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ONSOZ

Etiket, bir mal veya hizmetin planlanmasi, iiretilmesi, stoklanmasi, satisi,
kullanilmast ve geri doniigiimii asamalarinda ihtiya¢ duyulan; ekonomik, sosyal
ve hukuki bilgileri iizerinde tasiyan degisik oOlgiilerde ve her tiirli malzemeden

yapiskanl veya yapiskansiz olarak iiretilen nesnelere denir.

Etiket, tireticilerle tiiketicilerin sosyal, ekonomik ve hukuksal bir bulugsma
noktasidir. Ancak bugiine kadar, 6nemi ne denli biiyiik olsa da pek ¢ok agidan

etiketin sayginlik oldugu yeterince anlasilamamustir.

Bu caligmada, etiket iiretimi ile genel bilgi verilip, test baskilarindan
olusan verilerle ¢esitli kalite parametreleri konularak, flekso baski ile etiket
iiretiminin diger baski yontemleriyle karsilastirilmasina c¢alisilmistir.

Calismalar sirasinda bana deste§ini sunan danisman hocam Yrd.Dog¢.Dr.Hayri
UNAL’a, Saymn Mehmet AYDIN, Saym Salim Ceylan, Saym Bilge Nazh
ALTAY ve destegini esirgemeyen tiim hocalarima, test baski c¢aligmalarini
yapmami saglayan SPS Etiket Baski ve Ambalaj San.ve Tic. Ltd. S$ti.
calisanlarina ve bu giinlerimi bor¢lu oldugum aileme sonsuz tesekkiirlerimi

sunarim.

Haziran 2009 Esma UNSAL
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OZET

FLEKSO BASKI ILE ETIKET URETIMi VE DIGER
URETIM TEKNIKLERI ILE KARSILASTIRILMASI

Etiket {iiretiminde; kullanilan hammadde secimi, baski Oncesi hazirlik
asamasi, seg¢ilen baski yontemi, maliyet gibi unsurlar Kaliteli tiretimde
etkendirler. Etiketin kullanim amaci ve yerine gore, iretilecek baski g¢esidini
dogru yapmak gerekir. Flekso baski ile etiket liretimi, diger baski tiirlerine gore
daha ¢ok tercih sebebi olmustur. Kalip hazirlama esnasindaki teknolojik
gelismeler, ozellikle dijital kalip hazirlamada nokta kazanciyla ilgili 6l¢iilebilir
farklar olusturur. Flekso baskida kullanilan aniloks merdane baski kalitesini
etkiler. Bu merdaneyle, etiketin Ozelligine bagli olarak, miirekkep kalinlig

ayarlanabilir ve kalitede siireklilik saglanabilir.

Bu proje, flekso baski ile etiket {iretiminin bask1 kalitesini nasil etkiledigi
aciklamaktadir. Diger baski yontemleri ile basilan etiketler arasinda da mukayese
yapilmigti. Bu proje, en Kkaliteli baski i¢in etiketin hangi kosullar altinda

basilmasi gerektigini belirtmektedir.

Bu c¢alisma, baski hazirlik parametrelerinde dikkat edilmesi gereken
hususlar hakkinda arastirmalari ve bulgulart kapsamaktadir. Test baskilar
tizerinde spektro-densitometre ile yapilan 6lgiimler sonrasinda, olgiilen Lab ve
tram ton deger farliliklari, grafik tablolar halinde ISO 12647- 6’ya gore
karsilastirildi. Farkli baski tiirleri ile basilan etiketler de incelendi. Yukarda
belirtilen biitiin bu bulgular ve veriler yorumlanarak, kaliteli bask1 i¢in en iyi

parametreler hakkinda oneriler verildi.

Haziran 2009 Esma UNSAL



ABSTRACT

COMPARISON FLEXOGRAPHIC PRINTING
WITH OTHER PRINTING TECHNICS FOR
LABEL PRODUCTION

In label production, the elements such as the selection of raw materials,
preparation stage of prepress, the selected printing method, costs, etc. are factors
in the quality of production. According to the intended use and application
surface of the label, the method of printing must be selected correctly. Label
production with flexographic printing has become the preferred method of
printing labels, compared to other methods. Technological developments during
the plate making, especially digital plate making, cause measurable differences
related to dot gain. The anilox roller used in flexographic printing affects printing
quality. With this roller, depending on the features of the label, ink thickness can

be adjusted and the quality can be more consistent.

This project describes how label production with flexographic printing
affects printing quality. Labels that are printed by other methods are also
compared. This project further emphasizes under what circumstances labels

should be printed for the best quality.

This project covers research of the points to take into consideration about
printing preparation, and describes the findings. After measurement with a
spectro-densitometer on printed tests, the differences measured as Lab values and
dot area values are compared according to 1ISO 12647-6 for the graphic charts.
The labels that were printed with other methods have also been analyzed. All of
the findings and data described above are interpreted, and suggestions are given

for the best parameters for quality printing.

June 2009 Esma UNSAL



KISALTMALAR
AM : Amplitude Modulation
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BOLUM L.

1.1 GIRIS

Flekso baski, fotopolimer yada kaucuk baski kaliplari kullanilarak yapilan
yiiksek bask1 teknigidir. Bu baski sisteminde ¢ogunlukla solvent bazli miirekkepler
kullanilir ve genelde rotatif baski yapilir. Miirekkep, aniloks adi verilen ¢ukurcuklari
bulunan miirekkep merdanelerine, buradan da baski kalibina aktarilir. Kalip, direk
olarak baski alti malzemesine miirekkebi aktararak baski gerceklesir. Flekso baski,
genellikle ambalaj ve etiket sektdrlerinde yogun olarak kullanilmaktadir. Flekso
baski sistemi, giin gegtik¢e diinyada popiilerligini attiran bir bask: sistemidir. Baski
kalitesi olarak ofset ve tifdruk baski sistemlerini yakalamigtir. Giiniimiizde flekso

baski kalitesinin arttirilmasi i¢in hem makine {iireticileri, hem de malzeme iireticileri

caligsmalarini devam ettirmektedir.

Flekso baski sistemi ile etiket iiretimi bir¢gok yonden avantajlidir. Baski oncesi
hazirlik agamasinin kolay ve pratik olusu ve anilox merdane gibi etkenler baskinin
dogru ve kaliteli bir sekilde olmas1 agisindan 6nemlidir. Diger baski sistemleri ile
amaca uygunluk ve gorsellik, baski kalitesi, tiraj ve fiyat acisindan kiyasladigimizda
tercih edilmesinin en biilyiik nedeni olarak; yliksek tirajlarda diisiik maliyetle baski

yapilabilmesi gelebilir.

1.2 AMAC

Amag, flekso baski sistemi ile etiket iiretiminin, diger baski sistemlerine gore
amaca uygunluk, baskida istenen ve dogru sonuca ulasabilmesi, kaliteli bir baski elde
edilebilmesi i¢in etkin olan faktorler, yapilacak test baskilarinin lgim sonuglar

dogrultusunda, sonuglar ¢ikarilacak ve alinacak 6nlemler belirlenecektir.



BOLUM I1.
I1.1 ETIKETIiN DOGUSU VE GELIiSiM SURECIH

Ik kagit etiketler 3000 y1l dnce Misir’da ¢omlege yapistirilmis bir parca
papiriis ve 2000 y1l 6nce Cin’de elle yazilmis el yapimi bir kagit etiket olarak
belirlenmistir. Daha ¢ok kagit yaygin olarak kullanilmakla birlikte ilk olarak 15.
yiizyilda balyalarin ve sandiklarin {izerine sahibini ya da icindekileri belirtmek

amaciyla kagit etiketlerin yapistirildigi bilinmektedir.

Etiketler 16. ylizyilin sonlarina dogru kumaslarda kullanildigi gibi 17.
yiizyilda eczacilik alanlarinda kullanilmaya baslanmistir. Ilaglarin birbirlerinden
ayrilmasini saglamak ve son kullaniciya iiretim tarihi ile ilgili bilgi vermek amaci
ile kullanilmistir. Aynm sekilde kagit iireticileri de tirettikleri kagitlarin paketi icin
kullanmislardir.

Etiketler 18. yiizyilin sonlarina kadar elde iiretilen tabaka kagitlara, elle
yazilarak ya da silindir seklinde tahta rulo preslerle elle basilirdi. 1800’lerde icat
edilen kagit iiretim makineleri ve flekso baski makineleri, kagit kullanimi ve
grafiklerin etkin olarak basilmasini saglamigtir.

Etiketin fonksiyonu, gelisme siireci iginde ¢esitli ihtiya¢ ve zorlamalar
sonucu degismistir. Ilk iiretildiklerinde etiketlerin amaci; paket, balya veya
ficilarin i¢cinde ne oldugunu belirtmekti. O donemde ¢ok az insan okuma bilirdi ve
yazili iletisim kurmak zaman kaybiydi. Olabilecek tehlikelerin nedeniyle ilaglarin
etiketlenmesinde daha fazla 6zen gosterilirdi. Bu etiketleri ilaglar1 yapanlar ve
ilaglarla ugrasanlar okuyabilirlerdi. Bu durum etiketin iizerine daha fazla bilgi
yazilmasi gerektigini gosterdi.

Gelisen talepler beraberinde rekabeti getirdi. Rekabet de (iirlinlin
ozelliginde ve kalitesinde gekiciligi ve itinayr arttirdi. Etiketlerin satisa yardimeci
olmas1 kavrami 1800’lerin sonlarindan itibaren belirginligini arttirmaktadir. Bask1
teknolojilerindeki gelismelerle hassas ¢izimlerin ve diger bilgilerin etikette
birlestirilmeleri daha da kolaylasti. Ureticiye ve iiriine verilen 6diil ve madalya
cizimlerinin diger {irlin oOzellikleri ile birlikte etikette goriintiilenmesinin,
miisterilerin dikkatini ¢ektigi ve satiglart onemli oranda arttirdig1 bilinmektedir.

Bu gelismelerle etiketler satig i¢in bir arag haline gelmistir.



Bu asamalarin sonucu olarak; satis sloganlari {iriiniin degerinin
anlagilmasini ve bu sayede satiglarin artmasini saglamistir. Bu durum da {iriiniin
iki maksatli kullanimiyla ya da etikete basilan sloganla saglanmistir. Uriiniin kabi
tahta, seramik veya camdan yapilip igindeki bittikten sonra baska bir amagla
kullanilacak sekilde tasarlandigi bilinmektedir. Etiket iireticileri tarafindan buna
benzer promosyon yontemleri gelistirilmistir. Ornegin; etiketin veya etikete bagh
basili bir kagidin geri gotiriildiigiinde hediye verilmesi veya para iadesiydi. Bu
yontemler giinlimiiz promosyon yontemlerindendir.

1950’lerden sonra, perakende satiglarin siiper marketlerde yogunlagsmasi
etiketlerin tegvik edici veya promosyon aract olmasini saglamistir. Bu olay kisisel
saticiligl azaltmis, farkl ireticilerin paketlerinin ayni rafta yan yana satilmasina
ve her birinin miisteriyi etkilemek i¢in ugrasmasina neden olmustur. Bu yonelim
aynt sekilde geliserek giiniimiize en liiks magazalardan, toptan satici
depolarindaki iirline kadar her tiir tiriinde gegerli olmustur.

Etiketin gelismesinin ve yayginlasmasinin nedeni sadece {ireticilerin
iriinlerini cazip gostererek tiiketiciyi cezbetme istekleri degildir. Perakende satis
yonteminin degismesi ile birlikte etiketin artan 6nemini yasa yapicilar da fark
etmislerdir. Tabi ki yasa yapicilarin ger¢ek amaglart etiket kullanimini arttirmak
degil tiiketiciyi korumak olmustur.

Uriiniin her asamasi, iiretimi, kabi, etiketi, bittikten sonra bos kabin
imhasi, 6zellikle 1970’lerden sonra yerel, ulusal ve uluslararas1 kurallar altina
alinmistir. Bircok durumda drilinlerin {izerine estetik ihtiyaglar1 ve yasal
zorunlulugu karsilamak icin birden fazla etiket yapistirma geregi ortaya ¢ikmuistir.
Tek etiket yapistirlmasi durumunda ise bu etiket yasal zorunluluklari
karsilamalidir. Yasamanin artan baskisi, mevcut etiketleri ¢ok kisa bir siirede
gecersiz hale getirmekte ve degismesini ya da iizerine tekrar baski yapilmasini

gerektirmektedir. [ 4 ]



11.2 ETIKETIN TANIMI

Bir mal veya hizmetin planlanmasi, iiretilmesi, stoklanmasi, satisi,
kullanilmasi ve geri doniisiimii asamalarinda ihtiya¢ duyulan; ekonomik, sosyal ve
hukuki bilgileri iizerinde tasiyan degisik olciilerde ve her tiirlii malzemeden

yapiskanlt veya yapiskansiz olarak iiretilen nesnelere etiket denir. [ 10 ]

I1.3 ETIKETLERIN ISLEVLERI VE KULLANIM YERLERI

e Icine iiriin konulan her tiirlii ambalajlar ve gida paketleri iizerinde

¢ Elbiselerde, marka belirten, yikama talimatlarinin bulundugu 6rme etiketler

¢ Yazicilarda kullanilan adres etiketleri

o Siirec izleme etiketleri (liretim ve satista)

e Kanuni zorunluluklar veya kalite bildirim etiketleri

e Reklam sektoriinde  (Araglara uygulanan giydirmeler dahi etiketten
yapilmaktadir )

Giliniimiizde her alanda bilgiyi ¢abuk yerlestirmek ve degistirebilmek
amaciyla etiketler kullanilmaktadir. Bu etiketleri yiizeye birlestirmek igin onceleri
tutkal tiiri malzemeler kullanirken, zaman igerisinde kendinden yapiskanli ve hatta
uygulama makinelerine uygun olan rulo kendinden yapigskanli etiketler
tiretilmektedir.

Tiirkiye’de de 6nce matbaalarda tabaka ofset olarak basilan ve daha sonra
zamk striilerek uygulana etiket tiirleri geliserek; Once tabaka ofset kendinden
yapiskanli olarak iiretilmeye baslandi. Artan talep ve hizli uygulama ihtiyaci rulo
tiretimini kaginilmaz kilmistir.

Baslangicta rulo etiket iiretiminde letterpress (tipo baski) ve flekso baski
makineleri kullanilirken son yillarda rulodan ruloya baski yapan ofset baski
makineleri ile dijital baski makineleri de makine {ireticileri tarafindan tiretilmistir.
Baski dncesindeki gelismeler sonucu flekso baski makineleri ile iiretilen etiketlerin
kalitesini dnemli Ol¢lide artirmistir.

Ancak; ofset ve dijital baski makineleri ile iiretilen etiketlerin baski kalitesi
cok daha 1yidir. Dijital baski makineleri bask1 oncesi hazirlik gerektirmedigi i¢in az

adetli etiketlerin baskisinda 6nemli bir maliyet avantaji saglamaktadir. [ 4 ]



I1.4 KULLANIM AMACLARINA GORE ETIKET TiPLERI
1970 li yillarin basinda kullanilan etiketlerin % 90 1 1slak yapiskanli ve

zamkl kagit etiketlerdi. 1970’li yillardan beri, ambalaj ve son kullanim sektoriinde
kullanilan etiket teknolojileri biiyiik gelisim gosterdi ve 1990‘l1 yillardan itibaren
kendinden yapiskanli etiketler, gelisen pazarlardan baslamak iizere piyasada Ustiinliik
kazandi. Bugiin kendinden yapiskanli etiketler gelismis pazarlarda % 50 Pazar
payina sahipken, 1slak zamk pazari % 30 civarindadir. Zamkli kagit etiketler 1960 ve
1970 1i yilarda ¢ok genis kullaniliyorlardi. Bugiin kullanimlar1 ¢ok diigmiistiir ve
kendinden yapigskanl etikete doniismiislerdir. 1970, 1980 ve 1990’1 yillarda, tistten
gecirme, etrafa sarma, kalip ici, tabakalanmig sentetik etiketler gibi yeni teknolojiler
ortaya cikt1 ve bu uygulamalar geligsmis pazarin % 12 ne ulast1.

Etiket kullanimindaki diger temel gelisim plastik kap ve siselerin
etiketlenmesinde kullanilan sentetik malzemelerde oldu. Bu gelisimi etkileyen
faktorler sunlardi:

e Plastik sise kullanimindaki artis ( siselerle ve tencke kutularla
karsilastirildiginda)

e Atiklarla ve geri doniisimle ilgili yeni diizenlemeler

e FEtiket yok goriiniimlii etiketleme talebi

e Beyaz, renkli, ipeksi, yanardoner ve sedef goriiniimlii yiizeylerin tiretilmesi

e Bazi uygulamalar icin, neme ve kimyasal bilesenlere dayanan etiketler
gerekmesi.

Pazar tamamen kagit etiketlerin hakimiyeti altindayken, 1980 li yillardan
sonra sentetik etiketler kullanimi % 20 sini olusturmaya baglad1 ve kagit etiket
thtiyacinin bes misli hizla biiytidi.

Bugiin kullanilan etiket tiirlerine baktigimizda genis bir malzeme, yapiskan
ve kullanim bigimiyle karsilasiriz: baskili, baskisiz kagit, karton, cesitli
malzemelerden iiretilmis sentetik etiketler, yapisan, 1slak veya kuru zamk kullanimi
ve bu yapiskan uygulamalarinin 6nceden veya yapistirma aninda gergeklesmesi,
yapiskanlarin uygulama noktasinda, basing, nem veya sicaklikla uygulanmas.

Bu durumda bile bagka tiir siniflandirmalara gerek vardir. Gerilerek veya
biiziistiirtilerek gecirilen, kalip i¢i, kendinden yapigkanli, tasiyicisiz etiketler gibi.
Her etiket tipinin veya teknolojisinin, farkli uygulamalarda kendi iistiinliikleri ve

sorunlar1 vardir. Etiket tiirli seciminde goz oniine alinacak faktorler:



¢ Malzemenin maliyeti ( yapiskanli, yapiskansiz, opak, seffaf, metalize, vs.)

% Uretim makinesinin maliyeti ( renk sayis1, sistem ici dis1 islemler, rulo tabaka
bask1)

« Goriintii ( kagit, sentetik malzeme, tasarim, kalite, etiket yok goriintiisii)

¢ Dayaniklilik ( renk solmasi, kazinma, vs. karsisinda dayaniklilik)

% Uretim esnekligi ( is degistirme kolaylig1 ve hizi)

& Cevre gerekleri ( doniisiim 6zelligi, atik yonetimi)

¢+ Talep edilen miktar ( az, orta, ¢ok)

¢ Uygulama hiz1 ( yiiksek, alcak hiz)

¢ Etiket hatt1 aletlerine yatirim geregi ( 1slak yapigkanda yiiksek, kendinden
yapiskanlida az)

% Isletim maliyeti ( makine ve operatdr)

¢ Bosa gecen zaman ( hazirlik, temizlik, yanlis uygulamalar)

¢ Etiketlerin performans gerekleri ( kimyasallara ve suya karsi direng, neme
kars1 direng, sterilizasyon, yliksek veya algak 1silara kars1 direnc)

¢ Etiketteki bilgi ihtiyaclar ( arka baski, brosiir etiket)

¢ Giivenlik istekleri ( kurcalandigi belli olan, hirsizliga karsi, marka koruma,
hologram)

Etiket secerken, kriterlere tek tek bakmaktan ¢ok, uygulamaya bagli olarak
cesitli faktorlerin fiyat performans 6zelliklerinin toplamina bakmak gerekir. Ornegin,
bir sise veya teneke kutuyu istenen kalite ve performanstaki etiketle istenilen hizda
etiketlerken, baski, malzeme, yapistirma maliyetleri ve son kullanim talepleri goz
oniinde bulundurulmalidir. Bir¢ok durumda belirli bir uygulama i¢in birden ¢ok

¢Oziim olabilir. [ 4, 12 ]



1.5 ETIKETLERIN YAPISI

Ust Tabaka

Yapiskan Tabakas1

Silikon Tabakasi

Tastyici Tabaka

Sekil I1.1 Kendinden yapiskanli etiketin yapist

Kendinden yapiskanl etiketler 4 tabakadan olusmaktadir. Kendinden
yapiskanli etiketleri olusturan bu 4 tabaka; lretim, yapistirma yontemleri, son
kullanim gibi amagclara gore yapisal olarak farkli materyallerden olusabilmektedir.
Kendinden yapiskanli etiketler; tasiyici tabaka, tasiyici tabakaya sivanmig olan
silikon tabakasi, yapigkan tabakasi ve {ist tabakadan olusmaktadir. Tiiketici
ithtiyaclarmin teknolojinin gelisimiyle birlikte artmasina bagl olarak; kendinden
yapigkanli etiketleri olusturan materyaller ve tiretim yontemleri degisik sistemlere
¢Oziim bulmak zorunda kalmistir. Kagit kullanimi ile baslayan etiket tiretim stireci
gereksinimler nedeniyle sentetik filmlerin de etiket materyali olarak

gelistirilmesini saglamistir.

11.5.1 Ust tabaka

Temel olarak, uygulama ylizeyine yapistirilacak olan tabakadir. Uygulama
yiizeyi iist tabaka se¢iminde belirleyici faktordiir. Bask: igslemi bu tabakanin {izerine
gerceklestirilmektedir. Tiim iist tabakalar {izerine, yapisina uygun olarak secilen
baski sistemiyle baski gergeklestirilebilmektedir. Baski hizinin yiliksek olma
durumuna ve yiiksek hizda matris ayiklama islemlerine olanak verme ozelligi iist

tabaka segiminde &nemli kriterlerdendir. Ust tabaka yapisacag yiizeyin yapisi ve



tirtiniin kullanilacagr alana gore degisik materyallerden iiretilebilmektedir. Kagit ya

da sentetik materyaller {ist tabakay1 olusturabilmektedirler.

11.5.2 Yapiskan tabakasi

Ust tabakaya sivanmis olan yapiskan tabakasi iiriine temas ederek, iist
tabakanin amaca uygun olarak yapismay1 gergeklestirmesini saglamaktadir. Kauguk,
akrilik, hotmelt (1sitilarak eritilen) ya da 6zel amaclar icin birlestirilmis alternatif
yapiskanlar iiretilmektedir. Yapiskan seciminde temel kriter yapigsmanin, sabit, yar1
sabit yada kalici olmasina baglh olarak segilen kullanim amacidir. Uriin yapist
kullanilacak yapigskanin yapisini belirlemektedir. Yapiskanlar, tist materyale sivanmis
halde {ist materyalde kalmalar1 gerekirken ayni1 zamanda silikon tabakasi ve tasiyici

tabaka ile reaksiyona girmemeleri gerekmektedir.

Kimyasal 0zelligi nedeniyle zaman ve depolama sartlarina bagli olarak
ozelligini kaybedebilir. Cok sicak, soguk ve rutubetli ortamlarda depolanmamalidir.
Ideal depolama 1s1s1 18-22 °C arast; ideal nem ise % 50-60 arasi olmalidir. Uygun
depolama ortaminda bulunmayan malzemenin yapiskaninda problem olabilecegi gibi
{ist malzemede de baski sirasinda sorunlar ¢ikabilir. Ozellikle akrilik yapiskanlar

asir1 sogukta kristalize olup sertlesir, hatta {iriin iizerinden diigebilir.

11.5.3 Silikon tabakasi

Silikon tasiyici tabakaya sivanmis halde bulunmaktadir. Tasiyic1 tabaka ile
yapigkanin reaksiyona girmesini Polimerik yapisi dolayisiyla engellemektedirler.
Silikonlarin ayn1 zamanda bariyer gorevi de bulunmaktadir. Yapiskani, toz gibi dis
etkenlerden korumay1 da saglamak amaciyla kullanilmaktadirlar. Etiketleme islemi

esnasinda silikonlar yapiskan tabakayi kolaylikla birakmalidir.

11.5.4 Tasiyici tabaka

Kendinden yapigkanli etiketler, iirline uygulanana kadar korunmalidir.
Tas1yict tabakalar kendinden yapiskanl etiketleri, tasinma ve depolanma sirasinda
yapiskanlarini dis etkenlere karsi korumaktadir. Tasiyic1 tabakalar kagit olabildigi
gibi cesitli sentetik materyaller de olabilmektedirler. Yapiskan hassasiyetine ve bu

hassasiyetin korunma 6nemine gore tasiyici tabaka tiirii se¢ilebilmektedir.



Tasiyict tabakalar {izerlerine sivanan silikon tabakasi, yapiskanin tasiyici
tabakaya yapigsmasini engellemektedir. Tastyici tabakanin silikonlu komplike yapisi
nedeniyle geri doniisiimii zor olmaktadir. Tastyicilar genellikle kagit bazlidir, ancak
sentetik malzeme kullanimi da artmaktadir. Sentetik malzemenin az kullanilma
nedenlerinden birisi maliyeti; digeri ise silikon kaplarken 1s1ya duyarli malzemenin
yiikksek 1s1 firmmlarinda isleme tabi tutma zorlugudur. Sentetik tasiyicilar etiket
ireticisi ve kullanicisina kagit tasiyicilarin - saglayamayacagi bazi  faydalar
saglamaktadir.

Bunlar;

- Diizgiin bir ylizey,

- Diizgiin bir kalinlik,

- Parlaklik,

- Gerginlik ve yirtilmaya kars1 yiiksek dayanma,

- Nemden etkilenmeme,

- Kesim esnasinda bigaktan etkilenmeme ve kopma probleminin azalmasi,

- Sentetik malzemelerle birlikte kolay geri doniistim,

- Yiiksek hizda kopmadan {iriin etiketleme 6zelligi.

Tastyicis1 sentetik malzeme olan kendinden yapiskanli etiketleri keserken,
diizgiin kesim ¢ok Onemlidir. Ciinkii hatali kesimde etiket yapistirma makinesi

akisinda sorun ¢ikacaktir. Bu nedenle ezerek kesmek yerine, keserek kesmek tercih
edilmelidir. [ 2]

1.6 ETIKET URETIMINDE KULLANILAN BASKI ALTI
MALZEMELERI

11.6.1 Kagitlar

11.6.1.1 Vellum (Perdahlanmis 1.hamur kagit)

Genel amagh iriin etiketlerinde kullanilir. Piyasada 1.hamur olarak da gecer.
Kullamm yerlerine gore yiizeyleri perdahlanmigtir. Baskili veya baskisiz olarak
tiretilirler. Her ikisinde de yazicilarda yada ribbon kullanilarak baski yapilabilir.

Genel olarak 70-80 gr\m? araliginda kullanilirlar. Parlaklik % 25 civarindadr.



11.6.1.2 1.hamur kagit

Ozellikle yiiksek hizda calisan lazer yazicilarda ve inkjet yazicilarda

kullanilmas1 uygundur. 75-80 gnm? civarinda iiretilirler.

11.6.1.3 Kuse

Cok renkli baskilarda kullamilmak {izere iiretilmis kagitlardir. Iyi bir baski
sonucu elde etmek maksadiyla yiizeyi perdahlanmistir. Genel amagli bir kagit olup
80-90 gr\m? olarak iiretilirler. Parlaklik % 65-75 araligindadir. Mat olanlar1 da

iretilir. Mat olanlarda parlaklik % 25 civarindadir.

11.6.1.4 Parlak Kuse

Yiiksek parlaklikta kusedir. Yiiksek kalite gerektiren ¢ok renkli baskilarda
kullanilir. Parlaklik % 80-85 araligindadir.

11.6.1.5 Kromoliix

Cok yiiksek parlaklikta kusedir. Yiiksek kalite gerektiren, ¢ok renkli baskilarda
tercih edilir. Parlaklik % 80-90 araligindadir.

11.6.1.6 Pharma Kuse

Diisiik gramajh kusedir. 60-65 gr\m? olarak iiretilir. Ozellikle ilag endiistrisi
i¢in gelistirilmis olup, kii¢iik ve silindirik yiizeyler i¢in uygundur.

11.6.1.7 Termal Kagit
Sicaga duyarh kimyasalla kaplanmis kagit tiirtidiir.

11.6.1.8 Ecotermal

Genel amagli ekonomik termal etiket, kuru yiizeylerde kullanilir. Kagit tizerine
termal lamine edilmesi yontemi ile {iretilir. Gramaji 75 gr\m2 olup nem, alkol, 151k ve

1stya kars1 duyarhidir. Kisa stireli kullanimlar i¢in fiyat etiketidir.



11.6.1.9 Semi Termal

Ust yiizeyi korumali termaldir. Bu yiizden nem ve 1s13a kars1 daha dayaniklidir.
Rafta ya da buzdolabinda daha uzun siire ve nemli ortamlarda bekleyecek {iriinler

igindir. 78-82 gr\m? olarak iiretilirler.

11.6.1.10 Top Termal (Lamine Termal)

Genel amachdir. Baskinin ¢evre sartlarina dayanmasi istendiginde kullanilir.

Cift tarafi bariyerlidir. Yag, su, yliksek nem ve ¢izilmeye kars1 dayaniklidir.

11.6.1.11 Florasan Kagitlar

Dikkat ¢ekecek etiketleme islerinde kullanilirlar. 70-80 gr\m2 olarak degisik

renkte olanlar mevcuttur.

11.6.1.12 Metalize Kagitlar

Altin ve giimiis renkli olanlar1 vardir. Dekoratif amagl etiketlerin kullaniminda

tercih edilirler. Her iki ¢esidin mat olanlar1 da vardir. 90-95 gr\m2 olarak tretilirler.

11.6.1.13 Termal Kartonlar

Bir yiizeyi termal kaplanmustir. 150-250 gr\m? arasindadir. istege gore her iki
yiizeye de miirekkep ile baski yapilabilir. Termal kagitlarda oldugu gibi nem, 151k ve
1stya karst duyarlidir. Ekonomik ve lamine olanlart mevcuttur. Cogunlukla tekstil

sektoriinde tercih edilir. Ribbon kullanimini ortadan kaldirdig i¢in tercih edilir.

11.6.1.14 Kartonlar

Iki yiizeyi de kuse kaplanmis ya da baskili yiizeyi kuse kaplanmis
malzemelerdir. 150-350 gr\m? arasindadir. Birgok sektorde kullamlir. Agirlikh

olarak tekstil sektorinde kullanilirlar.

11.6.1.15 Sarap Etiketi Kagitlart
Ozellikle sise ve kavanozlarin etiketlenmesinde kullanilirlar. Neme dayanikli
yiizeyleri perdahli dar ¢izgili olarak; beyaz antik, krem antik, naturel antik, felt ve

linen gibi degisik isimlerde 85-130 grim? araliginda tretilirler. [ 13 ]



11.6.2 Filmler ( Sentetikler )

Bu malzemeler petrol tiirevindedir. En biiylik 6zellikleri dayanikli olmalaridir.
Sudan ve nemden etkilenmezler. Asir1 soguk ve asir1 sicaga kars1 dayanikhidir, uv
kurutmaya uygundur. Genellikle madeni yag, kozmetik ve lastik sektdriinde
kullanilirlar. Ancak bunlarin disinda da pek ¢ok alanda kullanmak miimkiindiir.
Genel olarak plastik malzemeler ayni tiirde {iretilmis ambalajlar iizerine uygulanir.
Filmler opak ve seffaf olmak {izere iki ¢esittir. Bunlarinda kendi i¢lerinde parlak ve
mat ¢esitleri vardir. Parlak olanlar ¢ok renkli baskilarda tercih edilirken, mat olanlar
yazicilarda tercih edilirler. Film malzemeler {izerine miirekkep ve laklarin

uygulanabilmesi i¢in (tutunabilmesi i¢in) 6n kaplama gerekir. [ 13 ]

11.6.2.1 Ust Kaplama

Film malzeme ylizeyine uygulanan ve baski tutunmasini artiran kaplama isidir.
Bu islem hammaddenin imalat1 sirasinda yapilir. Film malzeme iist kaplama disinda
yiizeyinde miirekkep ve laklarm iyi tutunmalarini saglamak maksadiyla korona islemi de
yapilir. Ancak; ikisi kiyaslandiginda en iyi sonucu Top Coat (Tutundurma kaplamast)
alir. [ 13 ]

11.6.2.2 Korona Islemi

Baski miirekkeplerinin, laklarin sentetik malzemelere, metal folyolara iyice
tutunmalarin1 saglamak i¢in kullanilan bir yontemdir. Korona isleminde sentetik
malzeme ylizeyine yiiksek frekansli elektronik bombardimani uygulanir. Elektron
kaynagindan ayrilan elektron pargaciklari akan malzemenin iizerine hizla carparlar.
Ancak elektronlar malzemeye ulagsmadan Once, 151k tasiyan hava molekiilleriyle
carpisirlar, ozon ve nitrojen oksit ile kismen reaksiyona girerler. Elektronlar
malzeme ile temas ettiklerinde yiiksek enerjileri nedeniyle karbon hidrojen ve karbon
baglarin1 ¢ozerler. Boylece miirekkep ve laklarin malzeme iizerine kolay tutunmasi

saglanir. [ 13 ]

11.6.2.3 Polietilen (PE)

Bu malzemeler suya, yaga ve cesitli kimyasallara kars1 dayaniklhidir. Bu

nedenle kozmetik ev triinleri gida ve madeni yag sektoriinde kullanilirlar. 78-100



gn\m? araliginda iiretilirler. 100 gr\m? olan iiriinler madeni yag sektoriinde tercih
edilirler. Sikma ve darbelere maruz kalan ambalajlarda esneme 6zelligine sahiptir.
Polietilen malzemenin baski ve yapistirma agisindan yararlart;

e Distan gelen yirtilmaya dayanur,

e (Cckmez,

e Baski tutar,

e Sert degildir,

e Esnemeye egilimlidir,

e Neme suya dayanir,

e Kimyasallara dayanir,

e UV ye dayanir.

Polietilen Malzemeleri:
¢ PE parlak ve mat (opak ve seffaf)
¢ PE parlak ve mat silver
% PE parlak ve mat gold

¢ PE lazer gibi ¢esitleri de vardir.

11.6.2.4 Polipropilen (PP)

Bu malzemeler suya, yaga ve cesitli kimyasallara mukavemeti gerekli iiriin
etiketlemesinde kullanilir. Sampuan siseleri ve kozmetik endiistrisinde tercih edilirler.
Polietilen benzeri 6zellikler gosterir ama daha saglam, daha sert ve yiiksek 1s1 direnci
daha iyidir. Saglam ve kokusuz olup su ve nemi gecirmezler. 45-58 grm? araliginda
tiretilirler.

Polipropilen malzemenin baski ve yapistirma agisindan yararlari;

e Yirtilmaya dayanur,

e Kolay baski yapilir,

e Asinmaya dayanikhdir,

e Kimyasallara dayaniklidir,
e Neme dayanikhdir,

e UV den etkilenmez



Polipropilen Malzeme Cesitleri

%+ PP parlak ve mat (opak ve seffaf)
% PP parlak ve mat silver
% PP seffaf clear&clear

11.6.2.5 PP Seffaf Clear & Clear Malzeme

Kozmetik iiriin etiketlemesinde tercih edilir. Seffaf malzeme ve tutkali ¢ok

berrak olup etiket yok izlenimi istenen ambalajlarda kullanilir.

11.6.2.6 PVC (Polivinil Klorid)

Dayanikli ve esnek malzemelerdir. Kimyasallara dis hava kosullarina kars1 iyi
direng gosterirler. Parlak, mat, seffaf veya renkli olabilirler. 67-114 grim? araliginda
tiretilirler. Etiket malzemesi olarak kullanimi son yillarda azalmaktadir. Ciinki
icerdigi klorin g¢evreye zararlidir PVC toksit bir malzemedir, 6zellikle yandiginda

klorin agiga cikarir.

PVC Malzeme
% PVC parlak ve mat (opak ve seffaf)

11.6.2.7 Polyester (PET)

Esnek, yiliksek performansli sert malzemelerdir. Gerilmeye dayanikli,
asinmaya yirtilmaya, yaga bircok kimyasala ve solventlere karsi yiiksek direng
gosterir. Yiiksek ve diisiik 1silarda bozulmaz, sudan, nemden etkilenmez ve koku
gecirmezler. Dayanmiklilik ve kimyasallara karsi direnci nedeniyle bir¢ok iiriinde
kullanilirlar. Bunlar icerisinde giivenlik i¢in kullanilan barkod etiketleri, baskili
devreler, yedek parca etiketleri 1siya ve soguga dayanan etiketler, steril ortamlarda
kullanilanlar sayilabilir. 50-72 gr\m? araliginda olanlar etiket iist malzemeleri olarak
tercih edilir.

Polyester Malzeme Cesitleri
% Polyester parlak ve mat (opak ve seftaf)
¢+ Polyester metalize gold-silver parlak-mat (opak-seffaf) [ 13 ]



1.7 HAMMADDE KULLANIMI

Kendinden yapiskanl etiketler 1000 mm, 2000 mm ve 3000 mm gibi degisik
genislikte ve 2000 m, 3000 m, 4000 m gibi farkli uzunluklarda tiretilirler.

Ancak ¢ogunlukla 1000 mm genislik ve 2000 m uzunlukta olanlarin tiretimi
daha fazladir.

Uretilen her bobinin {izerinde o bobini tanitict bilgilerin bulundugu bir etiketi
vardir. Bu bilgiler; hammadde cinsi, yapiskan cinsi ve tasiyici bilgileridir.

Ayrica bobin genisligi, bobin uzunlugu, tiretim tarihi, bobin agirlig1 bilgileri
yaninda {iirlin izlenebilirligi acgisindan gerekli olan o bobini iireten operatoriin sicil
nosu, vardiya nosu, yapiskan izleme numarasi ve her bobin icin ayr1 degerlerde olan

barkod bulunur. Hazirlanan bu etiket bobin {izerine yapistirilir.

Alt ve iistlerine koruyucu mukavva, rulo gecirilip bobinin biitiin ¢evresi

streglenerek dis etkenlerden korunmus olarak sevk edilecek hale getirilir.

Ihtiyaca gére bobin dilme makinalarinda fire vermeyecek sekilde

dilimlenerek etiket bask1 makinalarinda iiretilirler. [ 13 ]

1000 mm genisliginde bir bobinin firesiz dilimleme o6lg¢iileri;

1. 1:8 = 125 mm
2. 1.7 = 142 mm
3. 1.6 = 166 mm
4. 1:5 = 200 mm
5. 14 = 250 mm
6. 1:3 = 333 mm gibi

Esit dilme sekli disinda degisik olgiilerde de fire vermeksizin dilme yapilabilir.

Bu dilme sekillerinin bazilari;

150 x5 =750 mm 175 x5 =875 mm
250 x1 =250 mm 125x1 =125 mm

1000 mm 1000 mm



185x4 =740 mm 225x 3 =675 mm
130x 2 =260 mm 175x1 =175 mm
-------------- 150 x 1 =150 mm

1000mm -
1000 mm

1.8 TEMEL ETIiKET URETIM SURECI

11.8.1 Bask1 Oncesi Hazirlik

Baski oncesi hazirlik siparisin alinmasiyla baslar. Siparisi alan (miisteri
temsilcisi) isletmelerde kullanilan siparis talep formunu doldurmalidir. Bu formda o
isle ilgili tiim bilgilerin bulunmasi gerekir.

Bu formda miisteri adi, isin adi, kagit cinsi, etiketin eni, boyu, siparis miktart,
siparig tarihi, teslim tarihi, fiyati, 6deme vadesi, renk bilgileri, UV lak, selefon,
varak yaldiz (sicak yaldiz) etiketin sarim sekli, kalite kontrol bilgileri, fatura bilgileri,
sevk adresi, telefon, faks ve sevkiyat bilgileri vardir.

Bu bilgiler dogrultusunda da is emri acilarak isin baski 6ncesi hazirligina gegilir.
Az adetli etiket sipariglerinde isletmelerdeki makine parkina uygun olarak yari rotary
makineler tercih edilmelidir.

Geleneksel baskida baz1 asamalar vardir. Bunlar dizgi, tarama, renk ayrimi ve
bask1 kaliplarinin (klise) hazirligidir. Etiket tasariminda kullanilacak resimler tarama
cihazlar1 yardimiyla dijital ortama aktarilir. Tarama cihazlar yiiksek ¢oziiniirliikte
tarama kapasitesine sahip olmalidir ki, iyi sonu¢ alinsin. Dijital baskida ise bu

islemler bilgisayarda gerceklesir. [ 14 ]

11.8.1.1 Prova Baski
Baskiya gecilmeden Once renklerin, yazilarin, ¢izim ve resimler ile tasarimin
nasil olacagi konusunda fikir vermesi i¢in prova baski yapilir. Cogu zaman alinan

prova igin miisteri tarafindan kabulii konusunda baglayici niteliklerdir.

Prova uygun ise miisteri tarafindan imzalanarak matbaaya verilir ve bu prova
esas alinarak da gercek lretime gecilir. Sayet prova miisteri tarafindan uygun
goriilmemis ise miisterinin istedigi dogrultuda yeni bir ¢calisma yapilarak miisteriye

onaylatilir.



Prova, baski prosesinde dnemli bir asamadir. Belirli kriterler dogrultusunda
prova alinmaz ise hatalar, eksikler ve renk uyumsuzluklar1 saptanamaz, gercek
liretimin sonunda o isin miisteri tarafindan reddedilme riski vardir. Prova baskinin en
biiyiik amaci, gergek baskinin risklerini ortadan kaldirmak, miisteriye gergek baskida
elde edilecek sonu¢ hakkinda bilgi vermektir. Renkli yazicilardan alinan ¢iktilar
hi¢bir zaman ‘prova’ niteligi tasimaz. Bu tiir ¢iktilar ancak yazi ve grafik tasarimin,

yerlestirme tashihi i¢in kullanilir. Ug cesit prova baskisi vardir. [ 14 ]

<> Baski provasi

Bu yontem, genellikle ¢ok yiiksek sayidaki siparigler i¢in tercih edilir. En giivenilir
prova yontemidir, fakat maliyeti yiiksektir. Baski provasinin maliyeti, anlagmaya
gbre miisteri tarafindan veya matbaa tarafindan karsilanir. Baski provasi bir siparisi
gercek iretim kosullarinda az sayida {iretmektir. Bu iiretim ger¢ek baskialti
materyaline baski yapilmasi ve baski sonrasi iglemlerin yapilip, az sayida tiretimin
yapilmas: ile gerceklesir. Prova baskisi gercek iiretim sartlarinda yapildigi icin
gercege en yakin prova yontemidir. [ 14 ]

<> Konvansiyonel Prova Ydntemi

Bu y6ntem, laminasyon sistemli prova yontemidir. Bugiin sektérde Cromalin olarak
bilinen yontemdir. Cromalin, DuPont firmasinin bir {irlinlidiir fakat sektore ilk 6nce
girmesi ve ¢ok yaygin olarak kullanilmasinin nedeni ile bu isim, renk provasi ile es
anlamli olarak kullanilmaktadir. Bu tiir renk provasi almak icin, grafik tasarim
tamamlandiktan sonra, renk ayrim filmlerinin alinmasi gerekir. Prova renk ayrim
filmlerinin CMYK renklerindeki folyolar iizerine pozlandirilarak, baskialti
malzemesine {ist iiste lamine edilmesi ile olusturulur. Renklerin laminasyonu
tamamlandiktan sonra, son kat olarak koruyucu amagh seffaf bir film, en {iste lamine
edilir. Trikromi provalarda oldukca basarili olan bu sistemin, tire (spot) renklerde
baz1 problemleri vardir. Prova alinirken her rengin folyosunun olmasi gerekir. Bazi
durumlarda prova alinan firmalarda, bazi pantone renklerin folyolar1 olmayabilir.
Bazi durumlarda tasarimda pantone renklerin disinda renkler de kullanilabilmektedir.
Bu durumlarda laminasyon yontemli provalar yetersiz kalmaktadir. Bu yontemle
prova alinirken parlak materyallere yapilacak baskilar i¢in parlak, mat yiizeyli
materyallere yapilacak baskilar i¢in mat yiizeyli film son kat olarak kullanilmalidir.

Aksi taktirde prova yaniltici olacaktir. Bu yontem, film alimarak kalip cekilen



sistemlerde kullanishidir, fakat bilgisayardan kaliba sisteminde film olmadigi igin
gecerliligini kaybetmektedir. Bundan dolay1 kromolin prova sistemide dijital sisteme

donmiistiir.

< Dijital prova

Bilgisayardan kaliba (Computer to Plate) sistemi bulunan matbaalarda
kullanilmas1 gereken yontemdir. Dijital prova yontemi; ekran provasi (soft proof) ve
yazict provasi (hard proof) olarak ikiye ayrilir. Giinlimiizde Renk Yonetim
Sisteminin (Color Management System) dogru kullanilmasi ve dogru monitdr se¢imi
ile gerek LCD gerekse CRT monitdrlerden renkler basilmis gibi goriilebilmektedir.
Yazict provast olarak adlandirabilecegimiz yontemde ise (Hard Proof) temel iki
bilesen vardir. Bunlar prova alinacak goriintiiyli isleyecek bir RIP (Raster Image
Processor) ve ¢ikis1 verecek bir yazicidir. RIP genellikle bir yazilim olarak prova
yazicilar1 ile beraber gelmektedir. Prova yazicisinin renk olusturma kabiliyetini
oldukg¢a arttirabilen bir ¢ok 06zel prova RIP’leri de ayrica satilmaktadir. Prova
RIP’lerine baglanabilen farkli teknolojiye sahip prova yazicilar1 mevcuttur.
Miirekkep piiskiirtmeli (ink jet) yazicilar, 1s1 ile transfer yontemi ile ¢ikis alan
yazicilar (thermal transfer), Dye — Sublimation yazicilar ve kati miirekkep yontemi
ile ¢ikis alan yazicilar (solid ink), renkli lazer yazicilar prova cikist icin
kullanilabilirler. Prova yazicilar1 sadece 6zel prova kagitlar lizerine ¢ikis alabilirler.
Baz1 durumlarda gazete icin hazirlanan provalar, direkt olarak gazete kagidi lizerine
almabilir. Bilindigi gibi trikromi baski; cyan, magenta, sar1 ve siyah renkler
kullanilarak yapilir. Glinlimiizde bu dort rengin disinda, alt1 hatta yedi renkten olugan
renk ayrimlar yapan, Pantone firmasinin Hexachrome’u veya yedi rengi kullanan
Opaltone gibi sistemler vardir. Eger bu sistemler kullanilarak baski yapiliyorsa,
prova RIP’i ve prova yazicist se¢cimini bu sistemleri destekleyecek sekilde yapmak
gerekir. Dijital prova sisteminde kullanilacak monitorlerin ve yazicilarin kesinlikle

cok yiiksek niteliklere sahip olmalar1 gerekir, aksi taktirde dogru netice alinamaz.
[14]

11.8.1.2 Renk Ayirim Islemi
Trikromi renk ayriminda ilk amag¢ her ana rengin cyan — magenta — sar1 ve
siyah ic¢in dort farkli goriintii {retmektedir. Trikromi baski i¢in yapilan

reprodiiksiiyon islemi sonucu elde edilen CMYK filmlerinden kliseler iiretilir.



Dort renkli baski teknigi yarim ton reprodiiksiiyon ilkelerine dayandigindan, baski
kliseleri hazirlanabilmesi i¢in biitiin renk ayrimi filmlerinin tramlanmasi gerekir.
Tram noktaciklarinin baski sirasinda iist iiste gelmelerini 6nlemek i¢in dort filmin her

biri degisik agilarda tramlanmalidir.

11.8.1.3 Tram

Tramlar yarim ton orjinallerdeki degisik koyuluklardan olusan ton
farkliliklarin1 hep ayni siyahlikta fakat degisik biylikliiklerde nokta zeminlere
dontistiiriir.  Biiylitecle goriilebilen noktalar esit yogunluga sahiptir, ancak
biiyiikliikleri birbirinden farklhidir. Kare, elips, yildiz ve ¢izgi olmak iizere dort
cagittir.

11.8.1.4 Tram siklig1

Bir cm veya bir inch iizerindeki nokta sayisidir. 40°lik tram denildiginde, 1cm
cizgi lizerinde 40 tram noktasinin yer aldigi tanimlanmis olur. 1em2’lik alanda ise
40X40:1600 nokta yer alir. Tram secimi baski teknigi ve baski materyaline uygun
yapilmalidir. Dogru yapilmayan tram se¢imi ile yapilan baski sonucu koétii olur.

Baski sistemlerine gore tram sikligi segimi:

Serigrafi : 30 - 34’lik

Ofset : 70 — 80’lik

Letterpress : 5460 ‘hik

Flexo : 48 — 54°1uk

Flexo CTP : 60 —70’1lik tram kullanilabilir.

Burada baski makinesi, baski alt1 malzemesi ve anilox merdanenin rolii ¢ok

Onemlidir.

11.8.1.5 Tram ton degeri (Tram yogunlugu)

Tram ton degeri, tram yiizdesi olarak da adlandirilir. Tram noktalarinin
kendilerine ayrilmig birim alanda kapladig: alandir. % ile ifade edilir. En koyu alana
zemin basilmis bolge % 100 olarak adlandirilir. Standart biiyiikliikteki tram
noktalari; biiyiiyerek koyu ton alanlari, kiigiilerek acik ton alanlar1 meydana getirir.

% 5—10 ‘luk tram acik tonlar1



% 50 ‘lik tram orta tonlar1

% 85-90 ‘lik tram da koyu tonlar1 ifade eder.

Ornegin % 90 olarak adlandirilan bdlgenin sadece % 10’luk alaninda beyaz

kagit goriilebilir.

11.8.1.6 Tram agis1

Tram noktalarinin baski sirasinda iist iiste gelmelerini 6nlemek i¢in her rengin
filmi birbirinden farkli agilarda tramlanir.
Her renk arasinda 30 derecelik bir a¢i bulunmalidir. Buna uyulmadigi takdirde

baskida more goriintiisii ortaya ¢ikar.

11.8.1.7 More
Uygun olmayan tram ac¢isinin kullanilmasi sonucu baskida goriinti
bozulmasina more ad1 verilir.

Dort renkli CMYK baskida kullanilan tram agilari

Cyan 37.5
Magenta 67.5
Sar1 82.5
Siyah 7.5

11.8.2 Kalip Hazirlanmasinda Kullanilan Negatif Filmin Ozellikleri

11.8.2.1 Mat yiizey

Flekso ve letterpress baski kaliplarinin hazirlanmasinda mutlaka mat yiizeyli
filmler kullanilir. Vakumlama sirasinda filmin emiilsyonu ile klisenin fotopolimeri
arasinda hi¢ hava boslugu bulunmamalidir. Mat filmler vakumlama sirasinda
fotopolimere ¢ok iyi kontakt ederek iyi bir pozlandirma saglar. Parlak filmler
fotopolimer kliseye 1yi temas ( kontakt ) edemediginden filmdeki noktalarin klise

izerine transferi iyl olmaz. Bu nedenle mutlaka mat film kullanilmalidir.



11.8.2.2 Densite ( Yogunluk )

Filmin kalitesi orijinaldeki goriintiiniin kayipsiz elde edilmesine baglidir. Bu
nedenle filmin densitesi biliyiik 6nem tasir. Reprodiiksiyon filmleri tek yogunlukta bir
yapiya sahiptir. Letterpress ve Flexo baskida kullanilan negatif mat filmlerin saydam
olan kisimlar1 klisede miirekkep alan ve baskiy1 gerceklestiren kisimlardir.

Dolayisiyla bu bolgelerin tam saydam olmasi gerekir. Aksi halde iyi klise alinamaz.

11.8.2.3 Minimum Densite
Filmdeki seffaf kisimlarin film densitometresi ile oOl¢iildiiglinde bu
kisimlardaki densite 0,05 veya daha asagis1t olmalidir. Bu degerdeki densite klisenin

yeterli bir sekilde pozlanmasini ve iyi detay alinabilmesini saglar.

11.8.2.4 Maksimum Densite

Filmin tam siyah kisimlarinin film densitometresi ile dl¢lilmesinde densite
4.00 veya daha fazla olmalidir. Densite bu degerden diisiik olur ise klisede baski
yapan yliksek kisimlarin yliksekligi azalacak iyi, net bir baski yapamayacaktir.

Yani yetersiz densite deki film 15181 kismen gegireceginden klisedeki relief

derinligi azalacak ve baski materyalinde net baski olusmayacaktir.

11.8.2.5 Goriintii Yonii

Film emiilsiyonundaki goriintii; baski materyaline iist baski ic¢in filmin
emiilsiyonundaki goriintii ters; ters baski i¢in ise filmin emiilsiyonundaki goriintii
diiz olmalidir.( Ornegin; cama icten yapisan etiketlerdeki goriintii disaridan

okunmalidir. Bu tiir baskidaki filmin emiilsiyonu diiz olmalidir.)

11.8.2.6 Biikme — Kisaltma

Bilgisayar ekraninda etiketin ¢alismasi ve montaj1 yapildiktan sonra film ¢ikis
alinmadan Once baskidaki uzama oranina uygun olarak boydan kisaltilmalidir.
Kisaltma orani flekso da fotopolimer klisenin kalinligina ve isin tekrar uzunluguna;
letterpress baskida yar1 rotary ile rotary baski makinelerine gore farkli miktarlarda

yapilmaktadir.



11.8.2.7 Cizik — Delik — Kirik filmler

Cizik veya istenmeyen seffaf noktalar i¢in negatif filmin sirtindan mutlaka
rapido ya da abdek uygulanarak bu bdélgeler kapatilmalidir. Genis alanlarda abdek,
yazi igleri ve aralarinda ise rapido miirekkebi kullanilmalidir. Eger filmin seffaf
olmasi1 gereken kisimlarinda istenmeyen emiilsiyon kalmig ise bunlarda kazinilarak
temizlenmelidir.

Filmin {izerinde kirik kisimlar var ise pozlandirma bu kisimlar iyi kontakt
yapamadigindan kirik izleri kliseye gecer. Uzerinde kirik izi bulunan film yeniden

alinmalidir.

11.8.2.8 Nokta kazanci

Nokta biiytikliigiiniin geometrik olarak geniglemesidir. Daha ¢ok tram gismesi
olarak bilinen tram noktalarmin baskida orjinalinden daha biiylik ¢ikmasi olayi
genellikle bir hatadan ziyade baskinin kaginilmaz bir sonucudur.

Negatif filmden kalip ¢ekilirken, poz siiresine gore kalip iizerinde de tram
noktalarinda degisimler olur. Bu bir hata degil, normal fiziksel bir olaydir. Nokta
kazanci engellenemez, ancak kontrol altina alinabilir. Tiim baskilarda tram sigsmesi
vardir. Ancak % 15 civarinda ise kabul edilebilir. Bunun iizerinde oldugu durumlarda
problem c¢ikmaktadir. Kagidin kalitesi tram gsigsmesini Onemli derecede
etkilemektedir. Diisiik kaliteli kaplanmamis kagitlarin yiizeyleri yeterince diizgiin
olmadigindan iizerine basilan mirekkep fazla miktarda emilerek noktalarin

yayilmasina neden olmaktadir.

11.9 BASKI SURECI

Rotatif etiket baski siireci; maksimum genislikte ve maksimum tekrar
uzunluguyla tasarlanir. Genislik, baski materyalinin maksimum eni anlamina gelir ve
tekrar boyu maksimum c¢apli baski kazaninin bir turunu olusturacak goriintiiniin en
biiyiik uzunlugudur. Ornegin; maksimum genisligi 250 mm olan baskinin maksimum
tekrar boyu 450 mm olabilir. Bu rakamlar, bir turda yapilabilecek tam baski alaninin

Olciilerini verir. Her iki 6l¢iide de belli limitler icerisinde asagi dogru cekilebilir.



11.9.1 Laminasyon

Laminasyon iki materyalin birbirine birlestirilmesi olarak tanimlanabilir.
Karton etiket iiretiminde mukavemeti daha fazla olan etiket elde etmek i¢in iki aym
veya farkli karton birbirine yapistirilir (lamine edilir). Bu islem i¢in sektdérde
kullanilan tabir “sivama”dur.

Laminasyon i¢in kullanilan tutkal ¢ok kaliteli olmali ve tabakanin her
yerine niifuz etmelidir. Ciinkii tabakalar etiket olarak pargalara ayrilacaktir.
Kiiclik pargalara doniisen iki karton yapiskanliklarin1 korumalidir.

Laminasyon yapilacak kartonlara baski yapilirken etiketin 6nii ve arkasinin
ters olmamasina dikkat edilmelidir. Yapistirma islemi ¢ok diizgiin yapilmahdir. Zira
stvamadan sonra da baski ya da kesim igin yapistirilmis tabakalar makinadan

gececektir.

11.9.2 Baski1 Prosediirii

Etiket bask1 sistemleri, baski sistemlerinin yapisina gore diiz, yari rotatif ya
da tam rotatif sekilde yapilir. Baski prosesinin iskeleti birka¢ baski basligima ve
degisik baski sistemlerine uyum saglayacak sekilde tasarlanabilir. Ug veya dort baski

initesi olan, on dort istasyona kadar ¢ikarilabilen baski makineleri mevcuttur.

11.9.3 Kesim

Bu islem baskinin tabaka beslemeli ya da rotatif olmasina bagli olarak
tasarlanabilir. Baski materyalinin / yiizeyinin / lamineytin baski iinitelerinden siirekli
olarak (duraksamadan) gecisi sebebiyle, en hizli {iretim hem baskinin hem de
kesimin rotatif oldugu tiretimdir.

Diiz baski sisteminde (tabaka beslemelide) veya diiz kesimde baski materyali,
bask1 Unitesinden gegerken durup tekrar ilerlemeli veya geri donmelidir. Ancak bu
bask1 hizini diisiiriir.

Kesim bigaklar1 form numaralarina gore olusturulmaktadir. Diiz kesim aletleri
genellikle 0.4mm eninde ve 12mm yiikseklikte sekillendirilmis c¢elik seritlerle
yapilir. Rotatif bicaklar ise ¢elik ¢ubuktan, kesim profilleri kazinarak veya islenerek
yapilir. Buna ilaveten istenilen sekil olusturulmak Uzere kimyasal yollarla kazinmis
0.50mm kalinhiginda, esnek gelik plakalar da kullanilir. Ornegin esnek kesim bicagi

manyetik silindir lizerine monte edilebilir.



11.9.4 Lazer Kesim

Etiketler; kesim amactyla iiretilen materyallerin disinda, bilgisayar tarafindan
kontrol edilen lazer birimi ile de kesilebilir. Kesim genisligi ve derinligi, karmasik
bir mercek sistemi ile kusursuz olarak kontrol edilirken sadece iist materyal yakilarak
kesilir ve tasiyict materyal saglam kalir.

Gerektigi zaman tastyici tabaka ile birlikte biitiin etiketi kesmek amaciyla

herhangi bir kesim sistemi kullanilabilir.

11.9.5 Atik Soyma ( Styirma )

Etiketler, Olciilerine ve baski genisligine bagli olarak basilarak, etiketlerin
arasindaki ve uzunlamasina etrafindaki atik bosluklari, kesim isleminden hemen
sonra ayiklanabilir. Basim islemi devam ettikce atik kisimlar bir makarada
toplanarak periyodik olarak yok edilir. Kendinden yapiskanli etiketler bilesim oldugu
icin geri doniisiimii kolay degildir. Toksit madde olmadiklar1 i¢in normal endiistriyel
kat1 atik olarak kabul edilirler. Bu endiistriyel kati atiklarin yok edilmesi pahali
oldugundan bu atiklarin beton (¢imento) iliretimi gibi yiiksek sicaklik gerektiren
endustrilerde yakit olarak kullanilmasi diizenlenebilir. Bununla birlikte bu islemler

kontratlar1 ve lojistik diizenlemeleri de gerektirir.

11.9.6 Yarik A¢ma ( Bolme )

Baski materyali iizerinde, enine birden fazla etiket basildiginda serit,
genellikle etiket genisligince yarilir. Bu islem, bir silindir veya kenar {izerinde ince
bir kesim silindirinin makas gibi ¢aligmasiyla veya oniinden gecerken serit boyunca

kesebilecek ince bigaklarla yapilir.

11.9.7 Sarma

Etiketi rulo olarak iiretmenin son asamast; biitlin, kullanilmaya ya da bir
sonraki isleme hazirlanacak olan etiketlerin makaralara sarilmasidir. Eger yarik
acma islemi yapilmamigsa biiyiik ve tek bir makara olusur. Eger yarik agilmissa
sarma islemi, her makarada belli uzunluk ve tam istenilen miktarda etiket olmasi
saglanacak sekilde birka¢ makaraya yapilir. Her zaman tamamen aymi uzunluk

olmayabilir. Uretilen materyaldeki eklemeler nedeniyle hata payl birakilmalidir.



11.9.8 Ek islemler
Materyal rulosu (hatt1) baski boyunca kontrol edildiginden, baski sistemine ve

tasarimina bagli olarak istenilen her tiirlii ek islemler uygulanabilir.

11.10 ETiKET URETIMINDE KULLANILAN TEMEL BASKI
SISTEMLERI

Etiket baski1 ve kesimi ¢ok ¢esitli makinelerde ve baski yontemleriyle ( rulo
ve ya tabaka olarak ) yapilir.

e Istenen etiket ve bask1 bicimi

e Etiketlerin miktari

e Baskinin dogas1 ve niteligi

e Renk sayist

e Daha sonraki islemlerin ( kabartma, kesim, yaldiz baski, laminasyon, siyirma,
vs.) sistem i¢i veya dis1 yapilmasi

¢ Etiketlerin son bi¢iminin nasil olacag ( rulo veya tabaka)

Etiketleri basarak hazirlayan mekanik diizen disinda yar1 rotatif, rotatif tipo,
flekso, UV flekso, serigrafi, ofset, graviir, sicak veya soguk yaldiz talep aninda
degisken bilgi baski ¢oziimleri de vardir. Bu, termal, lazer, miirekkep, plirkiirtme ve
son zamanlarda dijital baski yontemiyle gerceklestirilebilir.

Mekanik baski sistemi baski klisesinin veya silindirinin miirekkep tasiyan
bolgesinin, tagimayan bolgeye gore tanimlanmasiyla smiflandirilabilir. Cikintili
boliimlerine miirekkep alan baski klise ve silindirleri kullanan sistemler kabartma
(rolyef) baski sistemleridir. Tipo ve flekso baskilar bu tiirdendir. Girintili veya
kakma bdliimlerinde miirekkep tasiyan baski sistemleri oyma baski olarak
adlandirilir. Bunlar graviir ve rotagraviir baskilardir. Klisesindeki diiz baski alanlar
kimyasal olarak belirlenen baski sistemleri, diiz goriintiilii sistemlerdir. Bu, en ¢ok
ofset baskida kullanilir.

Biitiin bu baski yontemleri son zamanlarda gelisim gosterdiler. Boylece baski,
renk kalitesi artt1, baskilar hizlandi. Her biri kendi yontemiyle iyi sonuglar alan baski
stiregleridir. Bu sonuglara ulagsmakta, renk dengesi, parlakligi, miirekkep toklugu,

yarim tonlama kalitesi, malzemenin 6zelligi vs 6nemli rol oynar. Ayrica kokulu,



kazinabilen, renk degistiren miirekepler veya kabartma goriinti gibi Ozel
uygulamalar da etikete ek o6zellikler katar.

Bu mekanik baski yontemleri, barkod, tarih, seri numarasi gibi degisken bilgiyi
ekonomik olarak basamaz. Bunu saglamak i¢in elektronik baski sistemleri kullanilir.
Bu baskilarin bazilart sistem i¢i, bazilar1 sistem disidir. Yeni gelisen teknolojilerde
biitiin  baski  bilgisayarda  hazirlanarak  dogrudan  baski  makinesinde
gerceklestirebilmektedir. Boylece, az sayidaki proses baskilar veya spot baskilar bu

yontemle ekonomik olarak gerceklestirilebilir.

11.10.1 Letterpres Baski Sistemi
Gilinlimiizde rulo kendinden yapigkanli etiketler letterpress teknigiyle dnemli
miktarda basilmaktadir. Gelismis ¢ok renkli letterpress baski makineleri 1518a duyarh
fotopolimer kliseler (baski kalibi) kullanirlar. Kendinden yapiskanli etiketler igin
kullanilan letterpress baski makineleri dar ebadli makinelerdir. Bunlar 200 mm, 250
mm, 360 mm, 400 mm ve 450 mm genislikte tretilirler. Cok sik kullanilan ebatlar

200 mm, 250 mm genislikte olanlaridir.

Yar rotatif ve rotatif olarak tiretilirler. Her iki tiirde de 8renk ve daha fazla
renk olanlar1 vardir. Cok sik kullanilanlart ise 4, 5, 6 renk civaridir. Ayrica bu
makineler iizerinde rulo bosaltma, diiz kesim, manyetik kesim, varak yaldiz (sicak
yaldiz), laminasyon, dantela sityirma ve geri sarma {initeleri vardir. Hemen hepsi UV
miirekkep ve UV kurutma sistemi kullanilir.

Yar rotatif (ara vererek calisan) rulo letterpress baski makinelerinde etiket,
araliklarla baski {tinitelerine dogru akarak baski yapilir.Bu tiir makineler yavas
calisirlar ancak az ve orta miktardaki etiket baskilarinda maliyet agisindan
avantajlidir.

Rotatif letterpress baski makineleri; yar1 rotary baski makinelerine gore iig
misli daha hizhidir. Yiksek trajli etiketlerin baskilarinda tercih edilirler Baski

tiniteleri arka arkaya ya da ortak bir merkezi baski silindiri etrafina yerlestirilmistir.



Goriintii tagiyic

Sekil 11.3 Merkezi Tamburlu Letterpres Baski Makinesi Semast

11.10.1.1 Letterpres Baski Kaliplar

Baski sistemlerinde goriintii tasiyict malzemedir. Negatif filmdeki goriinti

pozlandirma sonucu klise iizerine aktarilir.

Son yillarda iirlin ¢esitlerinin artmasi ve tiiketicilerin daha zor begenir hale
gelmesiyle etiket baskisi daha da ¢ok 6nem kazanmaya baslamistir. Bu nedenle bask1

teknigine ve fotopolimer baski kaliplarina olan kalite talebi de artmustir.

Bu nedenle, kliselerde su onemli 6zellikler aranmaktadir;
% Kusursuz miirekkep transferi,
+* En ince tramlarda milkkemmel baski,
¢ Negatif yaz1 ve ¢izgilerde miikkemmel keskinlik ve agiklik,

% Yiksek traj,

X/
L X4

Homojen baska.

Bu talepler uygun pozlandirma, uyumlu bir yikama ve kurutma yontemiyle

yerine getirilebilir.



Letterpres baskida kullanilan gesitli kalinlikta baski kliseleri mevcuttur. Bu
kliseler baski makinesinin 6zelligine gore tercih edilirler.

Ornegin;

0,75 mm

0,80 mm

0,95 mm toplam kalinlig1 olan kliseler sektérde yogun olarak kullanilirlar.

Yikama iglemi sonucu klisede uygun relief derinliginin olugmasi gerekir.

Buna gore;
Kalip kalinlig1 (mm) Onerilen relief derinligi
0,75 0,53
0,80 0,50
0,95 0,65
Sa YUz Relief derinigi
Zemin ::'a.fue'llr@
Taban - Arka /
(Polyester tagryici)
Sekil I1.4 Fotopolimer Letterpres Baski Kalibinin Kesiti
Relief derinligi: Islenmis klisede basmayan kisimlar.(Poz gdrmeyen

indirilmis kisimlar)

1- Koruyucu Tabaka
2- Fotopolimer Tabaka

3- Stabil Tubaka

Sekil 11.5 Pozlandirilmamig Fotopolimer Klise Yapisi

- Koruyucu Tabaka
Mat ylizeyli polyester filmdir, fotopolimeri toz, fiziksel etkenler, nem gibi dig

etkenlerden korur.

- Fotopolimer Tabaka (Relief)



Isiga duyarli katmandir. UV 151k ile pozlandirildiginda polimerleserek sertlesir

ve ¢oziinmezlik 6zelligi kazanir.
- Tasiyic1 Stabil Polyester Tabaka

Tas1yict gorevi gorlir ve polimer tabakayi tutar.

11.10.1.2 Letterpres Baski Kaliplarinin Hazirlanisi
X Negatif Film
Filmin kalitesi ¢ok Onemlidir. Pozlandirilmig filmin 151k gecirmeyen
kisimlarinin densitesi 4.00 ya da daha iizeri olmali. Filmde leke, ¢izik ve delikler
olmamalidir. Pozlandirmada negatif filmin emiilsiyonlu tarafi asagiya gelmeli yani
klisenin fotopolimer katmani ile ¢ok iyi bir temasta bulunmalidir. Film ile kalip

arasinda hi¢ hava katmani1 olmamalidir.
X2 Gortintii Kisalmasi (Goriintiide meydana gelen biikme)

Diiz ortamda hazirlanan baski plakasinin, baski silindirine biikiilerek
sarildiginda diizgiin baski alabilmesi i¢in goriintiide meydana gelen bitkkmedir. Bu
nedenle klise i¢in hazirlanan filmin toplam boyutu bir kiiciiltme faktori ile
kiigtiltiliir.

Biikiilme orani, klisenin ve klise baglamasinda kullanilan cift tarafli yapistirma

bandinin kalinligina bagl oldugu gibi baski tiirline ve baski makinesine gore de farklilik

gosterir. Ayrica rotary ve yarim rotary makinalarda da farklidir.

Klise baglanmadan dnce

Klise baglandiginda
Sekil I1.6 Letterpres Baski Kalib1

o UV Lamba

Kliselerin pozlandirilmasinda ¢ok Onemlidir. Klise iizerine en uygun pozun

verilmemesi durumunda iyi baski yapacak klise elde edilemez. Bunun icin; UV



Lambanin giiciine ve kligenin fotopolimer yapisina uygun en ideal pozu test yaparak

bulmak gerekir.

UV Lambalarin pozlandirma giiciiniin diizenli olarak izlenmesi gerekir. Bu

izleme seklide test yaparak belirlenir.

Lambalarin degistirme zamani geldiginde tiim lambalar birlikte degistirilir,

¢linkii tek tek kontrol edilemezler.

Sekil I1.7 Letterpres Klise Pozlandirma Unitesi

< Pozlandirma

Negatif mat film klise tabakasi iizerine konularak 1 cm disindan makas ile

klise kirilmadan kesilir. Kag renk film var ise o kadar klise kesilerek hazirlanir.

Kesilen kliselerin koruyucu polyester tabakasi ayrilarak pozlandirma sasesi
lizerine birakilir, lizerine negatif mat film emiilsiyonu klise iizerine gelecek sekilde
yerlestirilir.

Vakum folyosu kapatilarak vakum yaptirilir. Vakum degeri maximum seviyeye
ulastiginda UV lambalar acilarak daha once testler sonucu o kalip i¢in belirlenen en

uygun pozlandirma zamani segilerek pozlandirilir.

Bu pozlandirma iglemi ile baski yapacak goriintii, kalip lizerinde olusturulur.
Poz goren foto polimer kisimlar yikama isleminde c¢oziinmez hale gelir. Kalip
tizerindeki goriintii pozlandirma islemi ile gergeklestirildiginden film iizerindeki her

detay kalip tizerine geger.



LAMBALAK

UN LAMBALAR

NEGATIF VLM

FOTOFrOLIMER
KATMAN

TABAN MALZEMES)

Sekil 11.8 Pozlanma

0,

> Indirme (Y1kama)

Pozlandirma isleminden sonra yikama islemine gegilir. Kalip iizerinde baski
yapacak kisimlarin yiiksekte kalmasini saglamak icin poz gérmeyen fotopolimer
indirme islemi sirasinda ¢oziilerek kaliptan ayrilir. Bu islem igin bazi makinelerde
firga baz1 makinelerde de peliis kullanilir. Indirme islemi bazi kaliplarda su ile

bazilarinda solvent ile yapilir. Su ile yapilan yikamada su sicakligi 25-28°C arasinda

olmalidir.

Yikama islemi esnasinda kliseden sokiillen polimer parcaciklart sicaklik

nedeniyle adeta camur haline gelerek yikama {initesinde birikir. Bu durumda yikama

tinitesini sik sik temizlemek gerekir.

JU VYL

indirme

Relief |

Zemin

Sekil I1.9 Indirme Islemi Sonras1 Klisenin Kesiti



Sekil I1.10 Letterpres Klise indirme Unitesi

< Kurutma

Kurutma siiresi su ile indirilen kliselerde 10-15 dakikadir. Kurutma 1sis1 ise
60-65°C arasindadir. indirme islemi sonlandiktan sonra manyetik tabladan sokiilen
klise temiz su ile yikanarak iizerindeki polimer partikiillerinden arindirilir. Hemen
ardindan basingli hava ile klise tlizerindeki su damlalar1 uzaklastirilir. Bu islemin
mutlaka yapilmasi gerekir. Ciinkii suyu kliseden uzaklastirmadigimiz takdirde su
kliseyi ¢ozmeye devam edecektir. Kurutma isleminden sonra tram noktalarinin
baskida daha dayanikli olmasi i¢in 10-15 saniye filmsiz son poz verilerek klise

baskiya hazir hale gelir. Son poz vakum folyosu kapatilmadan verilir.

Sekil I1.11 Letterpres Klise Kurutma Unitesi

11.10.2 Flekso Baski Sistemi

Yiiksek baski sistemidir. Letterpres baski ile temel farki; baski kligeleri
yumusak ve daha kalin olup letterpreste kullanilan miirekkepler yiiksek vizkoziteli ve



yapiskan iken Fleksoda daha akiskan diisiik vizkoziteli solvent, su bazli ya da UV

miirekkepler kullanilir.

Diisiik vizkoziteli miirekkep 6zel bir miirekkep aktarma sistemi gerektirir.
Miirekkep aktarimi igin {lizerinde binlerce ufak girintili hiicreler bulunan aniloks

merdaneler kullanilir.

Bir bigak (doctor blade) aniloks merdanenin yiizeyindeki fazla miirekkebi
styirir. Hiicrelerin bigimleri istenen etkiye gore farkli olur. Zemin baskilarda yeterli
zemin doygunluguna ulagmak i¢in yiiksek hacimli aniloks merdaneler, yiiksek tram

siklig1 olan iglerin baskilarinda ise diisiik hacimli aniloks merdaneler kullanilir.

Flekso baski sisteminde farkli ¢aplarda kalip silindirleri kullanilarak
birbirinden farkli dlgiilerde isler basilir. Dar ebatli flekso baski makinalar1 kendinden
yapigkanli etiket iiretimi i¢in uygun bir teknolojidir. Bu tiir makinelerin ebatlar1 25

cm, 34 cm, 40 cm ve 45 cm. araligindadir.

Daha genis ebath flekso baski makineleri ise ambalaj baskilarinda tercih
edilirler.Dijital baski kaliplarimin  kullanimi ve UV  kurutma teknolojisindeki

gelismeler ile baski kalitesi daha ¢ok artmistir, kullanim alanlar1 geniglemistir.

11.10.2.1 Flekso Baski Kullanim Alanlari

Letterpress ( tipo baski ) ile temel farki baski klisesinin farklilig: ile
miirekkebin kliseye uygulama seklidir. Flekso baski kliseleri letterpress baski
kliselerine gore daha yumusak ve esnek iiretilirler.

Letterpres baskida daha kalin ve yapiskan miirekkep kullanirken, fleksoda
ince UV, solvent ve su bazli miirekkepler kullanilir. ince miirekkep, miirekkep
tankindan bir pompa vasitasiyla miirekkep haznesine aktarilir. Hazne igerisindeki
hazne merdanesi de miirekkebi ilizerinde binlerce kiiciik gozeneklerin bulundugu
aniloks merdaneye transfer eder. Aniloks merdane iizerinde bulunan bir bigcak (doctor
blade) aniloks merdane yiizeyindeki miirekkebi siyirir, gézenekler igindeki miirekkep
de baski klisesine aktarilir. Aniloks merdaneler baski alti materyali, basilacak igin
ozelliklerine gore farkliliklar gosterirler.

Kendinden yapiskanli etiket iiretiminde dar ebadli flekso baski makineleri tercih
edilir. Bunlar 250 mm, 340 mm, 400 mm, 500 mm.dir. Daha genis ebadli flekso
baski makineleri ise esnek ambalaj {iretiminde tercih edilir. Bu makineler rotatif

makineler olup hizlan yiiksektir. 6 renk, 8 renk ve daha fazla renk iiniteleri olabilir.



Letterpress baski ve flekso baski makineleri lizerine 2 ve 3 renge kadar serigrafi

baski ile sicak yaldiz ve soguk yaldiz iiniteleri de ilave edilebilir.

Baski Silindiri

Kalip Silindiri

Murekkep
2 siyiric bigak

Aniloks Silindiri

Miurekkep Silindir

Murekkep Haznesi

Sekil 11.12 Flekso Baski

11.10.2.2 Flekso Bask1 Sisteminde Baski1 Oncesi Hazirlik
Tasarimce1, miisterisiyle beraber baskinin ebadin1 ve basilacak renkleri planlar
ve eskizler hazirlar. Tasarimci, bu isleri yapmak i¢in bilgisayar ve 6zel hazirlanmis
yazilimlar kullanir. Tasarimci tarafindan hazirlanan provalar ve maketler lizerinden

miisteri ile anlagma saglanir.

Tasarimda kullanilacak resimler, tarayicilar yardimiyla dijital ortama
aktarilirlar. Baski oncesi boliimiinde hizmet veren firmalar, tarama islemleri i¢in iyi

sonuclar veren Tambur (Drum) veya Diiz Yatakli (Flatbed) tarayicilar kullanirlar.

Tambur tarayicilarda orijinal, seffaf bir silindir iizerine sarilir. Bu silindir,
kendi ekseni etrafinda donerken, okuyucu kafa silindir ekseni boyunca ilerleyerek
orijinali okur. Tarayici orijinalden yansiyan veya orijinalin i¢cinden gegen 151k
1sinlarini dijital goriintii verilerine dontistiirtir. Silindirli (Tambur) tarayicilar, yiiksek
coziintirliiklidiirler ve iyi neticeler verirler. Diiz yatakli tarayicilarda orijinal, altinda
okuyucu kafanmn bulundugu cam yiizeyin iizerine yerlestirilir. Okuyucu kafa ile

orijinal arasinda cam bulunmaktadir. Okuyucu kafa CCD olarak adlandirilan 1518a



hassas ¢iplerden olusmaktadir ve bu CCD elemanlar 15181 dijital goriintii verilerine
cevirirler. Giinimilizde diiz yatakli tarayicilarla da oldukg¢a tatminkar sonuglar
alinabilse de, tamburlu tarayicilar hala daha i1yi neticeler vermektedirler. Diiz yatakli
tarayicilarin tambur tarayicilara gére en dnemli {stiinliikleri silindire sarilamayacak
orijinalleri tarayabilmeleridir. Siyah beyaz tire orjinaller veya logolar ¢ok basit diiz

yatakli tarayicilarla taranabilmektedir.

S

a) Tambur tarayici b) Diiz yatakl: tarayici

Sekil 11.13 Tarayicilar

Flekso baski sisteminde renkler ve renk tonlar1 aynen diger baski sistemlerinde
oldugu gibi hazirlanir ve basilir. Fakat flekso baski sistemine 6zgii olan aniloks
merdaneli miirekkep iinitesi ve baski kalibinin 6zelligi, renklerin istenildigi gibi
basilabilmesi i¢in 6zel bir baski 6ncesi hazirlik islemi gerektirir. Miisteriler, baski
sisteminin teknik kapasitesinin sinirlarina genellikle aldirmazlar ve 6grenme ihtiyact
duymazlar. Misterilerin bastirdiklar1 {irtinlerle ilgili hayalleri ve amaclar1 vardir.
Tasarim ve iiretim ekiplerinin en 6nemli hedefi, miisterilerinin hayallerine en yakin
tretimi gergeklestirebilmektir. Yapilan baskilarda kullanilan tasarim elemanlari
kisaca sOyle tanimlayabiliriz;

- Yazi, ¢izgi ve zemin alanlar “Tire” olarak adlandirilir.
- Fotograflar “yarim ton” olarak adlandirilir. Grafikerlerin hazirladig1 siyah beyaz

veya renkli illlistrasyonlar da yarimton goriintiilerdir.

Basilan isglerin bircogu tire ve yarim ton goriintiilerin beraber kullanildig:
tasarimlardir. Baski makineleri tek bir baski iinitesiyle, basilan miirekkep filminin
kalinligin1 degistirerek, farkli renk tonlar1 olusturabilecek yetenekte degildir. Farkl
tonlart olusturabilmek i¢in tramlamaya ihtiya¢ vardir. Tramlama islemi, ton
farkliliklarint insan goziiniin fark edemeyecegi kiigiik tram noktalarina cevirme

islemi olarak tanimlanabilir.



Flekso baski sisteminde devamli olan tartisjma konusu tire ve tramh
goriintiilerin bir arada nasil basilacagidir. Zemin baskisi i¢in yeterli miktarda
miirekkebi saglayabilen aniloks merdane, tramli goriintiiler i¢in yeterinden fazla
miktarda miirekkep aktarabilir ve tramlarin dolmasina neden olabilir. Veya bunun
tersi olarak tramli alanlar i¢in uygun miktarda miirekkep saglayan bir aniloks
merdane, genis zeminlerin baskisi i¢in yeterli miirekkebi saglayamayabilir.

Agiktan koyuya dogru farkli tonlar s6z konusu oldugunda densite terimi
kullanilir. Densite, bir noktaya gonderilen 1518in geri yansiyan miktarinin
hesaplanmasi ile elde edilir. Bask1 densitesi, baski densitometresi ile dl¢iiliir. Ornegin
beyazin densitesi Olgiildiigiinde 0.01 gibi diisiik bir deger elde edilirken, siyah bir
zemin Ol¢iildiiglinde 2.00 ye yakin bir deger elde edilir.

11.10.2.3 Flekso Baski Kaliplari

Flekso baski sistemi nispeten basit bir sistemdir. Baski tinitesi; miirekkep
haznesi, hazne merdanesi, aniloks merdane ve kalip silindirinden olusur. Miirekkep
haznesinde s1vi miirekkep kullanilir. Bu miirekkepler su bazli solvent yada UV esash
olabilir. Kalibin esnek olusu bir¢ok farkli baski materyaline baski yapma imkani
Verir.

Flekso baskida kullanilan cesitli kalinlikta baski kliseleri mevcuttur. Kalibin
tizerindeki koruyucu tabaka, kalib1 fiziksel etkilerden ve oksidasyondan korur. Ham
fotopolimer kalip 1s1ya, giin 15181 ve UV 1518a duyarlidir. Calisilacak ortam mutlaka
sar1 yada kirmizi los 151k olmalidir. Bu kaliplar kullanilacaklar1 baski makinelerine

gore farkli kalinlik ve farkli sertlikte olabilir.

1

T e T

.5:

o i
Koruyucu tabaka { g ) i Koruyucu tabaka

‘ Lazer ile iglenen sablon tabaka |

Fotopolimer Fotopolimer |

Tastyici polyester tabaka

Tastyic: polyester tabaka

Konvansiyonel fotopolimer kalip Dijital Fotopolimer kahp

Sekil II.14 Fotopolimer Flekso Kalib1 Kesiti



Sektorde kullanilan Flexo baski kligeleri i¢in; muhtelif kalinlik, sertlik ve
tireticilerin onerdikleri relief derinlikleri asagida belirtilmistir. Bu tablodaki degerler

farkli markalara gore degisiklik gosterebilir.

Kalip Kalinligi Kalip Sertligi Onerilen Relief Derinligi
mm Shore Mm
1,14 78 0,6-0,7
1,70 70 0,7-0,9
2,54 66 0,7-1,1
2,72 65 0,7-1,1
2,84 64 0,7-1,1
3,18 52 0,7-1,1
4,70 33 2,5-3,0
5,50 32 2,5-3,0
6,35 31 2,5-3,0

Tablo II.1 Flexo baski kliseleri igin kalinlik, sertlik ve relief derinlikleri

11.10.2.4 Flekso Baski Kaliplarinin Hazirlanist

Pozlandirma teknikleri Analog ve Dijital Pozlandirma olarak ikiye

ayrilmaktadir.
¢ Analog Kalip Pozlandirma

Analog Pozlandirma, ham kalibin rolyef tabakasina, film vasitasiyla is olan

yerleri ultraviyole 151k ile pozlandirarak, kalip iiretilmesi seklidir.
< Kullanilacak Film Ozellikleri

Kalip pozlandirma esnasinda kullanilan film negatif ve emiilsiyon tarafindan
isin diiz okunmas1 gerekmektedir. Kalip pozlandirmasi i¢in mutlaka filmlerin
emiilsiyonlu yiizeyleri mat olmasi gerekmektedir. Mat olmayan filmler hava

bosluklar1 ve vakum problemi yaratabilir.




Filmdeki 151k ge¢gmemesi gereken yerlerin yogunlugu 4-5 densite aralifinda
bulunmasi gerekir. Daha diisiik densite degerinde, is olmayan yerlerden 151k sizarak

fotopolimer kalibin rolyef derinligini etkiler ve kalipta istenen kaliteye ulagilmaz.

e ArkaPoz

Arka poz, ana pozlamadan 6nce kalibin polyester tabanli arka tabakasina UV
151k ile uygulanir. Kalibin sertlesmesi, fotopolimer ile asetatin birbirine daha saglam
bir sekilde yapigsmasini saglar. Arka poz siiresi klise kalinligina gore degisir. En

uygun poz sliresi arka poz testi ile gergeklesir.
e AnaPoz

Ana poz da negatif film kullanilir. Ana poz isleminde bask1 yapilacak goriintii
kalip tizerinde olusturulur. Poz goren yerler, polimerizasyon reaksiyonu ile

coziilemez hale gelir. Filmdeki seffaf yerler her detayiyla kalibin lizerine gecer.

Ana poz siiresi; isin sekline, tram yogunluguna, istenen rolyef yiiksekligine,
vakum filminin transparanlik o6zelligine, pozlandirma makinesinin cinsi, UV
lambalarinin eskime durumu, klise kalinligia gore degisir. En uygun poz siiresi arka

poz testi ile ayarlanir.
e Son Poz

Son poz, kurutma bittikten sonra klisenin rolyef tabakasina filmsiz olarak
uygulanir. Son pozun amaci, rolyef tabakasinin bazi boliimleri tam polarizasyona
gecmeyerek sertlesmemesidir. UV-A ile yeteri miktarda pozlandirma yapilarak

rolyef tabakasinin her tarafi esit derecede sertlesmesi saglanir.
e Light Finishing

Kurutmada buharlagan solventin kalip lizerinde kalan artiklari, kalibin yiizeyini
yapiskan hale getirir. UV-C 1siklan ile bu poz gergeklestirilerek kalibin yapiskan
yiizeyi ortadan kaldirilir.

% Dijital Kalip Pozlandirma (Bilgisayardan Kaliba Y dntemi)

Dijital kalip pozlandirma sisteminde film kullanilmaz, pozlandirma elektronik
ortamda gergeklesir. Kalip tizerinde 6zel olarak, 1sik ge¢irmeyen bir tabaka bulunur.

Lazer, bu 151k gecirmeyen tabaka {izerinde is olan yerlerde sablon halinde kalib1 o



tabakadan kurtarir. Is olan yerler tabakadan kurtularak acik hale gelir. Dijital
pozlandirma sisteminde kalip lazerle indirilmez. Kalip bundan sonraki asamalarda
Analogdaki diizenle; anapoz, indirme, kurutma, sonpoz.. Olarak devam ederek islem

tamamlanir.

Dijital pozlandirma hazirligindaki ayarlar asagida anlatildig: gibidir:
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Sekil I1.15 Dijital Pozlandirma Oncesi Ayarlar

Grafigi hazirlanan ¢alisma eps yada pdf formatinda ana servera gonderilir. EPS

dosyasi refine yapilarak pdf dokiimanina gevrilir.
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Sekil I1.17 Dijital Pozlandirma Oncesi Ayarlar

Refine edilen dokiiman sanal goriintii i¢in hazirdir. Gorsel prova meniisiinden
calibration & screening boliimiinden tram sikligi, tram agisi, maxtone ve digicap

ayarlar1 yapilir.
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Gorsel provanin sonucunda basilacak c¢aligmanin baski provasini ekranda

gbérmiis oluruz.

|~

Sekil 11.19 Dijital Pozlandirma Oncesi Gérsel Prova

Gorsel Provada problem gormedigimiz taktirde kalib1 pozlamak icin tram ve

diger ayarlar yapilarak her rengin 1 bit tiffini elde ederiz.

Buradaki ayarlar meniisiinde ‘“Calibration Curve” boliimiinde daha Once
hazirlanmis test sonucuna gore, tram ton degerlerinin hangi degerlere getirilince
baski sonucu kalitesini istenen seviyeye geleceginin ayarlar1 kayitlh bulunmaktadir.
“Screen System” meniisiinde kayitli tram acilart bulumur ve istenilen acilar
ayarlanabilir. “Screen Ruling” bdliimiinde Ipi degerinden tram siklig1 degeri istenilen

diizeye degistirilebilir.
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Sekil I1.20 Dijital Pozlandirma Oncesi Ayarlar

Istenilen degerlerdeki ayarlar girildikten sonra g¢aligmanm 1 bit tiff

goriintiisii elde edilir

Sekil I11.21 Dijital Pozlandirmasi Yapilacak Caligmanin 1 bit tiff goriintiisii



e Arka Poz

Arka poz, ana pozlamadan 6nce kalibin polyester tabanli arka tabakasina UV
151k ile uygulanir. Kalibin sertlesmesi, fotopolimer ile asetatin birbirine daha saglam
bir sekilde yapigmasini saglar. Arka poz siiresi klise kalinligina gore degisir. En

uygun poz sliresi arka poz testi ile gergeklesir.
e AnaPoz

Arka pozu yapilmis kalibin 6n tarafina 1 bit tiff olarak kaliplar her renk ayri
sekilde lazer ile pozlandirilir. Lazer ile pozlanan kalip, daha sonra Analog
pozlandirmadaki gibi ana poza, banyoya, oradan firina, oradan da son pozu yaparak

islemi bitirmis oluruz.
e Son Poz

Son poz, kurutma bittikten sonra klisenin rolyef tabakasina filmsiz olarak
uygulanir. Son pozun amaci, rolyef tabakasinin bazi boliimleri tam polarizasyona
gecmeyerek sertlesmemesidir. UV-A ile yeteri miktarda pozlandirma yapilarak

rolyef tabakasinin her tarafi esit derecede sertlesmesi saglanir.
e Light Finishing

Kurutmada buharlasan solventin kalip iizerinde kalan artiklari, kalibin yiizeyini
yapiskan hale getirir. UV-C 1siklan ile bu poz gergeklestirilerek kalibin yapiskan
yiizeyi ortadan kaldirilir.

e Bump Ayarlan

Bump ayarlar1 ¢alisma riplenirken, klise sertligine ve kalinligina goére %1 ile
%35 arasindaki degerler, klise tram kopmasi vb. mekanik olarak klisede sorun
yasanmamas1 i¢in %4 ile %7 gibi tram ton degerlerine yiikseltilerek tramlarin

olusmasinda, tram i¢in mukavemet saglamaktadir.
e Maxtone

Diizensiz yuvarlak tram atilmasini saglar. Bu diisiik degerlerdeki tonlarin orta
degerlere kaymasmi saglar. Ornegin yapilmis deneylerde %1 noktada %4 olarak

bask1 alinmistir. Maxtone i¢in yapilmis curves istenilen deger ayarlanabilmektedir.



e Digicap

Dijital pozlandirma yaparken Analogle bir diger farki da dijital kaliplarda
tepelerde gukurcuklar acilmasi saglanabilir. Bu baskida miirekkebin kenarlara dogru
yayilmasini onler ve miirekkebin bu ¢ukurcuklara dolmasin1 homojen olarak baskida

dagitir.

Sekil 11.22 Digicaph yiizey

Sekil 11.23 Normal kalip ylizeyi
e Raster Scaling

1 Bit dosyanin Oolgeklendirilmesi. Dijital pozlandirmada kalibin kazana
sarilmasinda tramlarin kazana sarilmasi sonucu tramlarin eliptik olmasini sonlandirir.
Boylece baskida yuvarlak nokta olmasini saglar. Boylece nokta kazanci da saglanmis
olur. RIP de dijitale pozlandirma yapilirken raster scaling ile 1 bit tife daraltma da

verilmis olunur.



% Dijital ve Analog Pozlandirma Arasindaki Farklar

Dijital Flexographic Production; Analog ile dijital arasindaki en biiyiik fark
pozlandirma esnasindaki kalipla film arasina hava girisi farkidir. Analogda hava
girisi sifirdir. Dijitalde pozlama yaparken hava (oksijen) oldugundan kalipta tepede
kalan yerler daha keskin olur. Analogda filmden kaynaklanan 1sik kirilmasiyla kalip

tepesi bombeli olma riski yiiksektir.

Konvansiyonel Dijital

Sekil 11.24 Analog ve Dijital kalip tepeleri

% Fotopolimer
UV 151k uygulandiginda kimyasal degisim gosteren ve 1siktan etkilenen
malzemelerdir. Fotopolimerler bask: kliselerinde kullanilmak itizere miirekkep alan,
kat1, asinmaya dayanikli bir yiizey meydana getirirler.
Fotopolimer kaliplar; Ince olanlar1 yiiksek kalitede tramli islerin baskilar1 igin,
kalin olanlar1 ise ylizey diizgiinligli olmayan oluklu mukavva baskilarinda
kullanilirlar. Bu kliseler ile su bazli, solvent bazli UV miirekkepler ve UV laklarla

yapilan baskilarda kullanilirlar.

11.10.2.5 Kliselerin Baski Oncesi Kontrolii
Ister Letterpres, ister Flexo baski kliseleri olsun bask1 makinelerine verilmeden
once kontrol edilmesi gerekir. Boylece baski sirasinda ¢ikmasi olasi sorunlar bastan
Onlenmis olur. Bu da isletmeye kazang saglar.
Klisede kontrol edilmesi gerekli noktalar;
e Tram noktalarin kontrolii

¢ Disi yazi ve ¢izgilerin kontrolii



e Yiizeyde leke, ¢atlak ve solvent leke kontrolii
e Yiizey yapiskanligi kontrolii

e Relief derinligi kontrolii

11.10.2.6 Kliselerin Bask1 Sonras1 Muhafazalari

Baskisi1 biten kliseler daha sonra tekrar kullanilmak iizere arsivde saklanabilir.
Isletmeler aymi kliseleri birden fazla kullanmak isteyeceklerdir. Ciinkii etiket
tiretiminde klisenin bir maliyeti vardir. Ayni1 klise birka¢ kez kullanildiginda 6nemli
tasarruf saglanmis olacaktir. Bu bakimdan kliselerin muhafazasi i¢in bazi kurallar
vardir.

Bunlar;

e Baskist biten klise baski silindirinden sokiilmeden once iizerindeki
mirekkep temizlenir,

e Sokiilen klise diiz bir zeminde yumusak firca ile bastirmadan yikama
solventi ile harf ara ve i¢lerindeki miirekkepten arindirilir ve temiz bir
bez ile iizerindeki yikama solventi kurulanir,

e Naylon bir poset igerisine konularak 1sik almayan, nemi %50-55; 1sis1

20-22°C olan bir odada muhafaza edilir,
e Tekrar kullanilmak istendiginde kontrol edilerek baskiya verilir.

Sayet klisenin bir miktar sertlestigi tespit edilirse yikama {initesinde kisa bir

stire yikanarak sertligi giderilmis olur.

11.10.3 Dijital Baski Sistemi

Goriintiilerin dijital formatta yaratilmasi saklanmasi ve aktarilmasi yoluyla
degisken verilerin etiket {izerine basilabilmesidir.
Kendinden yapiskanli etiket {iretiminde en son gelisen teknolojidir. Dijital
makinelerde laser bilgisayardaki Image (resmi), PIP ( Image goriintiileme folyosu)
’le laser ile pozlandirir.

Miirekkep once PIP iizerine; PIP’den de blanket iizerine aktarilir, blanketten
de baski materyali {izerine transfer edilir. Bu islem her renk i¢in tekrarlanir. Sistem
ofset baski sistemine benzemektedir. PIP’ teki goriintii diiz, blankette ters ve baski

materyalinde diiz goriintii olusur.



Dijital baski sisteminde her tiirlii malzeme iizerine baski yapilabilir; ancak
basilacak materyal dnceden baski altt malzemesi ile kaplanmasi gerekir. Baski alti
malzemesi ile kaplanmayan malzemeler iizerinde dijital baski miirekkepleri
tutunamazlar.

Dijital baskida CMYK renklerine ilave olarak violet ve orange gibi extra renk
miirekkepleri kullanilarak pantone ara renklerde ayni tonda ya da ¢ok yakin tonlar da
elde edilir. Bu sisteme de Indicrome adi verilir. Dijital makineler ¢ok renkli ancak az
adetli etiketlerin tiretimi i¢in ¢ok elverislidir.

Bu sistemde bilgisayardaki goriintli dijital baski makinesine aktarilarak film

ve klige ye ihtiya¢ duyulmadan yiiksek kalite cok renkli etiket tiretimi gerceklesir.

Yazma kafas

Temuzleme
istasyoou

Basks sibindini malzeme

Sekil I1.25 Dijital Baski Semasi

Crksg Unitesi Baska unitess Bobin gingt

Sekil I1.26 Dijital Baski Makinesi



11.10.4 Ofset Baski Sistemi

Ofset baski sisteminin baslangic1 “Litografi Baski”ya dayanir. 1771 yilinda
Alois Senefelder Prag dogumlu bir Alman litografi sistemini icad ederek, buldugu bu
baski sisteminde “lito tas1” kullanmistir. Boylece ofset baski sisteminde kalip
tizerinde goriintii elde edebilme kimyasal olayinin temeli sayilan tag bask: (litografi)
sistemi uygulanmaya baglamistir. Senefelder eserlerini tag baskidan 6nce bakir plaka
lizerine yaziyor ve plakalarn asitle indirerek (yedirerek) baski yapiyordu. Fakat
plakalar basildik¢a yipraniyor ve inceliyordu. Bu nedenle denemelerini ¢ok ince
gozenekli bir g¢esit kire¢ tasi olan Ca CO3 iizerinde yapmaya baglamistir. Bu
calismalar 1800 yilina kadar devam etmistir. Senefelder daha sonralar1 ofset baski
teknigini doguran tasbasma teknigini gelistirerek 1800 yilinda Ingiltere’deki buluslar
bilirosuna tagbaskinin tam bir betimlemesini sunmustur. Senefelder bu teknige
“steindruck” (tasbasma) demis, eski Yunanca kokenli “litografi” ismi Fransizlar
tarafindan verilmistir. Alois Senefelder’in bulusu biiytik bir kitle tarafindan ilgi ile
karsilanmis ve yayginlasmistir.

Tagbaski ile Onceleri tek renkli baskilar yapildi. Daha sonralar1 her rengin
baskist ig¢in ayr1 ayri taslar kullanilarak ¢ok renkli baskilar (endiistriyel
kromolitografi) yapildi. Bu baskilar kollu tasbaski presleri ile yapiliyordu. Daha
sonralar1 ofset baski makinalarinin temelini olusturan Rotocalco adli pres gelistirildi.
Onceleri bir gogaltma teknigi olarak kullanilan tagbaski XIX. yy. baslarindan sonra
ofset baskinin gelistirilmesiyle daha ¢ok sanatsal amagli baskilar yapmak i¢in tercih

edilmistir.

Murekkep Merdaneleri

Kalip Kazani

Mirekkep

Blanket Kazani

Sekil 11.27 Ofset baski sistemi ¢aligma prensibi



Ofset baski sistemi, tas baskinin hizla asama kaydetmesiyle, 1905 yilinda
Alman Casper Hermann ve Amerikali J.W. Rubel tarafindan gelistirilmistir. Baski
kalib1 olarak, lito tasi yerine ¢inko levhalar kullanilarak bu giinkii ofset baski
sisteminin temelleri atilmigtr.

[lk ¢ silindirli baski makinesini Alman Casper Hermann yapmistir. VOMAG
ve FRANKENTHAL gibi Alman fabrikalar1 I. Diinya Savasi’na kadar bu
makinelerden {iiretmislerdir. Savasin ¢ikmasiyla bu alandaki yapilan ¢alismalar
durmustur. Savasin sona ermesiyle calismalar kaldigi yerden devam etmistir.
1930°daki makinelerin hiz1 saatte 3000 adet baskiya ulagmistir. Bundan sonra ofset
baski makineleri {izerine yapilan ¢alismalarda daha ¢ok verim, kalite, hiz ve giivenlik

tizerinde siirmiis olup ve daha da gelismeye devam edecektir.

11.10.4.1 Ofset Bask: Sisteminin Caligsma Prensibi

Ofset baski sistemi; baski kalibinda goriintiilii olan yerler ile goriintii olmayan
arasinda yiikseklik farki olmamasindan dolayr “Diiz Baski Sistemi” olarak da
adlandirtlir. Ornegin; 0.3 mm kalinligindaki aliiminyum plakanin {izerindeki 15182
duyarli emiilsiyon tabakast 0.002 mm’lik bir kalinliga sahiptir. Emiilsiyon kalinlig
ile aliminyum kalinlig1 arasindaki oran 1/150°dir. Yani bu baski yapan kalip
tizerindeki 0.002 mm’lik emiilsiyon yiiksekligi ihmal edilebilir bir yiikseklik
oldugundan, bu yiikseklik farkina ragmen “Diiz Baski Sistemi” olarak
adlandirilmistir.

Ofset baski kalib1 ilizerinde farkli yontemlerle olusturulan gren gukurcuklar
bulunur. Bu c¢ukurcuklarin yiiksekligi (derinligi) 3-5 pm civarindadir. Bu
cukurcuklarin gorevi; pozlandirilmamis bir kalipta, komple kalip yiizeyine uygulanan
emiilsiyonun kendi {izerinde tutunmasini saglamak, pozlandirilmis bir kalipta banyo
sonrasi baskida is olmayan yerlerde nemlendirme suyunun, is olan yerlerde de
emiilsiyon vasitasiyla miirekkebin tutunmasini saglamaktir.

Ofset baski sisteminde bir isin basilabilmesi ig¢in; fabrikasyon olarak
emiilsiyonla 1s18a karsi hassas duruma getirilmis ofset baski kalibinin iizerine,
basilacak is 1i¢in hazirlanmis aydinger veya filmden pozlandirma islemi
gerceklestirilerek, gorlintii aktarilir. Daha sonra bu kalip banyo islemine tabi

tutularak baskiyr gergeklestirecek emiilsiyonlu bolgelerin sabitlenmesi saglanir.



Banyodan sonra kalip su ile iyice yikanarak, is olmayan yerlerdeki emiilsiyon
kalintilarinin ¢6ziilmesi saglanir. Temizlenen baski kalib1 baski makinesi iizerinde
kalip kazanina takilir. Makinede 3 kazan (silindir) bulunur. Bunlar; kalip kazani,
blanket (kauguk) kazani ve baski1 kazanidir.

Baski asamasinda kaliba ilk Once iizerinde nemlendirme suyu bulunan
nemlendirme merdaneleri temas ettirilir. Kalip ylizeyinde piiriizlii (grenli) olan, baski
yapmayacak yiizeyler nemlendirme suyu ile islanir. Diger emiilsiyonlu yiizeylerde
ise su tutunamaz ve boncuk boncuk halde kalir. Daha sonra baski kalibinin {izerine
miirekkep merdaneleri temas ettirilerek, miirekkep verilir. Bu sefer miirekkep
yapisindaki yag nedeni ile gren cukurcuklarina yerlesen nemden dolayir 1slak
yiizeylere tutunamaz, miirekkep merdaneleri emiilsiyon yiizeyinde boncuk halinde
tutunmus suyu gren cukurlarina iterek aralarina miirekkep verir. Kalip iizerinde
olusan goriintii okuma yonii agisindan diizdiir. Bu goriintii kalip ile blanket (kauguk)
kazanmin temasi ile kaucuga aktarilir. Kauguk iizerinde olusan goriintii terstir.
Kauguk iizerine baski kazani ile arasindaki forsanin etkisiyle temas eden baski
materyalinin tlizerine goriintli diiz olarak aktarilir. Daha sonra basilmis malzemeler
tagtyict makaslar tarafindan istif boliimiine getirilerek, burada istiflenir ve bdylece

bask1 gergeklesmis olur.

11.10.5 Serigrafi Baski Sistemi

Serigrafi baski sistemi genel anlamda; bir c¢erceveye gerilmis dokumanin
lizerine dokiilmils serigrafi miirekkebinin, emici veya emici olmayan yiizeyler
lizerine uygun bir “rakle” lastiginin basinci altinda transfer edilmesidir.

Bilindigi gibi serigrafi baskida bir goriintliniin basilabilmesi i¢in, tek renk tire
bir film veya ayr1 acilarla hazirlanmis 4 adet tramli film takimina ihtiyag vardir.
Serigrafi baski sistemi; grafik sanatlarda yaygin olarak kullanim alani olan bir baski
sistemidir. Ayn1 zamanda, cok az sayidaki baskilarda yiiksek miirekkep film

kalinliginda, orjinale yakin ¢ok renkli baski yapabilmesi de avantajidir.



Murekkep
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Cerceveye gerilmis naylon veya polyester dokumanin {izerinde, miirekkep
geciren ve miirekkep gecmesine engel olan yiizeylerden olusturulan elek, baski araci
olarak kullanilir. Dokuma iizerindeki miirekkep basilacak malzemeye kaucuk bir
lastik “rakle” ile gecirilir. Goriintii baski malzemesine direkt gectiginden serigrafi
bask1 bir “direkt baski” ¢esididir. Serigrafi baski tekniginin en énemli tercih nedeni;
Tipo, Ofset, Tifdruk ve Flekso baski teknikleriyle yapilamayan tahta, cam, metal,
porselen, tas ve kumas gibi baski malzemelerine baski yapabilme o6zelligidir.
Serigrafi baskinin diger baski yontemlerine gore en biiyiik dezavantaji ise diisiik
baski siiratidir.

Yapilan arastirmalar, miirekkebin elegin deliklerinden gegirilerek baski
malzemesine transfer tekniginin, eski ¢aglarda Cin ve Japonya’da uygulandigini
gostermektedir. Bunlarda onceleri insan sacindan yapilan sik dokumalara, kagittan
kesilmis motifler yapistirilarak elde edilen ve o giin i¢in birer teknoloji harikasi
sayilabilecek elekler, sonralar1 ise ¢ok ince ipekten dokunmus elekler kullanilmistir.

Bu ¢ok eskiden bilinen baski ¢esidi 1930’ lu yillarda ABD’den “Silk Screen
Process” ad1 altinda tekrar giindeme gelmistir. 1950° den bu yana da serigrafi baski
Almanya’da “Perlon” dan dokunmus eleklerle yapilmaya baglanmistir.

[k zamanlarda kullanilan kagit deri ve teneke sablonlarda; figiirlerin baglanti
izi olmadan basilmasi miimkiin olmamistir. Daha sonralar1 yapilan tahta gerceveli
sablonlarda bu aksakligi gidermek icin ipek iplik parcalart yada insan sag1

kullanilmistir. Uzak Dogu’da eskiden kullanilan bu sablonlar iizerine koyulan



figtlirler sayesinde baglant1 izi olmaksizin yapilabilmesi i¢in; ¢ergeve lizerine monte
edilmis tastyict ve miirekkep gegirici, gozenekli bir yiizey kullanilir.

Onceleri dokuma iplikleri, sa¢ ve killar kullanilarak meydana getirilen bu
yiizeyler, bugiin dogal sentetik elyaflarla yapilan dokulardan olusur. Bu dokulara
gaze (elek bezi) adi verilir. Gazelerin iizerinde jelatin, lak vb. maddelerle olusturulan

oOrtlicti tabakalarin yardimiyla da motifler elde edilir.

11.10.6 Tifdruk Baski Sistemi

Kendinden yapisan etiket baskisi icin daha ¢ok, kisa veya orta stireli
calismalara ihtiya¢ duyuldugundan, tifdruk baskisi, etiket tireticilerinin fazla ilgisini
cekmemistir. Bununla beraber, bira sisesi etiketleri gibi, bir¢ok uzun siireli basim
isleri tifdrukla yapilarak, orijinal maliyeti diisiiriiliir.

Baski kalitesi ¢ok iyidir ve miirekkebin kivami ile baski kontrolii nedeniyle
tiim ¢alisma boyunca bu muhafaza edilir. Orijinal hazirlanmasi, baski silindirlerinin
yapilmas1 dahil, 6zel yetenekler gerektiren karmagsik bir islemdir. Goriintli, bakir
kapli bir silindir ¢evresinde degisken derinliklerde olusturulur. Derinlik, biiyiik
Olciide, goriintiiniin belirli bir boliimiindeki rengin giiciinii kontrol eder. Hem renk
giictindeki, hem de ince ayrintilardaki ¢ok ince degisimler pratik sonuclar dogurur.
Bir kere baskiya basladiginda, diger baski yontemlerine gore, operatdr yeteneklerine
daha az baghdir. Uzerine basilacak goriintiiniin kazinmis oldugu hiicreler olan
silindir, s1v1 kivaminda miirekkeple dolu olan haznede doner ve hiicreler miirekkeple
dolar. Miirekkebin fazlasi, doniis yoniine ters olarak duran bir rakle ile kazinir. Fazla
miirekkep temizlendikten hemen sonra, silindir baski yapacak materyalle temas
haline geger ve materyalin silindirden ayrilmasi sirasinda olusan vakumla miirekkep

materyale transfer edilmis olur.



II.11 ETIKET BASKI MAKINALARI

11.11.1 Yan Rotatif Baski Makineleri

Bu makineler ara vererek (duraksayarak) calisan farkli tekrar uzunluklarinda
basan rulo tipi baski makineleridir. Etiket araliklarla baski {initelerine dogru akar ve

baski gerceklesir.

Bu tiir rulo baski makineleri yavas ¢alisirlar. Ancak; iiretim i¢in hazirlik ve
ayar zamanlart kisa oldugu i¢in az miktardaki rulo etiket liretiminde avantaj
saglarlar. Bu tiir makinelerin tek tip baski silindiri vardir. Bu silindir {izerine ¢ok
kiigiik bir baski klisesi baglanabildigi gibi o makinenin maximum baski ebadinda bir

baski klisesi de baglanarak baski yapilmasi miimkiindiir.

Bu 6zelliginden dolayr miktar1 ¢ok az bir etiketi liretmek i¢in montaji1 tekli
yapilarak film, klise ve bicak tekli yapilmak suretiyle baski oncesi maliyet asagi

¢ekilmis olur.

Ayrica ayar siiresi ve ayarda kullanilacak baski alti malzemesinden de tasarruf
saglanmig olur. Rotatif baski makineleri ile karsilastirildiginda hizlart ¢ok diistiktiir.

Rotatif makineler yar1 rotatif makinelere gore ii¢ kat daha hizlidir.

ny

Sekil 11.29 Yar1 Rotary Letterpres Baski Makinesi

Bu tiir bask1 makinelerinde bobin rulo; bosaltma iinitesine baglandiktan sonra
giriste kagit akisini saglayan ve tizeri kagit kaymasini onleyecek sekilde tasarlanmis
bir tambur iizerinden gecerek baski {initelerine dogru akar. Bu tambur iizerinde de
baski altt malzemesine basan dort adet lastik tekerlek vardir. Bu tekerlekler
sayesinde kagit akis1 hep ayni gerginlikte olur. Ayrica her iinite arasinda baski alti
malzemesinin sag ve sola hareketini sinirlayan hep ayni yerden baskiya girmesini

saglayan sabitleyici pimler vardir. Bu pimler is degisikliklerinde rulo genisliklerine



gore yeniden ayarlanirlar. Bu pimler sabit bir mil iizerinde olup yeni ise baslanacagi

zaman Uzerine biriken tutkal artiklari temizlenmelidir.

Her renk baskisindan sonra baski materyali {izerindeki UV miirekkep ultraviole

151k 1sinlarinin enerjileri yardimiyla baski yiizeyinde sertlesir.

Bu yolla kuruyan miirekkeplerin yapilarindaki baglayici ve solvent sistemi bu
tiir 151k enerjilerine hassastir ve bu enerjiler yardimiyla her tiir baski materyali

tizerinde ¢ok kisa siirede kururlar. UV laklarda ayni sistem ile kurutulmaktadir.

11.11.1.1 Miirekkep Unitesi

Baski1 sistemlerinde miirekkebin hazneden kaliba kadar olan akisini saglayan

miirekkep iiniteleridir. Baski tekniklerine gore farkliliklar gosterir.

Ofset ve Letterpres baski sistemlerinde vizkozitesi yliksek, flekso, serigrafi ve
tifduruk baski sistemlerinde vizkozitesi diisiik yani daha akigkan miirekkepler

kullanilir.

Miirekkep haznesine koyulan miirekkep kaliptaki miirekkep alacak kisimlara

gore miirekkep verme miktarini arttiran yada azaltan mandallarla yapilir.

Bu mandal ayarina gore celik hazne merdanesine verilen miirekkep kaucguk

alver merdane ile tinitedeki diger merdanelere aktarilir.

Miirekkep tinitesinde bulunan ¢elik vargel merdaneler miirekkebi ezmek, baski
kivamina getirmekle birlikte sag ve sola vargel hareketleri ile tiim merdane boyunca

miirekkebin dengeli dagilimini saglar.

Transfer merdaneleri ise baski kivamina gelen miirekkebi kaliba aktarir. Kaliba
miirekkep veren iki adet merdane vardir. Dar ebatli baski makinelerinde iki adet olan

miirekkep verme merdanesi genis ebatli makineler de dort adettir.

Dar ebathi makineler de 5 adet celik vargel merdane, 4 adet kauguk transfer

merdanesi ve kaliba miirekkep veren 2 adet de kauguk merdane bulunmaktadir.

Iyi bir baski sonucu elde etmek icin bu merdanelerin yiizeylerinin temiz,
plirlizsiiz ve homojen olmasi gerekir. Capr diigmiis, yiizeyi bozulmus ve ayarsiz
merdaneler ile iyl baski sonucu alinamaz. Bu bakimdan belirli araliklarla merdane
yiizeyleri ve merdane caplar1 Slgiilerek birbirlerine ve baski kalibina olan ayarlar

kontrol edilmeli, uygun olmayanlar1 yenileri ile degistirilmeli, ayarsiz olanlarin



ayarlar1 yapilmalhdir. Iyi ayarlanmamis merdaneler iyi miirekkep transferi

yapamazlar.

11.11.1.2 Ultraviole (UV) Kurutma

Her renk baskisindan sonra baski alti malzemesindeki miirekkep ultraviole
1sinlarin etkisi ile baski ylizeyinde sertlesir. UV kurutmali sistemde ara kurutma
yapmak icin her baski {initesi sonuna UV kurutma yerlestirilir. UV sistem lamba,

reflektdr ve quartz camlardan olusur.

UV lambalarin kurutma performanslar1 ¢aligma saatleri ile ilgilidir. Makine
cinsine, lamba cinsine ve ¢alisma sartlarina bagli olarak 1000-1500 saat calistiktan
sonra yenileri ile degistirilmesi gerekir. Her iki kenar1 grilesmeye basladiginda distan

ice dogru kurutma zayiflar.

Reflektorler; UV lambadan yayilan 1sinlar1 baski materyali lizerine yansitmak

i¢in kullanilirlar.

Quartz cam; UV lambadan ¢ikan 1sinlar1 baski materyali iizerine homojen

yayma ve 1s1y1 belirli oranda engellemek i¢in kullanilirlar.

Sekil 11.30 Ultraviole Kurutma Unitesi

11.11.1.3 Varak Yaldiz Unitesi

Metal baski kalibindaki goriintiiyii yaldiz folyo kullanarak baski altt malzemesi
tizerine sicaklik ve basing uygulanarak aktarma yontemidir. Her tiirlii baski alti
malzemesine uygulanabilir. Ancak kullanilacak yaldiz folyosunun malzemeye uygun

olmasi gerekir.

Bu sistemde metal baski kalib1 120-160 C arasinda 1sitilarak yaldiz folyo ile
goriintii transfer edilir. Is1 baski alti materyali ile yaldiz folyoya gore degisiklik

gosterir. Denenmek suretiyle en uygun transfer 1sis1 bulunur.



Yaldiz folyolarm ¢ok degisik renkte olanlar1 mevcuttur. Ozellikle kozmetik ve
alkollii ickilerin etiketlerinde kullanilir. Varak yaldiz iinitesinde erkek ve disi kaliplar

kullanilarak gofraj da yapilabilir.

11.11.1.4 Kesim Unitesi

Kendinden yapiskanli etiketlerde baski kalibi iizerindeki bigaklar baski
materyalinin yapigkanli {ist kismin1 keser ve etiketin tasiyicidan ayrilabilmesini

saglar.

Bu arada tastyicinin kesilmemesi gerekir. Bu nedenle etiketin sadece iist
tabakasi kesilerek yarim kesim yapilir. Yarim kesimi tamamlanan etiketlerin
arasindaki ve etrafindaki atik bosluklar kesim isleminden sonra ayiklanarak sarma

tinitesinin st saftinda biriktirilerek etiketten ayiklanmis olur.

Letterpres baski makinelerinde diiz bigcak, manyetik bicak yada her ikisi bir

arada bulunabilir. Bu tamamen makine iireticilerine verilen siparis ile ilgilidir.

11.11.1.5 Diiz Bigaklar

Tahta ya da fiber malzeme iizerine etiketin montajina baglh kalarak yerlestirilen
ince keskin ¢elik bigaklardir. Tasiyici tahta ya da fiber malzeme ve lazer ile kesilerek
bicak kanallar1 acilir ve bigaklar kanallara yerlestirilir. Baski alt1 malzemesine gore
farklilik gosterirler. Film malzemelerde sert ¢elik bigaklar, kagitlarda daha yumusak
celik bigaklar kullanilir. Kagit i¢in olanlarin 0,45 mm, film i¢in olanlarin ki ise 0,50
mm kalinliginda ve 8-12 mm yiiksekliginde olabilir. Diiz bicakla bu kesim
seklinde baski materyali kesim {iinitesinden gecerken bicagin kestigi ana malzeme

durup tekrar ilerler.
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11.11.1.6 Manyetik Bicaklar (Rotatif Bigaklar)

Sert celik silindir malzeme iizerine elektronik bombardiman yoluyla bigagin
sekli kazinarak imal edilirler. Manyetik bicaklar ¢ok yiiksek adetlerde, kesimi zor,

diiz bigaklarin tiretilmeyecegi tlirdeki etiketlerin kesimlerinde tercih edilirler.

Diiz bigaklarda; kaliptaki tiim bigaklar ayni1 anda etiketi keser. Manyetik

bigaklarda ise silindir lizerinde sarili olan bigak bir noktadan donerek etiketi keser.

Bu kesim sekli ¢ok kiiciik etiketlerin ve karmasik sekilli etiketlerin kesimi ile

film malzemelerin kesiminde biiyiik kolaylik saglar.

Otomatik etiketleme makinelerinde tasiyict malzeme gergin bir sekilde
cekildigi icin tasiyicida bigak izinin olmasi durumunda iz olan kisimlar kopabilir. Bu
istenmeyen bir durumdur. Manyetik bicaklarla yapilan yarim kesimlerde uygun
basing uygulandig1 takdirde tasiyicida bigcak izinin olusmasi engellenir. Cok hizh
calisan flekso baski makinelerinde de manyetik bicak kullanilir. Her iki kesim

seklinde de bigak baski materyalinin tagiyicisini zedelememeli ve kesmemelidir.



Sekil 11.32 Manyetik Bicak Kesim ve Siyirma Sekli

11.11.1.7 Styirma-Sarma Unitesi

Enlemesine ¢oklu basilan etiketlerin arasindaki atik bosluklar kesimden sonra
etiketten ayrilarak atik siyirma f{nitesinde bir makarada toparlanir ve etiketten
ayrilmis olur. Etiketler ise ayr1 bir saft {izerinde bulunan masuralara sarilarak iiretim
tamamlanmis olur.

Bundan sonraki asama enlemesine ¢oklu basilan etiketlerin kalite kontrol

makinelerinde dilme ve kontrollerinin yapilarak miisteriye teslim siirecidir.

Sekil 11.33 Styirma — Sarma Unitesi

11.11.2 Rotatif Baski Makinalari

Rulodan ruloya baski ve kesim yapan bu makinelerde bir veya birkag baski

sistemi bir arada kullanabilir. Rotatif bir letterpres baski makinesi iizerinde birkag



tinite serigrafi ve flekso {iinitesi bulunabilir. Ayni sekilde flekso rotatif baski

makinesi tizerinde de yine serigrafi {initesi bulunabilir.

Rotary baskida farkli tekrar uzunluklari i¢in kalip silindiri degistirme
zorunlulugu vardir. Yani; etiket biiylikligline gore birbirinden farkli dl¢iilerde kalip
silindirleri kullanilir. Baski kalibi silindirin tiim yiizeyine ¢ift tarafi yapiskanl bant

ile sabitlenir. Etiket uzunluklarina gore akistaki etiket sayisi birden fazla olabilir.

Rotatif baski makinelerinde akis uzunluklarini ifade etmek i¢in uzunluk birimi
olarak zet kullanilir. Bir zet 3,175 mm’dir. Buna gére de; Zet 62’nin ¢evresi 196,85

mm, zet 90°nin ¢evresi 285,75 mm dir.

Yar rotatif baski makinelerine gore rotatif olanlar ti¢ misli hizli iiretim
yapabildikleri i¢in hiz istiinliigline sahiptirler. Yiiksek adetli rulo etiket iiretiminde
tercih edilirler. Baski iiniteleri sirali diizen (arka arkaya) ve ortak merkezi baski

silindiri seklinde olabilir.

Sirali diizen baski makinelerinde her tinite i¢in bir baski silindiri vardir. Baski

kalip silindiri arasindan gecerek gergeklestirilir. Ortak merkezi baski silindiri olan

makinelerde ise dort ya da alt1 baski iinitesi icin bir tek baski silindiri vardir.

Sekil 11.34 Rotary Letterpres Baski Makinesi



11.11.3 Kalite Kontrol islemi

Baskis1 biten etiket rulolart kalite kontrol makinalarinda otomatik etiketleme
makinalari i¢in gerekli olan yon ve miktarlara gore kontrolleri yapilarak masuralara
sartlirlar. Etiketlerin iiretimleri ekonomik nedenlerle enine birden fazla etiket
basilarak yapilmaktadir. Bu yan yana siralama baski makinasinin genisligi ve iiretimi
yapilacak etiketin miktar1 ile ilgilidir. Etiket miktar1 ¢ok oldugu takdirde baski
makinasinin tiim ebadinin (genisliginin) kullanilmasi zorunludur. Yani iiretilecek
rulolarin metresini azaltmak gerekir.Enine birden fazla {iretilen etiketler kalite

kontrol makinalarinda tekli hale getirilirler.

Burada kullanicinin istedigi 25 mm, 40 mm, 50 mm ve 76 mm’lik masura
capinda rulolara sarili olarak ¢ikarilirlar. Bu rulolar otomatik etiketleme

makinalarinda yada iiriin ambalajlar1 {izerine elde yapistirilir.

11.11.3.1 Kalite Kontrol Makinalar1

Baskis1 bitmis etiket rulolar1 kalite kontrol makinasinin ¢oziicii saftina
baglanarak rulo iizerindeki enine etiket sayisina gore ayri ayri dairesel bigaklarla

dilimlenerek sarici saft tizerindeki masuralara sarilir.

Etiketlerin, dilimleme bigaklarma gelmeden Once operatdr tarafindan gozle

kontrolii yapilir.

Bu kontrol sirasinda baski hatasi olan etiketlerin ayiklanmasi yapilarak
miisteriye gitmesi Onlenir. Etiketin rengi, baski ayari, yazi ve sekillerin orjinale

uygunlugu kontrol edilir.

Kalite kontrol makinalarinda kontrol sirasinda bobin akis hizi 10-150
metre/dakika ya kadar ¢ikabilir. Bu hiza makinada ¢aligsan operator etiketin 6zelligine

gore karar verir.

Bu kadar yiiksek hizla akan etiketlerin kontrolii makina iizerinde bulunan
stratabaskop lambanin marifetiyle yapilir. Bu sistemin 06zelligi ¢ok hizli akan
etiketlerin lizerindeki goriintiiyii sabitlemesidir. Hizla akan rulo iizerinde hatal1 etiket

geldiginde operator makinay1 durdurarak hatali etiketleri ayiklar.

Dilimleme islemi sirasinda her etiketin kenar bosluklari birbiri ile ayni
olmalidir. Rulonun sag ve sol tarafindaki fazla tasiyicilar da bu dilimleme sirasinda

dairesel bigaklarla kesilerek diger tarafindaki kenar tasiyicisi ile ayni dlgiliye getirilir.



Uriin ambalaji yada iizerine yapistirilacak etiketler eger elde yapistirilacak ise
kullanilan masura, masuraya sarilacak etiket adedi yada etiketin yoniiniin bir 6nemi

yoktur.

Ancak, uygulama etiketleme makinalarinda yapilacak ise kullanilan masura,
masuraya sarilacak etiket adedi ile etiketin yonii ¢ok Onemlidir. Bu durumda
miisterinin vermis oldugu masura capi, masuradaki rulo adedi ve etiketin yoni
O6nemli olup buna uyma zorunlulugu vardir. Etiketleme makinalarinda temel prensip,
kendinden yapiskanh etiketleri {izerinde bulundugu tasiyicidan siyirip ambalaj ya da

iirlin lizerine yapistirarak tasiyicidan ayirmaktir.

Bu iglem yapilirken once etiket rulosu acilir, siyirict bir plaka yardimi ile
etiketler rulodan ayrilir. Bu sirada konveyorde yliriiyen ambalaj iizerine etiket
yapisir. Bu arada etiketin zamaninda siyrilmasi ve iriinle uygun zamanda temas

etmesi, elektronik zamanlayicilarla (fotosel) kontrol edilir.

Dikdortgen yada kare gibi diiz olan etiketleri ambalaj {lizerine uygulamak
kolaydir. Ancak; sekilli, par¢ali ve diizglin olmayan etiketlerin, etiketleme
makinelerinde uygulamalar1 zorluk ¢ikarabilir. Bu tiir etiketlerde cogunlukla ambalaj
da etiket formundadir. Etiketleme makinelerinin hizlar1 da, etiket biiyiikliigiine,
etiketin sekline gore farklilk gosterir. Ornegin; ilag ampulleri ve maden suyu

siselerinin etiketleme hizlar saatte 5,000 ile 20,000 adet /saat araliginda degisebilir.

Sekil 11.35 Kalite Kontrol Makinesi



BOLUM III. DENEME BASKISI ARASTIRMALARI

IT1.1 ARASTIRMA YONTEMLERI ASAMASI

Yapilan bu calismadaki amagc; Flekso baski ile iiretilen etiketlerin, diger baski
yontemleri ile liretilmis etiketler arasindaki; maliyet, amaca uygunluk, kalite ve tiraj
yoniinden karsilastirilmalarint saglamaktir. Bu amag¢ dogrultusunda flekso baski ile
deneme etiket baskisi yapilmis ve diger baski yonetmeleri ile de basilmis etiket

ornekleri kullanilarak aradaki farkliliklar incelenmistir.

I11.2 ARASTIRMA ARACLARI

Bu calismada kullanilan araglar, malzemeler ve 6zellikleri soyledir.

Baski makinesi: OMET Flexy 255 ( 8renk, rotari baski, 255mm x 420 mm, )

Flekso baski makinesi.
Baski kalibi: DUPONT Cyrelflex, 1.14 mm, Shore: 65°lik kullanilmistir.
Miirekkep: XSYS, UV Flexo kullanilmistir.

Baski Malzemesi: FASSON. Kuse malzeme 65gr/m? S2000 akrilik tutkal, PP
malzeme ise S692N kodlu akrilik tutkalli malzeme kullanilmistir.

Klise Bandi: TESA. 52015 kodlu 0,38mm kalinlikl1 bant kullanilmistir.

Densitometre Cihazi: X - Rite

I11.3 BASKI HAZIRLIGI TEST BASKISI CALISMALARI

Flekso baski sistemi ile etiket Uretiminin diger baski yontemlerine gore
farkliliklarint ortaya ¢ikarmak icin yapilan deneme baskiyla gerekli baski dl¢iimleri
yapilarak, aralarindaki farkliliklar grafik yontemiyle agiklanmistir. Bu dl¢limler aym
cins baski malzemesi iizerinde CMYK renklerin baski degerlerinin
karsilastirilmasiyla olusturulmustur. Bu o6l¢iimlerle flekso baski sisteminin baski

kalitesine olan etkisi ortaya ¢ikmistir.



111.3.1 Ilk Bir Metrede Olgiilen Tram Ton Degerleri

Filmdeki Tram Baskidaki Tram Ton
Ton Degeri Degeri
C M Y K
1% 9 6 8 9
3% 12 11 9 12
5% 15 17 13 14
7% 19 17 15 19
10% 22 21 18 20
20% 32 36 29 29
30% 43 50 40 39
40% 57 63 53 50
50% 68 71 65 65
60% 79 78 73 74
70% 86 85 82 82
80% 92 89 88 89
90% 97 96 95 96
92% 98 97 96 97
94% 98 97 97 98
96% 99 98 98 98
98% 100 | 100 | 99 | 100
99% 100 | 100 | 100 | 100
100% 100 | 100 | 100 | 100
Zemin Ton
Degeri( Kagit) 1,14 | 1,10 | 1,10 | 1,27
L 59 |50 86 29
a -35 |64 -4 0
b -41 |-10 |84 3
Kagit L A b
91 |0 -1

Tablo I11.1 Tram Ton Deger Grafigi
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111.3.2 Yirmi Dérdiincii Metrede Olgiilen Tram Ton Degerleri

Filmdeki Tram Baskidaki Tram Ton
Ton Degeri Degeri
c M Y K
1% 9 7 7 9
3% 13 13 9 12
5% 17 16 13 15
7% 19 17 14 17
10% 23 22 18 20
20% 33 33 29 30
30% 45 45 39 40
40% 57 60 53 52
50% 70 66 64 65
60% 77 75 73 74
70% 87 84 82 82
80% 93 90 89 89
90% 98 95 95 95
92% 99 96 96 95
94% 99 98 97 98
96% 100 | 99 98 98
98% 100 | 99 | 100 | 99
99% 100 | 100 | 100 | 100
100% 100 | 100 | 100 | 100
Zemin Ton
Degeri( Kagit) 1,10 11,09 | 1,10 | 1,31
L 58 |50 85 30
a -34 |62 -5 0
b 41 |-9 83 2
Kagt L A b

90 |0 -1

Tablo I11.2 Tram Ton Deger Grafigi
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111.3.3 Yapilan Test Baskinin Yirmi Doérdiincii Metresinin ISO 12647 — 6
Standartlarina Gore Degerlendirilmesi
Tablolarda goriildiigii gibi 6rnek baskimizin Lab degerleri ve tram ton deger

artiglar1 standartlara gore kiigiik farkliliklar géstermektedir.

Renkler C M Y K
L 58 |50 85 30
a -34 |62 -5 0
b -41 -9 83 2

Tablo 111.3 Ornek Baskidaki Lab Degerleri

Renkler C M Y K
54 |50 88 26
a -36 |71 -9 0
b 50 |-2 88 2

Tablo I11.4 1SO 12647- 6 Standartina Gore Olmasi Gereken Lab Degerler

10% 21
40% 63
50% 71
60% 78

Tablo 111.5 Ornek Baskidaki Tram Ton Deger Artislari

10% 25
40% 65
50% 73
60% 80

Tablo 111.6 1SO 12647- 6 Standartina Gore Olmasi1 Gereken Tram Ton Deger Artiglar



Renk Baski1 Alti Malzemesi
Kuselenmemis Kuselcinmis Film,
Kagit, Oluklu Kagit Folyo
Mukavva
L*b a*b h*b L*b a*b p*b L*b a*b p*b
Cyan 58 -25 -43 54 -36 -50 50 -33 - 36
Magenta 54 58 -2 50 71 -2 43 54 -8
Yellow 86 -4 75 88 -9 88 73 -10 63
Black 31 1 1 26 0 2 26 -1 -2
RedC 52 55 30 49 64 46 43 48 32
GreenC 52 - 46 16 50 -70 28 46 -53 22
Blue® 36 12 -32 22 21 - 44 25 11 - 36
@ Kuselenmis ya da Kuselenmemis Kagit
b
ISO 13655 e gore dl¢lim degerleri, L* > 92, C* <3 beyaz mat ve opak malzeme {izerinde yapilmis Sl¢iimler
C Baski sirasi, yellow, cyan, magenta

Tablo 111.7 1ISO 12647 — 6 Proses Renkleri igin CIELAB Degerleri [ 15 ]

Kontrol Baski alti malzemesi
alaninin tram Tipi
ton degeri

%

1 2 3 4

Oluklu Mukavva Kuselenmemis Kuselenmis Film/folyo
Kagit Kagit

10 17 12 15 18
15 21 15 18 28
25 26 20 23 31
40 26 24 25 36
50 24 23 23 34
60 20 20 20 30
75 15 15 15 20
85 10 10 10 12

NOT: Degerler, ISO 12647-1 ‘e uyarinca, densitometrik olarak Ol¢iilmiis ve ISO 5-3 uyarinca ISO E statiisii yanitina ve
polarizasyonuna sahiptir. Polarizasyonsuz ISO T statiisii yanit1 i¢in, cyan, magenta ve siyahin orta ton degerlerinin, yaklasik olarald
tabloda verilenlere esit olmasi gerekir. Sar1 renk degerleri, % 2 daha kiiciik olabilir.

Tablo 111.8 1SO 12647 — 6 Baskidaki Ton Deger Artist [ 15 ]




[11.3.4 Otuz Altinc1 Metrede Olgiilen Tram Ton Degerleri

Filmdeki Tram Baskidaki Tram Ton
Ton Degeri Degeri
c M Y K
1% 8 6 6 7
3% 11 11 8 11
5% 16 14 11 14
7% 18 16 13 16
10% 22 22 17 19
20% 32 32 28 30
30% 45 42 38 40
40% 57 54 51 52
50% 69 65 65 66
60% 78 73 73 74
70% 85 81 82 83
80% 92 90 88 88
90% 97 95 95 96
92% 98 96 96 97
94% 99 97 97 98
96% 100 | 98 98 99
98% 100 | 99 99 | 100
99% 100 | 99 99 | 100
100% 100 | 100 | 100 | 100
Zemin Ton
Degeri( Kagt) 1,10 | 1,12 | 1,09 | 1,26
L 59 |49 85 31
a -34 |63 -5 0
b -40 |-9 81 2
Kagt L a b

Tablo I11.9 Tram Ton Deger Grafigi
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111.3.5 Elli ikinci Metrede Olgiilen Tram Ton Degerleri

Filmdeki Tram Baskidaki Tram Ton
Ton Degeri Degeri
c M Y K
1% 8 6 5 9
3% 11 11 8 12
5% 15 14 12 15
7% 18 17 14 18
10% 21 20 17 20
20% 33 32 29 32
30% 43 43 40 40
40% 54 56 54 54
50% 69 67 68 65
60% 78 78 74 74
70% 85 85 82 84
80% 91 92 90 88
90% 96 97 95 95
92% 98 98 96 96
94% 98 98 98 97
96% 99 | 100 | 98 98
98% 100 | 100 | 99 | 100
99% 100 | 100 | 99 | 100
100% 100 | 100 | 99 | 100
Zemin Ton
Degeri( Kagit) 1,15 11,04 | 1,05 | 1,31
L 58 50 85 29
a -34 |61 -5 0
b -42 |-10 |80 3
Kagit L a B
0 |[-0 |-1

Tablo I11.10 Tram Ton Deger Grafigi
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1.4 FLEKSO BASKI SIiSTEMi ILE LETTERPRES, DiJiTAL,
SERIGRAFI VE OFSET BASKI SISTEMLERININ KARSILASTIRILMASI

I11.4.1 Amaca Uygunluk ve Gorsellik Agisindan Degerlendirme

Etiketleri amaca uygunluk yoniinden karsilastirdigimizda, 6rnegin otomotiv lastikleri
tizerine yapistirilan etiketlerin tutkali 6zeldir. Metrekaresinde 25 gr tutkal oldugu
i¢in oldukca kuvvetlidir. Normal etiketlerde ise 18 gr civarinda tutkal vardir. Eger
otomotiv etiketlerinde de 18 gr tutkal kullanilsaydi, etiket lastik iizerinde iyi
tutunmayacakti ve miisterinin amacina uygun olmayacakti.

Gorsellik yoniinden karsilastirirsak, seffaf bir etiket lizerine letterpress ve flekso ile
basilan Ortlicii beyaz ( spot renk), serigrafi baski kadar kaliteli olamaz. Ciinkii

serigrafi baski sonucunda baski alt1 materyaline ulasan miirekkep daha yogundur.

111.4.2 Baski Kalitesi A¢isindan Degerlendirme

Bir {riiniin veya hizmetin kalitesi, onun tiiketici ihtiyaglarim1 karsilayabilme
derecesidir. Kalite mutlak anlamda daima en iyi olmak degildir. Kalite amaca ve
isteklere uygunluk derecesidir. Bir malin veya hizmetin kaliteli olmasi, ihtiyacimizi
istedigimiz sekilde karsilamasi ve alim giliclimiiziin tizerinde olmamasidir.

Kalite, tasarim ilkesi, uygunluk kalitesi ve maddi alim giicii gibi {i¢ unsurla
tanimlanir. Tasarim kalitesi, tiiketicinin isteklerini karsilama derecesidir. Uygunluk
kalitesi, iiretilen malin tasarima uygunluk derecesidir. Maddi alim giicii ise, iiretilen

malin, hedef kitlenin maddi alim giicii imkanlar1 i¢inde olup olmadigidir.

111.4.3 Tiraj A¢isindan Degerlendirme

Flekso baski; hizi, yiliksek baski kalitesi ve ¢cok amacl iglerin yapilabilirligi (
sicak ve soguk yaldiz uygulamalari, hem igten hemde distan baski yapabilmek... vs.)
agisindan tercih edilmektedir. 25 — 30 micron OPP malzeme iizerine de baski
yapilabilmektedir. Bu malzeme ¢ok ince oldugu i¢in letterpreste basilamamaktadir.
Flekso baski, klise ve bigak maliyeti yiiziinden az adetli islerin baskisi igin uygun
degildir. Ciinkii maliyeti arttirmaktadir.

Letterpres baski; tam rotatif ve yarim rotatif olmak iizere ikiye ayrilmaktadir.
Kendinden yapigkanli rulo etiketlerin baskisinda tercih edilmektedir. Yar1 rotatif
letterpress  baski makinelerinde etiket, araliklarla baski iinitelerine dogru akarak

baski1 yapilir. Bu tlir makineler yavas c¢alisirlar ancak az ve orta miktardaki etiket



baskilarinda maliyet agisindan avantajlidir. Tam rotatif letterpress baski makineleri
ise; yar1 rotatif baski makinelerine gore iic misli daha hizlidir. Yiiksek trajli
etiketlerin baskilarinda tercih edilirler Baski iiniteleri arka arkaya ya da ortak bir
merkezi baski silindiri etrafina yerlestirilmistir.

Ofset baski; etiket baskisinda Tiirkiye’de tercih edilmemektedir. Ciinki
oldukca pahalidir. 70- 80 ‘lik tram kullanilabildigi i¢in yliksek kalitede baskilar elde
edilebilmektedir.

Serigrafi baski; rotasyon letterpress ve flekso baski sistemlerinde ilave {inite
olarak kullanilir. Baskida miirekkep miktar1 metrekare basina, flekso baskida 2.5 gr,
letterpresste 1.5 gr ve serigrafi baskida ise 10 gr a kadar ¢ikabilmektedir. Miirekkep
tiketimi fazla, elegin pahali olmasi ve makine hizinin diisilk olmasindan tercih
edilmez. Genellikle butik etiketlerde ve igindeki iriiniin fiyatina gore kozmetik
sektoriinde agirlikli olarak kullanilir.

Dijital baski; yiiksek kalitede etiket lretilebilir. Ancak baski materyali
lizerine, miirekkebin tutunabilmesi i¢in Onceden kaplama yapilmasi zorunlulugu
vardir. Cok renkli ve az adetli etiketlerin {liretimi i¢in uygundur. Ancak maksimum

200 — 250 ‘ye kadar fiat avantaj1 saglar. Degisken data basmak i¢in alternatifi yoktur.

I11.4.4 Fiyat Acisindan Degerlendirme

Asagidaki tabloda dort baski cesidi i¢in ayr1 ayri fiyat analizi yapilmustir.
Hesaplama yapilirken; 230 x 320 mm, kuse akrilik yapiskanli, dort renkli bir etiket
baz alinarak; bigak maliyeti, film ve klise maliyeti, kagit maliyeti, baski maliyeti ve
miirekkep maliyeti baz alinmigstir. Fiyatlar 1000 adet iizerinden ve € olarak
hesaplanmuistir.

Tabloda da goriildiigii gibi; flekso baski yiiksek tirajdaki etiket {iretimi i¢in
oldukca avantajlidir. Letterpress ise flekso baskinin alternatifi olarak diisiintilebilir.
Diisiik trajli ( 10 — 1000 ) isler i¢in ise dijital baski tercih edilebilir. Ayn1 zamanda

degisken data iglerin baskisi i¢in dijital baski en uygun olanidir.



Flekso Letterpress Dijital Baska
Baska Baski
1000 Etiket i¢in 613 € 566 € 236 €
Fiyat
25.000 Etiket 6l14¢€ 61,6 € 633,52 €
icin Fiyat
50.000 Etiket 52,42 € 54,26 € 631 €
icin Fiyat
100.000 Etiket 47,87 € 51,3€ 8905 €
icin Fiyat
1.000.000 Etiket 44,42 € 48,324 € 89058 €

icin Fiyat

Tablo I11.11 Baski Cesitlerinin Fiyatlari ( 1000 Adet )




BOLUM IV.
IV. SONUCLAR

Flekso baski ile etiket iiretim teknolojisi ve diger baski yontemleri ile
karsilastirilmasi ad1 altinda yapilan arastirmada sonuglar su sekildedir;

Etiketin farkli baski sistemlerinde tiretilme ihtiyacinin birgok sebebi vardir.
Kimi zaman firliniin en biiyiik kriteri basilabilirlik olurken, kimi zamanda sadece
ekonomik olmasi gerekmektedir. Bazen bir tiriiniin etiketi, {iriniin kendisinden daha
pahaliya mal olabilmektedir. Ornegin ¢ok ekonomik satis fiyati olan bir kilogramlik
camasir suyunun plastik ambalaji, etiketi ve kapagi, koli ve diger giderleri hesaba
katmadan bile ambalajin ig¢ine konulan ¢amasir suyunun ii¢ katina yakin maliyet
getirmektedir. Burada en 6nemli unsur maliyettir. Kimi tirlinler de ¢ok pahaliya
satildiklar i¢in etiket giderleri maliyete bile eklenmemektedir. Bu tiir iiriinlerde ise
en Oonemli unsur kalite ve albeniliktir. Hangi isin ne tiir baski sisteminde ve ne
sekilde basilmasinin uygun olacagi da bu durumlarda ortaya ¢ikmaktadir.
Bir etiketin hangi baski sistemiyle ve nasil iiretilecegini belirleyen kriterleri soyle

siralayabiliriz;

Basilabilirlik;
Miisterinin beklentisi dogrultusunda istedigi kriterlerin yapilabilmesi teknik

olarak miimkiin olmalidir.

Amaca uygunluk;
Basilabilirliginin  tespitinden sonra basilan malzemenin miisterinin
kullanacagi iiriine uygun olup olmayacagi konusu ele alinmalidir. Miisterinin makine

yapisina veya otomasyonuna uyup uymayacagi degerlendirilmelidir.

Maliyet;
Baskinin teknik olarak yapilabilmesi miimkiin olabilmekte ancak asir1 maliyet

yiikii ortaya ¢ikabilmektedir. Bu durumda alternatifler tizerinde durulmalidir.



Zaman;
Ayni is birkag baski tekniginde yapilabilmektedir. Bu durumda isin ne kadar
siirecegi, kalip ve zaman maliyetlerinin kiyaslamasi yapilarak hangi sistemle

basilacagi belirlenmelidir.

Tiraj;
Cok uzun metrajli ya da tirajli baskili malzemelerin miimkiin olan en hizl

sistemde iiretim planini yapmak gerekmektedir.

Siireklilik;

Bir isin birka¢ kez veya daha fazla ve farkli zamanlarda baskiya girecegini
bilmek, daha kullanisli ve zamani etkin kullanabilecegimiz baski sistemini tercih
etmemiz konusunda bize fikir verir. Daha dayanikli kaliplart olan uzun siireli
kullanilacak kesim sistemi iizerinde de bizi yonlendirir. Burada tercihimizin ayar

yapma, ise girip ¢itkma konusunda pratik sistem olmasi da 6nemlidir.

Flekso baski ile ilgili ISO 12647 — 6 standardi vardir. Baskilar bu standardin

gerekliliklerine gore basilmalidir ve kalite kontrolii yapilmalidir.

Yapilan test baskilar sonucunda CIELAB ve tram ton degerleri 6lgiilerek 1ISO
126476 ya gore yorumlanmistir. (Tablo I11.3, Tablo I11.4, Tablo IIL.5, Tablo I11.6 )

Flekso baski, letterpress baski ve dijital baski i¢in fiyat analizleri yapilmistir. Az
adetli ve degisken datal etiketler icin dijital baskinin, orta ve yiiksek trajli etiketler
icin ise flekso ve letterpress baskinin daha avantajli oldugu tespit edilmistir.

(Tablo 111.11 )

Yapilan calisma sonucunda; flekso baski sisteminin diger baski cesitlerine
gore; yiiksek tirajli islerde maliyet acisindan daha avantajli oldugu, ayrica anilox
merdaneler sayesinde de miirekkep kalinligmin ayarlanabilir ve baskinin
siirekliliginin ayni kalitede olmasindan dolay1 ozellikle etiket baski ig¢in tercih

edilebilir bir baski tiirli oldugu saptanmustir.



BOLUM V.
V.SON DEGERLENDIRMELER ve ONERILER

Dijital baski1; ¢cok renkli, degisken datali ve diisiik trajl1 etiketlerin baskisinda
tercih edilebilir. Ozellikle degiske data baskilarinda kulanilir.

Tifdruk baski; kendinden yapigskanli etiketler i¢in uygun degildir. Ciinkii
baski oncesi hazirligi olduk¢a pahalidir. Tifdruk baski ile etiket iiretilebilir fakat
maliyeti oldukga ytiksektir.

Ofset baski; her tiirlii detayli baski yapabilmesine karsin, kagidin disindaki
baski materyallerine baski yapamamasi ve otomasyon sistemine ya da otomatik

yapistirma makinelerine hizmet edemediginden etiket iiretiminde yetersiz kalmistir.

Serigrafi baski sistemi; etiket iiretiminde flekso ya da tam rotatif letterpres
makinelerine kombine edilerek kullanilmaktadir. Tek basina kullanilamaz ¢linkii elek

sistemi pahalidir ve makine hizi oldukga diistiktiir.

Letterpres baskida; diisiik tirajli islerin basimi i¢in, uygun maliyetli kalip
hazirlanabilen, yari rotatif baski makineleri alternatif olarak disiiniilebilir. Flekso

baskiya alternatiftir fakat baski kalitesi agisindan flekso baski daha kuvvetlidir.

Flekso baski ise; yliksek trajli etiket baskilarinda daha avantajli olmasi ve
anilox merdane sayesinde miirekkep kalinlig1 letterprese gore daha kalin oldugu igin,

baski kalitesi ve gorsellik agisindan tercih edilebilir.
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Ek-5 Ofset Baski Etiket Ornegi
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