit gereklidir (firesiz). Daha onceki tecrii-
belerden ve baskiy1 yapacak operattrden alinacak bilgiler 1;181nda ayar ve baska sira-
simda ka¢ adet 35x50 cm kagidin bozulabilecegi bilgisi alinir.

Bu is icin 1000 Ad bozulacag varsayilirsa,

32815 + 1000 = 33815 Ad 35 cm x 50 cm kagit gerekli (fire dahil)
33815 + 4 = 8455 tbk kagit gereklidir.

Bu yontem, kalip say1si fazla ama tiraji az olan iglerde bizi dogru miktara ulagtirir.
Bazi iglerde %100 fire olmas1 bize abartili gelebilir ve fireyi az hesaplama yoluna gi-
debiliriz. Bu da bizi yanls yola siiriikler.

Omegin 8 renk ve 10 kalipta basilacak ve 1000 adet olan bir is diistinelim. Bu isi
24’11 montaj ile ve 25x35 cm ebadinda basacagiz. Kagit hesab su sekilde yapilmali-
dir:

1000 + 24 =42 Ad 25 x 35 cm ebadinda kagit gereklidir.(firesiz)

Ancak yine igin durumuna gore defismek kaydiyla (rengin zorlugu, ayar sirasinda
operatoriin becerisi v.b.) her kalip i¢in en az 20 adet 25x35cm kagit gereklidir.
10 kalipx20=200 ad. 25x35cm ebadinda fire icin kagit gereklidir.

42 + 200 = 242 adet 25 x 35 cm kagit gereklidir (fire dahil)
70 x 100 cm den 8 adet 25 x 35 kagit aliabilir.

242 =+ 8 = 30 tbk 70x100 kagit gereklidir.
Gortildiigti gibi firesiz kagit miktan 5 tbk iken fireli olarak yapilan hesap 40 tbk
dir. Yani % 800 fireli bir istir.

35



IIL.S. BASKI

Karton etiket tiretimi; flexo baski, ofset baski ve termal transfer baski yontemleri
ile yapilmaktadir. Bu baski sistemlerinin birbirlerine gore avantaj ve dezavantajlar
basmak istedigimiz etiketin niteliklerine ve kullanim alanlarina gore degisiklik goste-
riyor. ’

IIL.5.1. Flekso Baski Yontemi Ile Karton Etiket Uretimi

I11.5.1.1. Flekso Baski Nedir?

Yiiksek baski sisteminin bir dalidir. Yani kalipta baskiyr gerceklestiren yerler bask:
yapmayan yerlere gore yiiksektedir. Yiiksek tirajli ve diger baski sistemleriyle basma-
nin ekonomik ya da teknolojik yénden uygun olmadig: islerde tercih edilir. Flekso
baskiy1 yiiksek baskinin diger dallarindan ayiran en énemli 6zelligi; cok diisiik vizko-
ziteli analin miirekkeplerin kullanilmasi ve kaliplarin esnek yapilmasidir.[9]

A= Miirekkep haznesi

B= Miirekkep hazne merdanesi

C= Tramli (Anilox) merdane

D= Bask: Silindiri

B= Kaffit ya da bask: yapilan materyal
E= Karp bask silindiri

Sekil IT1.22. Flekso baski semasi

IT1.5.1.2. Flekso Baski Kahplari

Flekso baski kaliplan polyester bir tabaka {izerine oturtulmus fotopolimerden olu-
san esnek stabil ve kalinlig1 son derece uniform olan bir malzemedir. (Sekil 6.2)

Fotopolimer kaliplar ii¢ tabakadan olusur:
1. Tag1yic1 polyester tabaka

2. Fotopolimer tabaka

3. Mayler koruyucu {ist tabaka
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Mayler tabaka

Fotopolimer tabaka

Polyester tabaka

Sekil II1.23. Fotopolimer kalip

Ham kalibin tasinmasi, kesilmesi ve arka poz esnasinda tasiyici ve list tabakalar fo-
topolimer tabaka ile ilgili yeterli koruma saglar. Koruyucu iist tabaka kaliptan alindi-
ginda ¢ok ince bir zar yinede kalip lizerinde kalir. Bu da fotopolimer tabaka ile olusa-
bilecek temast minimum diizeyde tutar.

Fotopolimer ham kaliplarin garantili raf 6mrii bir yildir. Ancak uygun saklandigin-
da ¢ok daha uzun siire kullanilabilirler. Ayrica kullammindan 6nce tiretim sonrasi 3-
6 hafta gibi birsiire gecmelidir.[9]

II1.5.1.3. Flekso Baskida Klise Hazirlanmasinda
Kullanilacak Filmin Sahip Olmas1 Gereken Ozellikler

Fotopolimer klise elde edilmesinde kaliteli bir negatif film son derece 6nemli bir
faktordiir.

Tiim negatifler kaliteli, yiiksek kontrasa sahip mat filmler olmal ve su 6zellikleri
tagimalidir.

Zemin yiizeylerde 4.0 veya daha yiiksek densite olmasi gerekmektedir. Daha dii-
stik densite degerleri fotopolimer plakanin 151k almasina yol agacaktir. Bu da baskinin
yiizeyinde rélyef derinligini etkileyecektir.

Acik yiizeylerde 0,5 veya daha diigiik densite tutarli bir sonug¢ ve hassas detaylar
icin cok 6nemlidir.

Film ile fotopolimer kalip arasindaki temasi giiclendirmek igin film ark yiizeyin-
den opaklanmalidir.[9]

II1.5.1.4. Film Kiiciiltme

Fotopolimer plaka silindire sarildiginda plakanin dig cevresi i¢ ¢evresinden daha
uzun olacaktir. Bu da baskida istenmeyen bir uzamaya neden olacaktir. Bu faktér ka-
lip kalinhifina gére asagidaki sekilde hesaplanmaktadir.

Kiictiltme orani = (F/B)x%100  F = Sabit faktor
B = Toplam bask1 uzunlugu

Sabit faktor kalip kalinligina gore soyledir;
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Sabit faktor kalip kalinligina gore soyledir;

Kalip kahnligi  Sabit faktor (F/cm) Kalip kalinligs Sabit faktor (F/cm)

0.76 0.367 3.94 2.394
1.14 0.606 4.30 2.634
1.70 0.990 4.70 2.873
2.28 1.357 5.00 3.064
254 1.516 5.50 3.384
270 1.628 6.00 3700
2.84 1.708 6.35 3910
3.18 1.915 6.50 4.004

Omnek: Yarigap: 5 cm olan bir silindirde 0.30 mm ¢ift tarafl1 bant ve 2.84 mm flek-
so kalibi ile baski yapilacak ve imaj (baski) uzunlugu 15 cm olacaktir. Buna gore fil-
min uzunlugu ka¢ cm olmahdir? (= 3.142)

0.30mm = 0.03 cm

2.84 mm = 0.284 cm

27r = 2x3.142x(5+0.030+0.284)=33.393tiir.

Kiigiiltme oran = (F/B)x%100 = (1.708/33.393)x%100=%>5.1"dir.

Buna gore;
Imaj uzunlugu 15 cm olduguna gére 15 cm’nin %94.9 yani
Film uzunlugu = (94.9/100)x15=14.24 cm olmalidir.[9]

I1L.5.1.5. Baski Asamasi

Bobin kagit makinenin merdanelerinden gegirildikten sonra lastik klisenin kagit
iizerindeki en ideal goriintiisii bulunana kadar miirekkep merdanelerinin kliseye en
uygun sekilde temasi saglanir. Bundan sonra forsa verilerek kalibin goriintiisii kagit
iizerine aktarilir. Bu iglem her renk iinitesi igin tekrarlanir.

Fleksografik Baski sisteminin en 6nemli kritik noktalarindan bir tanesi baski siire-
since basing dengesinin saglanmasidir. Cok hassas olan bu denge, biitiin merdanelerin
ayarl olmalari, baski sirasinda pozisyonlarinin degigsmemesi ve merdanelere baglanan
kaucuk plakalarin yiiksekliklerinin her noktada esit olmasina baghdir. Daha algak ol-
mast miirekkebin transferini engelleyecek, basincin fazla olmasi halinde ise baskinin
diger kisimlarinda miirekkebin ezilip yayilmasma neden olacaktir.

Hatanin minimuma indirilebilmesi i¢in baski basincinin en diigiik seviyede tutul-
~ mas1 gerekmektedir.

Flekso baskida en ¢ok sorun ekstra renklerin baskilarinda ortaya ¢ikmaktadir. Of-
set baskida miirekkep arttirilip azaltilmas ile renk degerinin elde edilme olasihig: var-
dir. Ancak flekso baskida Anilox merdanelerdeki tram degerlerine gore boya verildi-
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larinda tagsma olmaktadir. Bu da pantone renklerin tutturulmasini zorlagtirmaktadir.
Giiniimiizde 390 metre/dakika hizla ¢ok hassas baski yapabilen, ileri teknoloji tirti-
nii baskt makineleri mevcuttur.
Windméller&Holscher ve Flexotecnica baski makinalarn tam otomatik bilgisayar
kontrollii flekso baski teknigi ile 8 renge kadar baskiya olanak saglamaktadir.[9]
Karton etiket iiretiminde flexo baski daha ¢ok sonradan degiskenleri termal tansfer
baskida basilacak igler igin tercih edilir. Flexo makinalari kesim ve ayiklama iinite]e-
rinide biinyesinde barindirabildiklerinden iiretim bir seferde ve daha hizl1 olmaktadr.

II1.5.2. Termal Transfer Baski Yontemi Ile Karton Etiket
Uretimi
I11.5.2.1. Termal Baski

Termal baski aynen klasik faks makinalarinda oldugu gibi, yazma islemini kagidi
wsitarak gerceklestirir. Termal kdgida (1s1ya duyarh kagit) yapilan bu baski yontemin-
de 1sman kagit ylizeyi, siyaha doniigiir ve baski gerceklestirilir. Basilan bu etiketlerin
giineste, sicak ortamda, yogun 1g1k altinda kalmasi baskinin bozulmasina sebep vere-
bilmektedir. Bu yiizden dayanikl1 bir baski metodu degildir. Ancak kisa siireli kulla-
mim i¢in elverislidir. Ornegin bankalarda; islem siras1 i¢in verilen sira numarasi etiket-
leri termal baski ile basilan etiketledir ve kisa siire iginde kullanilirlar. Termal baski
icin termal etiket kullamlmas: zorunludur.[8]

I11.5.2.2. Termal Transfer Baski

Termal transfer baski, ribbon diye adlandirilan serit aracilig: ile yapilan baskidir.
Isitilan seridin etikete yapismast ile baski gergeklestirilir. Etiketin 1stya kars1 duyarl
olmas: gerekli degildir. Bu baski metodu dayaniklidir. Isidan, giinesten dogrudan et-
kilenmez. Baskinin dayanikliligy, etiketin Omriinii belirlemez. Eger etiket yagmur, kar
veya soguga maruz kalacak ise etiketin tipi de 6nem tagimaktadir.

Termal transfer baski yonteminin faydalar sunlardir:
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Sekil I11.24. Termal transfer baski yontemi semasi [ 10]
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» Az miktarda etiket baskisi i¢in olduk¢a ucuz bir ¢oziimdiir.

« Acil etiket ihtiyaclarina, ¢cok kisa siirelerde yanit vermek icin kacinilmaz ¢6ziim-
diir. ’

» Matbaa baskisinda, filmden baskiya uzanan yolda barkod sembollerinin geregin-
den fazla incelenerek ya da kalinlagarak kimi zaman barkodun okunamamasina neden
olabildigi defalarca gézlenmistir. Termal transfer baskida etiketin dizaym bilgisayar-
da yapilip etikete direkt bilgisayardan basildigindan, pratik ve giinvenlidir.

» Etikette yer almas1 zaman zaman gerekebilen seri no ve numaratoriin rahatlikla
basilabilmesine olanak verir. Ustelik numaratorlii barkod gibi matbaa teknigiyle basil-
mas1 imkansiz igleri bu teknikle basmak miimkiindiir. [8]

IIL.5.3. Ofset Baski Sistemi Ile Karton Etiket Uretimi

Kalip ¢ekiminden sonra kaliplar baski makinasina takilarak planlandig1 renklerle
ve kartona baski gerceklestirilir.

I11.5.3.1. Ofset Baski Sistemi

Ofset baski endirekt baski yontemidir. Kalip ile kagit direkt olarak temas etmez.
Kaliptaki goriintii 6ncelikle kaucguk silindirine oradan da kagida transfer olur. Siste-
min esas1 yag bazli olan miirekkebin kalibmn su almis béliimleri tarafindan itilmesi ve
goriintiiniin oldugu emiilsiyon tabir edilen ve suyu kabul etmeyen baliimler tarafindan
kabul edilmesidir. Silindirlerin doniis yonlerine bakildiginda kalip dncelikle su mer-
danelerinin altindan gecerken emiilsiyon olmayan bolgeler su alir, daha sonra kalip
miirekkep merdanelerinin altindan gercerken goriintii olan bélgeler (emiilsiyonlu bol-
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geler) su almadig icin miirekkebi alir. Doniis devam ederken kaliptaki goriintii kaugu-
gun iizerinden kdgida gecer ve baski gerceklestirilir.[4]

Ofset baski sisteminde kullanilan kaliplar fabﬁkasyon olarak hazirlanirlar. Kalip-
lar degisik kalinliklarda olabilen aliiminyum plakalarin bir yiiziiniin grenlenmesi da-
ha sonra ise bu grenli yiizeye 1518a hassas emiilsiyon siiriilmesi ile hazirlanir. Grenle-
me; parlak olan aliiminyum yiizeyin iizerinde ¢ok diizenli ve ylizeye homojen bir se-
kilde dagilmig ayn1 buzlu cam ylizeyinde oldugu gibi kiiciik cukurcuklar agma iglemi-
dir. Kalibin iizerindeki gren cukurcuklarinin birinci gorevi ig18a hassas olan emiilsi-
yon tabakasini tutmak, ikinci gorevi ise goriintii olmayan yerlerde baski sirasinda mii-
rekkebi itecek olan suyu tutmaktir. Kalibin lizerindeki gren ¢ukurcuklarinin biiyiikHii-
gii oldukca Gnemlidir. Biiylik gren ¢ukurlarina sahip kaliplar ile ince tramlar basila-
maz. K

Pozitif yonteme gore ofset baski igin hazirlanmis pozitif filmde; basilacak boliim-
ler siyah yani 15181 gecirmeme 6zelligine sahip, basilmayacak boliimler ise seffaf ya-
ni 15181 gecirme ozelligine sahiptir. Ofset baski kalib: cekilirken, kalibin emiilsiyonlu
yiizii ile filmin emiilsiyonlu yiizii birbiri ile ¢akigacak sekilde kalip pozlandirma gase-
sine yerlestirilir. Aksi takdirde filmin emiilsiyonundaki goriintii ile kalibin emiilsiyo-
nu arasma filmin tastyici tabakasi girerek 151k kirilmalarina neden olacak ve kalibin
tizerindeki goriintii bu kirilmalardan dolay:r kayba ugrayacaktir. Daha sonra sasenin
kapag1 kapatilir ve vakum yapilir. Vakum yapmanin amaci; sasenin lastigi, kalip, film
ve cam arasindaki havayi emerek adi gecen yiizeylerin tamamen birbirine sikica te-
mas etmesini saglamaktir. Aksi takdirde filmin iizerindeki goriintii kaliba net olarak
gecmeyecek ve goriintii kayiplar meydana gelecektir. Kalip uygun siirede kalip poz-
landirma sasesinin UV (mor 6testi) 151k kaynag ile pozlandirildiktan sonra banyo isle-
mi yapilir. Pozlanma sirasinda filmin seffaf olan bolgelerinden (baski istenmeyen bo-
limler) 151k 15inlan gecerek kalip emiilsiyonunun kimyasal yapisini bozar. Filmin tize-
rinde basilmasi istenen boliimler yani yazilarin, ¢izgilerin oldugu boliimler siyah ol-
dugundan dolay: 15181 gegirmezler boylece bu bolgelerin altindaki emiilsiyonun kim-
yasal yapist bozulmamag olur.

Pozlandirma iglemi bittikten sonra sira pozlanan kalibin banyo edilmesine gelmig-
tir. Kalip, banyo sivisinin icine girdiginde mor 6tesi 151ga maruz kalmag boliimler kim-
yasal yapilarinin bozulmus olmasindan dolayr kalibin grenli yiizeyinden ayrilarak
banyoya karisir ve grenli ylizeyin agiga ¢ikmasini saglar. Pozlanma sirasinda mor Gte-
si 151k filmin siyah olan béliimlerinden gecemedigi i¢in kalibin o bélgelerindeki emiil-
siyonun kimyasal yapisin1 bozamaz ve filmdeki yazilarin, ¢izgilerin kisaca goriintii-
niin oldugu bolgelerde emiilsiyon kalip lizerinde banyodan etkilenmeden durur. Daha
sonra kalip su ile yikanarak {izerindeki banyo sivisi temizlenir. Kullanilan banyo ve
kalip emiilsiyonu kimyasal olarak birbiri ile uyumlu olmalidir. Genellikle ayni marka-
lar tercih edilmelidir. Bu islemden sonra kalibin baski yapmamasi gereken bolgelerin-
de suyu alarak, yag bazli mirekkebin kaliba bulasmasim onleyecek grenler agiga ¢i-
kartilmig ve suyu iterek, miirekkebi alip, kauguga baski yapacak emiilsiyonlu bolge-
ler olusturulmustur. Su ile yikama isleminden sonra kalibin tizerindeki su styrilarak te-
mizlenir ve rétug islemine gegilir.
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mizlenir ve rétus islemine gecilir.

Rétus; emiilsiyonu kaldirma 6zelligine sahip bir jel’in, samur fir¢a kullanilarak, ka-
lip iizerinde basilmas: istenmeyen bolgelerdeki emiilsiyonun kaldirilmas: islemidir.
Rétug yapilan kahp tekrar yikanir ve zamklanir.

Zamklama icin su ile seyreltilmis Arap zamki kullanilir. Zamklama iglemi agiga
cikmig grenli, aliiminyum kalip yiizeyinin oksidasyona karsi korunmasi icin yapilir.
E§er grenli yiizey oksitlenirse bu bdlgeler miirekkebi kabul eder ve istenmeyen bol-
geler de baski yapmus olur. Bu istenmeyen durum kalip hazirligi bittikten sonra,
zamklama igleminin yapilmasi ile ortadan kaldirilir.[4]

I11.5.3.2. Hazne Suyu

Ofset baskida kullanilacak suyun pH derecesi 4.5-5.5 arasinda olmasi ve kirecli ol-
mamasi1 gerekir. Ofset baskida kullamilan hazne suyu yukanda belirtilen Gzelliklerde
olmazsa cesitli baski problemleri ile kargilagilir. Suyun pH’min yiikselmesi yani su-
yun bazik olmasi durumunda su miirekkebi kabul ederek tonlanma problemeni yara-
tacaktir. Aksi oldugu durumda yani suyun pH mun diistiigii, suyun asidik oldugu du-
rumda ise kalibin iizerindeki emiilsiyon asidin etkisiyle agmacak ve kalip ugmast ola-
rak adlandirilan problemle karsilasilacaktir.

Sehir suyu belirtilen degerlerde tutabilmek icin hazne suyu katkist kimyasallar
kullanilir. Bu kimyasallari secerken Oncelikle matbaaya gelen sebeke suyu analizi
yaptirilmali ve alinan degerlere en uygun hazne suyu katkisi se¢ilmelidir. Hazne suyu
katkis1 kullanilarak hazirlanan hazne suyu ideal degerlerde oldugu icin saglikli baski-
larin aliabilmesini kolaylagtiracaktir. Ancak baski sirasinda hazne suyunun i¢ine mii-
rekkep, kagit tozu gibi maddeler kangacaktir. Ayni zamanda hazne suyu makinanin
1sisindan buharlasacagindan dolay: konsantrasyonun 6zelligi zaman icinde degisecek-
tir. Bu nedenden dolayi hazne suyunun pH’1 zaman zaman kontrol edilmeli ve gerek-
li miidahaleler yapiimalidir.

Ofset baskida ne kadar az su kullamlarak baski yapilirsa o kadar iyi baski neticele-
11 elde edilir. Miirekkep her ne kadar yag bazli olup suyu biinyesine kabul etmiyor
dense de baski sirasinda bir miktar su miirekkebin biinyesine girer ve rengini matlas-
tirir. Az su ile daha genis yiizeyin 1slatilmasi ancak suyun yiizey geriliminin diigiiriil-
mesi ile miimkiindiir. Bunun i¢in hazne suyuna izopropil alkol kanstirilir. Alkoliin
konsantrasyonunun da baski sirasinda kontrol edilerek sabit tutulmas: gerekir.

Iyi bir bask: i¢in; hazne suyunun istenen ozelliklerde olmas, icine uygun oranda
izopropil alkol katilmas: ve baski siiresince bu oranlarin sabit tutulmasi gerekir. Gii-
niimiizde hazne suyunun konsantrasyonunu olgerek, gerekli miidahalelerle oranlar
sabit tutan sistemler kullamlmaktadir.[4] ‘

I1L.5.3.3. Ofset Baski Miirekkepleri

Karton etiket iiretiminde trikromi miirekkeplerinin yamn sira, oldukc¢a fazla oranda
ekstra olarak tabir edilen, miirekkep hazirlama laboratuvarlarinda 6zel regeteler ile ha-
zirlanan miirekkepler de kullanilir. Bu miirekkepler Pantone ad: verilen renk katolu-
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gundan secilebilecegi gibi miisteriden gelen orijinal renk rneginin aynisinin basilma-
s1 seklinde de istenebilir. Pantone katolugundaki renklerin altinda receteleri mevcut-
tur. Buradan yararlanilarak istenilen miktarda miirekkep hazirlanabilir.

Eger miisteri Pantone katolugunun diginda bir renk 6megi gondermisse degisik
miirekkepler karigtirilarak istenen renk elde edilmeye calisilir. Bu islem tecriibeye da-
yanilarak yapilabildigi gibi spektral fotometreler ve miirekkep formiilasyonu prog-
ramlan kullanilarak bilgisayar destekli olarak da yapilabilir. Bilgisayar destekli yapi-
lan iglemler her zaman daha basaril1 ve giivenilir olmaktadir.

Ofset baskida kullanilan miirekkeplerin bazi 6zelliklerinin olmasi istenir. Bu 6zel-
likler miirekkep kutusunun iizerinde belirtilir:

a) Isik dayamkldigr: Miirekkebin 1518a karst gosterdigi direngtir. Bu 6zellik tamamen
pigment 6zelligi ile ilgilidir. En diisiik deger “1” en yiiksek deger “8” dir. Isik dayanikhi-
hig yiiksek olmayan miirekkepler giin 1s131indan ¢ok ¢abuk etkilenirler ve renkleri solar.

b) Alkol dayaniklilig1: Miirekkebin alkolii nemlendirme sistemlerinde kullanilan
isopropil alkole kars1 olan dayaniklihigidir. Giiniimiizde ofset baskida isopropil alko-
liin oldukga sik kullamldigini géz oniine aldigimizda kullanilacak miirekkeplerin al-
kole dayanikli olmas: gerekir.

c¢) Nitro dayaniklilig1: Karton etiket baskilarinin hemen hepsinde dispersiyon lak
baskist yapilir. Dispersiyon lak parlaklik 6zelliginin yar sira koruyucu 6zelligi ile de
on plana cikar. Etiketlere lak basilmas liretimin baski sonrasi asamasinda tabakalarin
iist liste geldiginde siirtiinmeden dolay1 birbirini kirletmesini ve ¢izmesini onler. Nit-
ro dayaniklilif1 olan miirekkeplerin renkleri iizerlerine dispersiyon lak basildig: za-
man degigsmez. Bu nedenden dolay: iizerine dispersiyon lak basilacak miirekkeplerin
nitro dayaniklilig1 olmalidir.

d) Alkali dayanikliligi: Miirekkebin alkali maddelere kargi dayaniklilhigint ifade
eder. Sabuna kars1 dayaniklilik olarak da bilinir.

e) Siirtlinme dayarklilif1: Baskidan sonra miirekkebin siirtiinme ile silinmesi ola-
rak tanimlanabilir. Karton kdgida oranla oldukca agir bir bask: alt1 malzemesidir. Bu
nedenle baski sonrasinda ve {iretimin diger agamalarinda tabakalar birbiri lizerine ka-
§1da oranla daha fazla basing uygularlar.

f) UV Lak dayanikliligi: UV 1s1n ile kuruyan laklarin kimyasal yapilari dispersiyon
laklara gore farklidir. UV lak miirekkebin iizerine basildiginda kurutma sonrasmnda
miirekkebin renginde anormal degisiklikler olabilir. Bu nedenle iizerine UV lak basi-
lacak miirekkeplerin 6zel olarak UV lak’dan etkilenmeyecek sekilde iiretilmeleri ge-
rekir. [4]

Ofset baski yontemi ile karton etiket iiretimi sirasinda renk kontrolii, ofset bask1
sistem ile iiretilen diger matbaacilik iiriinlerine gore daha da énemlidir. Ciinkii, daha
once de. belirtildigi gibi tekstile yonelik tiretim yapilmaktadir ve bu iiretimler birer
markadir. Bu nedenle renk kontrol stripleri karton etiket tiretiminde vazgegilmez un-
surlardandar. '

Renk farkhiliklar1 bulunan bir afis ya da brosiir grubu, miisteriden iade alindiginda
kargilasacagimiz en kotii sonug isi daha kisa zamanda yeniden basmak olacaktir. An-
cak karton etiket tiretiminde daha farkl1 ve maliyetli problemlerle karsilagiriz.
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Urettigimiz etiketin rengi farkli (orijinale gore farkli ya da kendi igerisinde farkh-
Iiklar olabilir) ise ve bu etiket iiriin {izerine takilmis ise bu etiketlerin {iriin iizerinden
geri sokiiliip yenilerinin takilmasi sézkonusudur. Ya da firmaya “reklamasyon” adi al-
tinda, yapilan etiketin maliyetinin kat kat fazlas1 cezalar 6demek zorunda kalinabilir.

Bir ise ait baski sonrasi iglem basamag1 ne kadar fazla ise o isten o kadar fazla ba-
silmalidir. Uretim féylinde grafik tarafindan hesaplanan baski adetlerinin lizerine 15-
30 adet arasinda fazla baski yapilarak islem tamamlanmalidir.

Baskidan sonra ¢ogu etiketlerde vernik basilmasi gereklidir. Vernik, parlakligin ya-
ninda koruyuculuk gorevini de listlenir. Basilan miirekkebin ¢ikmamasi bilyiik 6nem
tagimaktadir. Zira iirettigimiz etiket takildig: tekstil {iriinii ile temas halinde olacaktir.
Zaman zaman da temas edilen yer beyaz olmaktadir. Bu durumda eger etiketteki bas-
ki1 da zemin baski ise UV vernik veya selefon yapmakta fayda vardir. Ciinkii burada-
ki kiiciik bir ihmal, daha 6nce de belirtildigi iizere bize tekstil tirtintiniin fiyat1 olarak
geri donecektir.

I11.6. BASKI SONRASI ISLEMLER

Tiim matbaa iiretiminde oldugu gibi tekstil sektoriine yonelik karton etiket tireti-
minde de baski sonrasi iglemler ¢ok dikkatli olunmasi gereken basamaklardan olugur.
Ciinkii burada yapilan bir hata, daha 6nceki asamalarda gerceklesen emekleri ¢ope
atar. Ayrica bu iglemler dizisi birer kontrol mekanizmasi olarak da kullanilmalidur.

I11.6.1. Selefon

Selefon, baski sonrasinda lak veya vernik atilmadan direkt olarak isin iizerine kap-
lanan jelatinimsi bir malzemedir. Mat ve parlak olmak iizere iki tlirii vardir. Selefo-
nun basilan rengi degisiklige ugratmamasi i¢in seffaf olmasi ve baskida kullanilan
miirekkebin selefona dayanikli olmasi gerekir. Bu da miirekkebin alkali dayaniklilig:
ile ifade edilir. Selefon yapilacak olan baskinin iizerine toz atilmamahdir. Eger toz
kullanmak zorunlu ise baskidan sonra basilan tabakalar tekrar makinadan gegiﬁlmeli-
dir. Su baskist yapilmalidir.

Karton etiket, tekstil iiriinii ile birebir temas ettiginden, 6zellikle beyaz renkli liriin-
lerde selefon gerekebilir. Selefon koruyuculugunun yaninda parlak veya mat bir go-
riintii iginde de tercih edilir.

I11.6.2. Laminasyon

- Laminasyon iki materyalin birbirine birlestirilmesi olarak tanimlanabilir. Karton
etiket iiretiminde mukavemeti daha fazla olan etiket elde etmek icin iki ayn1 veya fark-
h karton birbirine yapigtirilir (lamine edilir). Bu iglem i¢in sektorde kullanilan tabir
“sivama”dir.
Laminasyon i¢in kullanilan tutkal ¢ok kaliteli olmal1 ve tabakanin her yerine nii-
fuz etmelidir. Clinkii tabakalar etiket olarak pargalara ayrilacaktir.
Kiiciik parcalara doniigen iki karton yapigkanliklarini korumalidir.
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Laminasyon yapilacak kartonlara baski yapilirken etiketin onii ve arkasinin ters ol-
mamasina dikkat edilmelidir. Yapistirma islemi ¢ok diizgiin yapilmalidir. Zira siva-
madan sonra da baski ya da kesim i¢in yapistirilmig tabakalar makinadan gececektir.

111.6.3. Gofre

Kagzt tizerine baskili ya da baskisiz yapilan kabartma iglemine gofre denir. Kabart-
ma yapilacak yazi ya da ¢izimin metal kliseleri yaptirilir. Yaptirilan kligeler sayesin-
de tipo baski yontemiyle istenilen bolgeler kabartilir.

111.6.4. Kesim

Uretimi yapilan karton etiket pilyaj-perforaj ve delikten olusuyorsa bu kisimlar igin
kesim bigag1 yaptirtlir ve baskili tabakalar makinadan gegirilerek pilyaj-perforaj ve
delik islemi gerceklesir. Geriye kalan diiz kisimlar ise giyotinde kesilir ve etiket son
halini alir. Kesim yapilacak giyotin ¢ok hassas olmalidir.

Eger etiket sekilli kesimlerden olusuyorsa, kesimin tamamu yaptirilan kesim bigak-
lari ile yapilir. Daha sonra da ayiklanarak son hallerini alirlar.

I11.6.5. Kesim Bicaklar: ve Yapim Teknigi
I11.6.5.1. Celik Kesim Seritleri

Karton etiket iiretilmek tizere bask1 yapilan tabakalar, kisaca “kesim” olarak adlan-
dirdigimiz 6nemli bir iglemden gegcmek durumundadir.

Gergekte bu asamada yapilan iglem yalmzca kesme islemi olmayip aym zamanda
kirilan ve katlanan kenarlarin yeterince ve tasarima uygun olarak oluklanmasidir.

Daha 6nce de konu edildigi gibi tasarim ¢izimlerinde; kirim islemi gorecek kenar-
lar ( ——-=-—— ) kesik nokta cizgilerle, tam kesim islemi gorecek kenarlar ise diiz
cizgilerle ( ) ifade ederiz. Kesik cizgilerle ifade edilen isleme uygulamada “pi-
liyaj” diiz cizgi ile ifade edelin kenarlara “tam kesim” denir.

Bu iki isleme ek olarak, etiketin fiyat kisimlarimin kolay kopmasim saglamak icin
aralikli kesim uygulamas: yapilir. Bu iglemi de kisaca “perforaj” olarak adlandiririz,
cizimle ifadesi (------- ) kesik cizgilerle yapilir.

Yapimi bitmis bir kesim bicagimi inceledigimizde; diizgiin bir sunta veyahut
kontrplaka lizerine agilan kanallara siki bir bicimde gomiilmiig 6-7 mm lik kismi di-
sarida olmak lizere gelik seritler goriiriiz.

Kisaca:

1) Kesim, piliyaj, perforaj islemini yapan celik seritler.

2) Celik seritlerin monte edildigi diizgiin kontrplaka olmak iizere iki ana malzeme
vardir.[5]
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I11.6.5.2. Kesim, Piliyaj, Perforaj Seritlerinin Yapisi

Kesim, piliyaj ve perforaj islerinde kullanilan gelik seritler 6zel olarak iretilirler ve
kesilecek karton malzemenin cinsine gore celigin sertligi degiskendir. Yapisinda bol
miktarda dolgu ve yapistirma maddeleri kullanilan sert ve kalin kartonlar isleyecek
bigaklar daha sert gelikten yapilir.

Serit halindeki celik malzemenin bir tarafi tiim bigak cinslerinde diizdiir, yani her-
hangi bir islevi yoktur. Diger tarafi ise yapilacak islere gore degisir.

Sekil I11.26. da degisik islev yapan gelik seritlerin kesitleri bilyiitiilmiis olarak g&-
riilmektedir.

Kesim, piliyaj ve perforaj seritlerinde en ¢ok kullamlan yuksekhk (en) kesim isle-
vi i¢in 23,8 mm, piliyaj i¢in 23,3 mm dir.

Bu &lgiilerin iistiinde olarak 40, 50, 60 mm eninde malzemieler de vardur.

23,8 mm den daha kisa olarak da 1,5 cm eninde blgaklar‘\;ardlr. Bunlar diisiik gra-
majlt kagitlarin veya ¢ikarma kagitlarinin kesiminde kullanalir.

Celik seritlerin kalinliklar: da, islenecek kartonun kalinligina ve sertligine gore de-
gisir. En ¢ok kullanilan serit kalmlig1 0,70 mm olmakla birlikte daha ince olarak 0,5
mm, daha kalin olmak tizere de 1-1,5 - ve 2 mm kalinliklarinda seritler iiretilmekte-
dir.

Kesim seritlerinde cogunlukla Sekil II1.27-a. da biiyiitiilmiis olarak gosterilen ke-
sitteki ag1z sekli kullanilir.[5]

Bu ag1zin, kesilen kartonun kenarlarinda meydana getirdigi kesim, iki tarafta da ay-
mdir ve kenar hafif bir meyil kazanir. Bu durum kesilen kenarlarda karton liflerini az
da olsa prese edeceginden kesilen kenarlar siirtiinmelere kars1 daha dayamkl olur.

Ikinci olarak cok kullanilan kesim seridi agz1 olarak.Sekil II1.27-b. de kesiti gos-
terilen tek tarafa dayali kesim agizlar kullanilir.

Bu tiir kesim agizlan sekilde de goriildiigii gibi egimli ve dik olarak kartonu keser-
ler. Bu tiir kesim, kenarlarin dik olmas: istenen yerlerde kullanilir. (Karton contalarda
veya istege baglh yerlerde). Ancak dik olarak kesilen karton kenar siirtiinmelere kar-
s1 direngli degildir, karton katlar1 agilmaya daha elveriglidir.

Piliyaj seritleri, karton yiizeyi ile temas eden agizlarin yarnim daire seklinde oval-
lestirilmesi ile meydana gelir. (Sekil I11.28)

Yiikseklik (en) olarak kesim bigaklarindan daha kisa olarak iiretilirler sekil II1.29
da kesim ve piliyaj seridinin kartonun kesimi sirasindaki kesiti gosterilmektedir.

Piliyaj seridi kesim seridi ile ayn1 boyutta olursa, kuvvetli presyonla gergeklegtiri-
len kesim iglemi sirasinda piliyaj seridi kartonu sonuna kadar ezer ve kopmasina ne-
den olur. Oysa bizim amacimiz kartonun yapisina zarar vermeden kdge meydana ge-
tirecek kisima oluk (iz) agmaktir. Kesim seridi ile piliyaj seridi arasindaki yiikseklik
farki bu nedenle kaginilmazdir. Karton kalinlig: arttikca bu yiikseklik farki daha da
arttirilir.

Bu faktor bicak yapuminda ¢ok énemlidir ve kesim bicaklar1 yapimcisina bigak si-
parisi verilirken mutlaka iglenecek karton 6rnegi de verilmelidir. Aksi takdirde kalm-
lig1 0,5 mm den az kartonlarda zayif piliyaj, kalinlig1 1 mm den fazla olan kartonlar-
da ise kuvvetli ve kartonu yipratan bir piliyajla karsilasiriz.
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Sekil I11.29 da perforaj seridinin karton malzemeyi kestigi andaki durumu yan go-
riiniim olarak ifade edilmistir.

Sekilden de anlagildig1 gibi ayni ¢izgi iizerinde kartonun bir kismi kesilmekte, bir
kismu1 kesilmemekte.[5]

I11.6.5.3. Kesim Bicaklarimin Monte Edildigi Plakalar

Kesim, piliyaj ve perforaj seritleri konstriiksiyona uygun olarak kesilip iglenerek
yeterli boyuttaki bir plaka iizerinde a¢i1lmis oyuklara yerlestirilir. Bu iglev i¢in 6zellik-
le 18-19 mm kalinliginda sunta veyahut kontrpalakalar kullamilir.

Onemli olan, malzemenin testere ile kesilebilir olmasi, saglamlig1, biikiilmemesi,
dis etkenlerle bozulmamasidir. Son zamanlarda iilkemizde kontrplaka iiretimi saglik-
It bir sekilde ve uygun kalinhklarda iiretildiginde sunta (sikistirilmis talas) plakalara
oranla daha fazla kullamilmaktadir. Gergekte kontrplaka suntaya oranla daha saglam
ve diizgiindiir. Kontrplakalar regineli agaclardan yapildifindan suntaya oranla su ve
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nem gibi etkilerden kolaylikla bozulmazlar.

Kesim isleminde kullanilan bigaklarin gerit aralarindaki bosluklara kiiciik lastik
pargalar yapigtirilmas: gereklidir. Bu lastik parcalar kesim bigaklarinin kartona sap-
lanmasindan sonra kesilen kartonu geri iterek bicaktan kurtulmasin saglar. Bu islem
yapilmadi§1 veya yeteri kadar lastik parca kullamlmadig takdirde kartonun tamami
veya bir kismi bigaga tutunur ve ikinci kartonun kesimi engellenmis olur. [5]

I11.6.6. Kesim Makinasi Tipleri

Kesim igleminin gerceklestirildigi makinalara kisaca “kesim makinasi1” denir.
Kesim makinalar ve teknigi genellikle ti¢ tipde karsimiza ¢ikar. Bunlar:

II1.6.6.1. Kesilecek Kartonun Elle Makinaya Verildigi Pedal Tipi
Makinalar

Kesim bigag — ==
w Kesilecek Ee==———= Kesilecek
karton . @ el kartonlar

Statik kisim

=1
—————

Baski kazam (hareketli kisim)

Kesilmis
kartonlar

L

Sekil II1.30. Pedal tipi kesim makinesinin sematik yan gortiniimii

Bu makinalar genellikle eski tipte, tipo baski yapilan ve baski kadigidmnin elle ma-
kinaya kondugu sistemdeki bask: makinalaridir.

Makinamn sabit duran kazanmimn (kalip kazani) boyutlar icine sigabilecek boyut-
taki bigak, vizolar yardimi ile sikigtirilarak baglanur. Ileriye ve geriye hareket eden
baski1 kazaninda ise kesilecek baski vardir. Gerekli kesim ayar1 yapildiktan sonra, bas-
k1 kazaminda alt ve yan olmak iizere poza yerleri hazirlanir.

Kesimi yapilacak baskilar1 yan tarafina istifleyen kesim teknisyeni, baski kazam
geri geldiginde kesimi gerceklesen kartonu kazandan elle alarak diger yan tarafa istif-
ler ve bu iglemi yaparken bosta kalan diger eli ile kesilmemig baskiy1 pazalara yerles-
tirir, ileri giden baski kazan1 pleytindeki baski, bicakla kuvvetli olarak temas ettigin-
~ den kesim ve piliyaj gerceklesir (Sekil I11.30.)

Bu makinalarda tiim karton beslemesi ve istifi elle yapildigindan 1 saatte ortalama
1000-1500 kesim iglemi gerceklestirilebilir.
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111.6.6.2. Kazanl ve Merdaneli Kesim Makinalari

Kesilecek karton istifi

Sekil IT1.31. Kazanli kesim makinesinin sematik yan goriiniimii

Bu makinalar tipo bask: (yiiksek baski) igleminin yapildigi, kagit veya kartonun
makaslar yardimi ile baski kazanina taginip daha sonra ¢ikista istiflendigi bilinen bas-
ki iiniteleridir. Kesim bicag1 vizolar yardum ile kalip kazanina yerlestirilir.

Tas1yici asansore yerlestirilen baskilar makaslar yardimu ile baski kazanina itilirken
yan pozalarla diizeltilmis olur. Ancak bu makinalarda kesim yapabilmek i¢in baski si-
lindirinin {izerine gelik bir plaka monte edilir. Bask silindiri ile bigak arasindan ge-
cen kartonkesim iglemi tamamlanmis olarak istif asansoriine gelir (Sekil ITI.31). Ka-
zanh makinalarda 1 saatte 2000-3000 kesim yapilabilir. -

I11.6.6.3. Yiiksek Kesim Hizi Olan Ozel Yapim Kesim Makinalar

Gerek pedal sistemli gerekse kazanli tip kesim makinalar1 yiiksek kapasitede iireti-
mi yapan matbaalar i¢in yeterli olmadifindan yiiksek iiretim sayisindaki kesimler i¢in
kesim hiz1 fazla olan 6zel kesim makinalan iretilmigtir. Bu makinalarda bir ugtan
yliklenen basili kartonlar asansor yardimi ile dogrudan kesime girer (merdane yoktur)
ve yukaridan asagiya dogru inen prese bagh bigak alttaki kartonu keser. Karton ke-
simden sonra yine yatay bir yol izleyerek istife girer.

Bu makinalarm bazi tiplerinde ¢ikisa ilave edilen bir iinite yardimi ile karton ke-
narlarindaki artik pargalar otomatik olarak ayiklanir. Bu makinalarla 1 saattte 4000-
5000 kesim yapilabilir. [5]

I11.6.7. Kalite Kontrol

Grafik ciktilarinin, filmlerin, baskiya ve kesime girerken yapilan kontrollerin
disinda, bitmis isin kontrolii de yapilmalidir. Buradaki amag, kurulan kontrol
mekanizmalarina ragmen yapilan hatalar1 miisteriye yansitmadan diizeltmektir.

Bitmis iiriin orjinal ile kargilagtirilarak renk kontrolii yapilmalidir. Uretilen isin
kendi i¢inde de renk farkliligi olmamasina dikkat edilmelidir.
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Uretim foyiindeki icerik bilgileri ile yapilan iiretim karsilagtiriimalidir. Uretilen
igin kesiminin dogru olup olmadigina bakilmalidir. Miisterinin istedigi adetlerde lire-
tim yapilip yapilmadigi kontrol edilmelidir. Bu isglem hassas terazi kullamilarak
yapimaldir.

I11.6.8. Paketleme

Etiketlerin paketlenmesi belirli bir diizen icinde yapilmalidir. Her ayn degisken
(barkod) ayr1 olarak silinklenmelidir. Aksi takdirde miisteri etiketleri tirtine takarken
ayirmakta zorlanacaktir. Yapilan silinkleme isleminden sonra her silingin iizerine
miktarlar da yazilmalidir. Daha sonra etiketler diizgiin bir sekilde, sevkiyat sirasinda
dagilmamasi i¢in kolilere yerlestirilmelidir.

I11.6.9. Sevkiyat

Uretimi ve paketlemesi tamamlanan etiketler iiretim f8yii ile birlikte sevkiyat
boliimiine verilmelidir. Sevkiyat satig - pazarlama boliimiine tiretim foytiinii verir ve
ise ait faturalama iglemi yapilir.

Faturast kesilen iiriin, sevkiyat boliimii tarafindan miigteriye teslim edilir.
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BOLUM IV. SONUC

Karton etiket {iretimi; etiketin tasarimindan miisteriye teslimata kadar son derece
bilingli hareket edilmesi gereken asamalardan olusur. Tasarimci, etiketi tasarlarken
diger bir ifadeyle, tipografik elemanlarin (yazi, ¢izgi, resim v.b.) yerlesimini
yaparken bask1 ve kesim asamalarim da dikkate almalidir.

Uretim asamalarm bilmeyen tasarim ile iiretim arasindaki klasik ¢atisma karton
etiket iiretiminde de ortaya ¢cikmaktadir. Etiketin ¢oklu montaj yapilarak iiretim
yapilacag diigiiniilerek 6zellikle kesim asamast icin toleranslar genis olmalidir.

Tekstil iiriiniiniin aksesuarlarindan biri olan karton etiketin {iretim agamalar
hakkinda, siparisi gegen tekstil firmas: da bilgilendirilmelidir. Aksi taktirde kolay
iiretilen bir aksesuar gibi goriilen karton etiket iiretimi i¢in yeterli zaman hicbir
zaman taninmayacaktir. Bunun sonucunda da etiket {ireticisi her zaman acil tiretim
yapmak zorunda kalacak ve bu da yanligliklara veya zoraki miisteriye gonderilen
bozuk iiretimlere yol acacaktir.

Miisteriden siparisi alan miigteri temsilcileri de kuskusuz bu konuda bilgili olmals;
en azmndan siparigin alim sirasinda iiretim organizasyonunu saglayan sorumlu kigiler-
le siirekli baglanti halinde olmahdir.

Karton etiket baskisi yapan bir baski operatorii, herseyden 6nce bir markanin
etiketini tirettiginin bilincinde olmalidir. Yapilan bir hatanin etiketin maliyetinden
kat kat daha fazla olan zararlara yol acacagin1 bilmelidir. Ayni seyler kesim
ayiklama ve kalite kontrol i¢in de gegerlidir.

Etiket siparisi gecen tekstil firmasina etiket iiretim agamalarimi anlatmak ne kadar
gerekli ise; etiket iiretimini yapan kisilere de iiretim sonras1 iglemleri anlatmak o
kadar gereklidir.
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