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ONSOZ

Ambalaj sektoriinde onemi biiyiilk olan Flekso baski sisteminin iiretimi
esnasinda, piyasada iiretim yapan firmalar baski dncesiyle ilgili bir¢ok problem
yasamaktadir. Ozellikle baski kalitesi agisindan giin gectikge teknolojinin de
gelismesiyle ve piyasadaki rekabetin artmasiyla birlikte firmalar, en kaliteli
baskiya ulasmak i¢in c¢alismaktadirlar. Bu yiizden baski Oncesi hazirlik
calismalarinin baski kalitesindeki etkisi biiyiiktiir.

Bu caligmada, flekso baski Oncesi hazirligi i¢in genel bilgi verilip, test
baskilarindan olusan verilerle baski dncesi i¢in ¢éziimler sunulmaya calisilmistir.
Caligmalar sirasinda bana destegini sunan danigman hocam Dr. Tiirkiin
Sahinbaskan’a, Do¢. Dr. Efe N. Gengoglu’'na ve destegini sunan ismini
sayamadigim tiim hocalarima, baski ¢aligmalar1 i¢in yardimini esirgemeyen Meta
Klisecilik San. Tic. Ltd. Sti. ve Serka Ambalaj ve Tekstil Uriinleri San. Tic. Ltd.
Sti. calisanlarma, bu giinlerimi bor¢lu oldugum aileme sonsuz tesekkiirlerimi

sunarim.

Arahk 2008 Nehar KESAN
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OZET

FLEKSO BASKI SISTEMi ICIN BASKI HAZIRLIK VE
KALIP HAZIRLAMA PARAMETRELERININ
INCELENMESI

Flekso bask1 dncesi hazirligmin grafik calismalarinda, tram 6zelligi, tram
siklig1, tram ton degeri Ozelligi, tram acilari, nokta kazanci ayarlar1 baski
asamasin1 bilyiik yonde etkiler. Uretim sekline gére montajin yapilmasi sarttir.
Flekso baski kalibi hazirlama esnasinda dijital yada analog kalip hazirlama
arasindaki fark da genelde nokta kazanciyla ilgili farklar olusur. Baski
esnasinda secilecek aniloksun hiicre sayis1 da ton degisikliklerine neden olur.

Bu projede, flekso baski hazirliginin baski kalitesini nasil etkiledigi
aciklanmistir. Kalip hazirlama sirasinda hata yapilmamasi i¢in alinabilecek
tedbirler belirtilmis, kaliteli baski icin ekstra renk se¢imi ve bunun hangi
kosullar altinda basilmas1 gerektigi yazilmistur.

Calismada, baski hazirlik parametrelerinde dikkat edilmesi gereken
hususlar hakkinda arastirmalar yapilip bulgular1 belirtilmistir. Yapilan test
baskilar1 ile kullanilan aniloks hiicre degerlerinin baski1 kalitesine etkisi
incelenmistir. Deneysel caligmalarda, test baskilari i¢cin dijital ve analog
pozlandirma yontemleri kullanilarak kaliplar hazirlanip, bu kaliplar ile ayni
kosullar altinda farkl: anilokslar ile baskilar1 yapilmaistir.

Yapilan test baskilarinin, spektrofotometre ve densitometre ile yapilan
Olgiimleri sonucunda &lgiilen renk ve ton farliliklarmin bulgulari, grafik ve
tablolar halinde karsilastirildi. Yine yapilan test baskilarindaki ¢izgi kalinliklar
ve nokta biiytikliikleri, hazirlanan kalip sekline gore incelendi. Kalip tizerindeki
ve baski sonucundaki nokta kazang degerleri oOlgiiliip bulgular tablolarda
verildi. Farkli anilokslar ile yapilan baskilar spektrofotometre ile okunarak
veriler renk yonetim programlarma aktarildi ve farkli anilokslar ile elde edilen
renk evrenleri belirlendi. Yukarda yazilan biitiin bu bulgular ve veriler

yorumlanarak kaliteli baski i¢cin gereken parametreler i¢in Oneriler verildi.

Arahk 2008 Nehar KESAN
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ABSTRACT

ANALYSIS OF PARAMETERS OF PREPRODUCTION AND
PLATEMAKING IN FLEXO PRINTING

In the graphical preparation of Flexo print preproduction, the quality of
screening, the frequency of screening, the screen tone value, screening angles, and
point margin settings have great influence on the printing process. Imposition
according to method of production is rendered a must. During the preparation of
flexo printing platemaking, the differences that arise between digital platemaking
and analog platemaking generally have to do with dot gain. The cell count of the
anilox roll chosen in printing also results in color and tonal variations.

In this project, the impact of prepress on the finished product quality is
displayed. The measures necessary in order not to make mistakes during
platemaking are stated, and also the assignment of spot colors and under which
circumstances they should be printed is explained in order to achieve quality prints.

In this study, research has been conducted regarding the necessary focus of
prepress parameters, and findings have been presented. The effects of test prints
and the anilox roll values have been analyzed. Within the scope of experimentation,
plates have been prepared for test prints via methods of digital and conventional
exposition methods, printing has been conducted under the same circumstances but
different anilox rolls with these plates.

The findings related to color and tone variations that have been reached as a
result of measurements via spectophotometer and densitometer of test printing,
have been compared with the help of graphics and charts. Also, the line thickness
and dot size in the test prints have been analyzed according to the plate that has
been prepared. The findings have been presented on the charts after the dot gains
on the plate and on the final print have been measured. Prints which have been
made using different anilox rolls have been read via spectophotometer and the
resulting data has been transferred into color management software and color
universes from different anilox rolls have been determined. The findings and the
information provided above have been interpreted and suggestions as to the
necessary parameters in order to achieve quality printing have been put forth.

December 2008 Nehar KESAN
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BOLUMI.

1.1 GIRIS

Flekso baski, fotopolimer yada kauguk baski kaliplar1 kullanilarak yapilan
yiiksek bask1 teknigidir. Bu baski sisteminde ¢ogunlukla solvent bazli miirekkepler
kullanilir ve genelde rotatif baski yapilir. Miirekkep, aniloks adi verilen
cukurcuklar1 bulunan miirekkep merdanelerine, buradan da baski kalibina aktarilir.
Kalip, direk olarak baski alti malzemesine miirekkebi aktararak baski ger¢eklesir.
Flekso baski, genellikle ambalaj ve etiket sektorlerinde yogun olarak
kullanilmaktadir. Flekso baski sistemi, giin gectikge diinyada popiilerligini attiran
bir baski sistemidir. Baski kalitesi olarak ofset ve tifdruk baski sistemlerini
yakalamigtir. Giinlimiizde flekso baski kalitesinin arttirilmasi i¢in hem makine

iireticileri, hem de malzeme iireticileri caligmalarin1 devam ettirmektedir.

Flekso baski sisteminde baski kalitesini etkileyen bir¢ok etken mevcuttur.
Bask1 0ncesi hazirlik asamasi, baskiin dogru ve kaliteli bir baski elde edilebilmesi
icin en Onemli etkenlerden biridir. Baski ve kalip hazirlama esnasinda; tram
sikliginin belirlenmesi, tram ton degerleri, trapping ayarlari, CMYK ve ekstra renk
kullanimindaki diizenlemeler, montaj ve sarim yoOnleri, distorsiyon faktori,
pozlandirma teknikleri, kalip tiirii secimi ve kalip saklama kosullar1 gibi

parametrelerin dogru secilmesiyle hazirlanan baski kaliplar1 sayesinde, dogru ve

kaliteli baski elde edilebilir.

1.2 AMAC

Amag, flekso baski sisteminde baski kalitesi bakimindan 6nemi biiyiik olan
baski hazirlik asamasi ve kalip hazirlama parametrelerinin, baskida istenen ve
dogru sonuca ulasabilmesi, kaliteli bir baski elde edilebilmesi icin etkin olan
faktorler, yapilacak test baskilarmin 6l¢im sonuglar1 dogrultusunda, sonuglar

cikarilacak ve alinacak dnlemler belirlenecektir.



BOLUM I1.

II. FLEKSO BASKI SiSTEMi

Flekso Bask1 Sistemi; direkt yiiksek baski sistemidir. Tipo baskinin ¢aligma
prensiplerine ¢ok yakindir. Fleksonun tipodan farki, baski makinesinin dizayni,
kullanilan miirekkep, miirekkep besleme sistemi, baskialt1 malzemesi ve kullanilan
kalibin metal olmayip, kauguk veya fotopolimer esasli olmasidir. Baskida kalib1 ile
baski1 alt1 malzemesi arasinda baski kazani bulunmaz bu yiizden kaliptaki yazilar

ters okunur.

Aniloks Merdane

Miirekkep Haznesi

Baski Kalibi

Sekil II.1 Flekso Baski Prensibi

I1.1 FLEKSO BASKI KULLANIM ALANLARI

Ilk gelistirildigi zamanlarda oldukca ilkel ve kalitesiz olan flekso bask1
teknigi, gelisen teknolojiyle birlikte yeni kullanim alanlar1 ve yaygmlk
kazanmustir. Ozellikle ambalaj sanayide, etiket, paket kagidi, aligveris torbalari,
oluklu mukavva, plastik sise iistii etiketleme gibi iiriinlerde flekso baski oldukga iyi
sonuglar vermektedir. Kutu siit ambalajlarinin %90°likk bolimii flekso baski

teknigiyle basilmaktadir.



I1.2 FLEKSO BASKI KALIBI HAZIRLIK ONCESI ASAMASI

Flekso baski i¢in hazirlik asamasinin 6nemi ¢ok biiyiiktiir. Baski dncesinde

yapilan ayarlamalarda, baski neticesinin etkilenmesine sebep verebilmektedir.

Baski yapabilmek i¢in belirli hazirlik asamalarina gerek duyulmaktadir.
Oncelikle iiretimi yapilacak ¢aligmanin grafik tasarim asamasi bulunur. Grafik
tasarim siireci i¢erisinde iiriin 6zelliklerine gore ve baskinin kalitesini arttirmasini
gdz Onlinde bulundurarak grafik tasarimi yapilmasi gerekmektedir. Tasarim
yapilirken bazi teknik karamlarmn bilinmesi ve bu teknik ayarlarin dogru olarak

yapilmasi gereklidir.

I1.2.1 Tram ve Tram Ozellikleri

Baski i¢in renk tonlarini, ¢ok tonlu goriintiileri tek tona indirmek i¢in
yapilan sisteme tram denir. Cok tonlu bir goriintii tek tonlu nokta biiyiikliiklerine
cevrilerek tramli goriintii olusturulur. Cok tonlu goriintiideki birim alandaki nokta
yogunlgunun artip azalmasi, o alandaki goriintiiniin a¢ik ve koyu tonda oldugu

bask1 sonucu ortaya ¢ikar.

I1.2.2 Tram Sekilleri
11.2.2.1 AM (Amplitude Modulation)

Bu tramlama sekli en yaygin kullanilan klasik tramlama sistemidir. Tram
noktalar1 yuvarlak, kare, eliptik, ¢izgi gibi ¢esitli sekillerde olmaktadir. Her tramin
merkez noktasimin birbirine olan mesafesi sabittir. Tram noktasi tram ton degerinin
yiizdesine gore disa dogru biiylir. Tram ton degeri, tram siklig1 ve tram acgisi

ozellikleri bu tram sekliyle istenilen sekilde ayarlanabilmektedir.



t}o i{!
o
Qe

Sekil I1.2 AM tram cmyk baski goriintiisii [4]

11.2.2.2 FM (Frequency Modulation)

Bu tramlama seklinde tiim tramlarin biytkliikleri esittir. Tram siklig1
kavrami bulunmaz. Tram, mikron olarak 10y, 20u, 30p gibi nokta biiyiikligiine
gore belirtilir. FM tramlama seklinde birim alandaki nokta sayismin miktari ile ton
degerlerinin miktar1 belirtilir. Nokta sayis1 diisiik olunca baski diisiik tonda, nokta
sayist arttikga baski tonu koyulasir. Nokta dizilisleri dagmik gerceklesir. FM

tramlamada tram agis1 bulunmaz.

Sekil I1.3° FM tram cmyk bask1 goriintiisii [4]

I1.2.3 Tram Siklig1

Bir cm yada bir in¢ uzunlugundaki ¢izgi iizerindeki tram nokta sayisidir. Bir
ing iizerindeki nokta sayisinin degeri LPI (lines per inch) olarak, bir cm {izerindeki

nokta sayisina da LPC (lines per centimeter) olarak adlandirilir.



I1.2.4 Tram Siklig1 Belirlenmesi

Flekso baskida tram sikligi belirlenirken bircok faktér goz Oniinde
bulundurulmalidir. Oncelikle basilacak isin klise kalinligi tram sikligmi

karsilayabilecek nitelikte olmas1 gerekmektedir.

Klise kalnhigi tram sikligmi karsiladigr taktirde, bir diger 6nemli unsur
kullanilacak aniloks merdanedir. Baski esnasindaki tram degeri aniloks
merdanedeki hiicre miktarinin 1/5° i kadar olmalidir. Ornek olarak 1.14 klise
kalinliginda 60 Ipc baski elde edebilmek icin 300 Ipc aniloks merdane

kullanilmalidur.

Klise Kalinlig1 Tram degeri (LPC)
0.76 60
1.14 60
1.70 60
2.30 60
2.54 60
2.72 60
2.84 60
3.18 60
3.94 48
4.32 40
4.70 40
5.00 40
5.50 40
6.00 40
6.35 40

Tablo II.1 Klise kalinliklarina gére maksimum tram sikliklar1



I1.2.5 Tram Ton Degerleri

Tram ton degeri, tramlarin birim alanda kapladig1 alandir. Tram ton degeri
yizde (%) olarak ifade edilir. Baskida %100 olarak basilan yer en koyu ton, %1

olarak basilan yer en acik ton, %0 olan yerde hi¢ tram bulunmamaktadir.

Flekso bask1 kaliplarinda yiliksek baski olmasindan kaynaklanan, %1 ton
degerinin tram tutunma direnci diisiikk olmas1 dolayisiyla, kaliplarda %1 ton degeri
tutunamayip kopabilir. Bu yilizden reprodiiksiyon sirasinda %1 degerler, %2 veya
%3 diizeyine getirilir yada isin durumuna gore %0 yapilir. Ayrica tram ton
degerlerindeki bir diger husus da %99’ luk tram ton degeridir. Bu tram ton degeri
bask1 esnasinda flekso baski kalib1 esnek olmasindan dolayi, baski yaptigi yere
yayilarak %1’lik nokta alan1 kapanir ve baski %100 olarak meydana gelir. Bunun
icin de %99’luk degerler, %95 yada %98 araligina getirilmelidir.

Klise Kalinlig1 Tram yogunluk degeri
0.76 2-98 %
1.14 2-98 %
1.70 2-98 %
2.30 2-98 %
2.54 2-98 %
2.72 2-98 %
2.84 2-98 %
3.18 2-98 %
3.94 3-95 %
4.32 3-95 %
4.70 3-95 %
5.00 3-95 %
5.50 3-95 %
6.00 3-95 %
6.35 3-95 %

Tablo II.2 Klise kalinliklarina gore basilabilen tram yogunluk degerleri



11.2.6 Nokta Kazanci

Nokta kazanci, baski kalibindan baski alt1 malzemesine miirekkep transferi
esnasinda yiizey Ozelliginden kaynaklanan tram biiyiimesidir. Basilirken nokta

biliylimesi olagan bir durumdur fakat kontrol altina alinmalidir.

Miirekkebin vizikozitesi, pigment mukavemeti ve baski malzemesinin yiizey
gerilimi, baski1 densitesi, baski alt1 malzemesinin cinsi (kagit, aliminyum folyo, pe,
opp gibi), baski altt1 malzemesinin parlakligi, yiizey piiriizligii, kalibin kalinligi,
kalibin sertligi, makinanin karakteristik 6zelligi, montaj band1 tasiyict cinsi ve
bask1 esnasindaki forsa degeri nokta kazancina etki eder. Skala olusturarak
yapilacak baski sonuclariyla nokta kazancinin ne kadar oldugu 6l¢iiliir. Sonuclara
gore her renk icin RIP iinitesinde gradasyon egrilerine miidahele edilir. Bu
miidahelelerde nokta degerlerinin geriye alinmasi yada nokta kazanci telafisi

ayarlar1 yapilir. [1], [17]

I1.2.7 Tram Agis1

Tram agisi, tramlarin olusturdugu dogrusal hattin, yatay eksenle yapmis
oldugu agidir. Uygun olmayan acgilarda farkli renklerdeki tramlar iist {iste
bastiginda more denen istenmeyen desenlerin ortaya ¢ikmasina neden olur. More
olmamasi i¢in her renk arasinda 30° a¢1 birakilmasi gerekmektedir. Tram a¢1 aralari
30°°nin altina diistiiglinde insan gozli moreyi farkeder. Ofset baskida kullanilan C
15°-M 75° - Y 90° - K 45° tram agilar1 da flekso baskiya uymamaktadir. Aniloks
merdanelerin iizerindeki doku genelde 60° oldugundan, flekso baskida kullanilacak
acilar bu yiizden 7.5° ¢evrilerek kullanilmaktadir. Sar1 renk acik ton oldugundan

moresi gdz tarafindan algilanmaz.

Renk Tram Acis1
Cyan 37.5
Magenta 67.5
Sar1 82.5
Siyah 7.5

Tablo I1.3 Dort renk trigromi baski i¢in tram agilari
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Sekil I1.4 More sonucu [4]

I1.2.8 Cizgi Kalinlik Degerleri

Flekso baski sisteminde ¢izgi ve noktalarin biiytikliikleri fazla kiigiik oldugu
taktirde, klise lizerinde noktalar kaybolur ve ¢izgiler yamuk ¢ikar. Cizgi kalinliklar1

ve nokta caplar1 sabit degerlerin ilizerinde degerler verilmelidir.

Klise Kalinlig1 Minimum Cizgi kalinlig1 Minimum Nokta ¢ap1
0.76 0.1 mm 0.2 mm
1.14 0.1 mm 0.2 mm
1.70 0.1 mm 0.2 mm
2.30 0.1 mm 0.2 mm
2.54 0.1 mm 0.2 mm
2.84 0.1 mm 0.2 mm
3.18 0.1 mm 0.2 mm
3.94 0.3 mm 0.75 mm
4.32 0.3 mm 0.75 mm
4.70 0.3 mm 0.75 mm
5.00 0.3 mm 0.75 mm
5.50 0.3 mm 0.75 mm
6.00 0.3 mm 0.75 mm
6.35 0.3 mm 0.75 mm

Tablo I1.4 Klise kalinliklarina gére minimum ¢izgi kalinlig1 ve nokta gaplar1




11.2.9 Metin Baskis1

Flekso baski kalibinin esnekligi, kullanilan miirekkep vizikozitesinin
diistikliigii ve kullanilan baskialt: malzemesi diizgiin olmadig1 i¢in kii¢lik puntodaki
harflerde tikanma yasanabilmektedir. Ozellikle diisiik vizikoziteli miirekkepte ¢ok
stk baski yayillmast meydana gelir. Disi yazilarin bulunacagi baskilarda, harf
dolgusunu kallastirmak, istenen sonuca ulastirma yardiminda bulunur. Ornegin
kalin yazilan disi yaz1 baski sonucunda normal kalinlikta olur. Disi olmayan yaz1
karakterlerinde normal kalinlik i¢in ince karakter kullanilmali, baski yayilmasi
neticesinde medium sonucuna ulasilir. Dizgi esnasinda harf aralarma da dikkat
edilmelidir. Birbirine yakin harfler, harf aralarmin dolmalarina sebep

verebilmektedir.

Ust Uste 6 Koliden
Fazla Istiflemeyiniz.

Sekil II.5 Disi ve erkek yazi baski dncesi

Ost Oste 6 Koliden

Fazla rstlflomoyinlz.

Sekil 11.6 Disi ve erkek yazi baski sonrasi

Flekso baskida, zemin baskis1i birden fazla renkten olusturuluyorsa ve
tizerinde disi yaz1 bulunuyorsa renklerde meydana gelebilecek kaymalardan otiirii
yazilar tamamen kapanabilmektedir. Bunu ¢6zmek icin sadece yaziyi
kalinlagtirmak da yetmeyebilir. Bu ylizden iki yada {i¢ renk kullanilacak zemin

baskilarda disi yazilardan mutlaka kac¢inilmasi dogru olur. [1]



I1.2.10 Trapping Ayarlar1
I1.2.10.1 Dijjital Trapping

Flekso baskida Trapping, yanyana baskis1 yapilan iki rengin, olas1 bir baski1
ayarsizligindan kaynaklanan iki renk arasinda zemin boslugunun géziikmemesi i¢in
alman bir baski dncesi dnlemidir. Bunu, iki rengin arasinda agik tondaki rengin
koyu tondaki renge gore biraz sisirilmesiyle gerceklesir. Ornegin kirmizi ve mavi
renk yanyana basilirken, kirmizi, mavinin baski alanina biraz sisirilir ve baski

ayarsizligindan kaynaklanan problem ¢6ziilmiis olur.

Sekil I1.7 Trapping yapilmamig goriintii[4]

MI100

100

Sekil I1.8 Trapping yapilmis goriintii[4]

Baski dncesinde trapping yapildig: taktirde baskida kayma olsa bile iki renk

arasinda oturmamazlik meydana gelmesi daha diisiik olasiliktir.

Trapping yapilirken dikkat edilmesi gereken diger bir husus da tasirmanin
miktaridir. Fazla tasirma yapilirsa bu sefer de iki rengin birlesmesi nedeniyle

arada farkli bir renk meydana gelebilir. Ornegin, sar1 ile mavinin birlestigi yerde



fazla tasirmadan dolay1 yesil renk meydana gelir. Boyle olunca 6zellikle kiigiik
ebatlt islerde, baskida istenenden farkli bir renk meydana ¢ikar. Calisma da

yapilacak trapping degerinin miktar1 ¢cok dnemlidir.

Klise Kalinlig1 Minimum Trapping degeri | Maksimum Trapping degeri
0.76 0.1 mm 0.2 mm
1.14 0.1 mm 0.3 mm
1.70 0.1 mm 0.3 mm
2.30 0.1 mm 0.3 mm
2.54 0.1 mm 0.3 mm
2.72 0.1 mm 0.3 mm
2.84 0.1 mm 0.3 mm
3.18 0.1 mm 0.3 mm
3.94 0.2 mm 0.4 mm
4.32 0.2 mm 0.4 mm
4.70 0.2 mm 0.6 mm
5.00 0.2 mm 0.6 mm
5.50 0.2 mm 0.7 mm
6.00 0.2 mm 0.7 mm
6.35 0.2 mm 0.7 mm

Tablo IL.5 Klise kalinligina gére uygun trapping degerleri

11.2.10.2 Baski Trappingi

Baski Trapping’i ilk basilan rengin iizerine basilan ikinci rengi kabul etme
orani olarak tanimlanir. Trapping degerini baski densitometreleriyle Slgiilebilir.
Trapping degerlerinin standartlarin altinda olmasi ve miirekkep uyumunun kusurlu

olmas1 durumunda, baskida istenilen biitiin tonlar elde edilemeyecektir. Trapping
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degeri, baski kontrol seritleri iizerindeki ilgili alanlardan O6l¢iiliir. Zemin ton
yogunluklar1 iki kromatik renk i¢in Olgiiliir, sonra her iki rengin {ist iiste basildigi
alanlardan, trapping degeri ylizde olarak olgciiliir. Bu olgiimlerin sonucunda
trapping degerlerinin; kullanilan baski alt1 malzemesine, miirekkebe ve baski

sirasina gore degisikenlik gosterdigi goriilmektedir. [1]

Zemin baskis1 yapilan tire iki renk de Once basilan renk, tam kurumadigi
taktirde renk diger rengi basarken, baskida bozukluk meydana gelir. Bunun pratik
¢cOziimii, dnce basilan rengin ton degeri %95’e diisiirerek miirekkebin daha ¢abuk
kurumasi saglanir ve nokta kazancindan yararlanarak %95 deger %100 bask1

sonucu elde edilir. Boylece baskidaki bozukluk 6nlenmis olur.

I1.2.11 Overprint

Normal bir baskida, iki renk iistiiste gelen yerlerde, alttaki baskinin renginin
tisttekinin rengini degistirmemesi i¢in kalip yada film ¢ikisinda iistteki rengin alt1
bosaltilmas1 gerekir. Overprint, baskida diger renkler iistiine bastig1 taktirde rengi
degismeyecek olan rengin altinin oyulmamasina denir. Ornegin trikromi baskida
her zaman siyahin altma overprint verilmektedir. Bunun nedeni herhangi bir baski
kaymasinda trappinge gerek duyulmadan direk diger renklerin iistiine o renk

basarak sonug elde edilir.

Flekso baskida her zaman siyahin altina diger renklerden baski gelecek
sekilde ayarlanir. Ayrica yaldiz gibi ortiicti miirekkeplerin kullanabildigi baskilarda
da overprint uygulanir. Spot baski yapilirken renkler birbirine yakin tondayken de
koyu renge overprint kullanilir. Ornegin agik mavi tonun iizerine gelen lacivert

rengi basilirken, laciverte overprint uygulanmalidir.

11.2.12 CMYK ve Ekstra Renk Kullanimi

Flekso baski da kullanilan renkli baskilar CMYK olarak hazirlanir. Ancak
orjinalin rengini tutturabilmek i¢cin CMYK haricinde ekstra renkler de siksik

kullanilmaktadir.

Flekso baski oncesi hazirliginda istenilen rengi hazirlamak c¢ok onemlidir.

Bunun icin orjinalin goriintiisii monitorde dogru goriilmelidir. Monitordeki
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goriintliniin prova baskist ayni olmalidir. Yapilan prova baskis1 sonucu orjinal ile
ayni ¢ikmalidir ve kalib1 da o degerlerde hazirlanmalidir. Fakat buradaki en 6nemli
olay provada basilan, iiretimde de her zaman ayni ¢ikmamaktadir. Bunun nedeni
de baski Oncesi hazirlikla baski esnasindaki uyumsuzluktur. Artik glinlimiizde bu

uyumsuzluk ICC profili olusturarak ¢oziilebilmektedir.

ICC profili; ekranin, dijital prova baski makinasinin ve imalatta kullanilacak
bask1 makinasinin birbirine uyumu i¢in ayarlanmalidir. Amag¢ bu cihazlarin renk
profili CIE gibi bagimsiz renk evreni baz alinarak birbirlerine is akisi i¢in bag

kurabilmektir.

Uluslararast renk konsorsiyumu (ICC), uluslararast renk standartlarini
belirlemek i¢in 1993 yilinda Adobe, Agfa, Apple, Kodak, Microsoft, Silicon
Graphics, Sun Microsystems, ve Taligent firmalar1 tarafindan kuruldu. Bu
konsorsiyumun ¢alismast sonucu renk profilleri i¢in bir yap1 olusturuldu. Boylece

renk profili nasil olusturulup uygulanacagi saptanmis oldu.

Belirlenen standarda gore, her cihaz ic¢in standart uzaydaki renkleri nasil
gosterecegini belirleyen bir ¢evirici olusturudu. Bu ¢eviriciye “ICC Profili” adi
verildi. Renk yOnetim sisteminin en dogru sekilde uygulanmasi i¢in kullanicilar

kendi iiretim sartlarina uygun ICC profilini olugturmalidirlar.

Ornegin, renk evreni ¢ok genis bir fotograf makinasi ile ¢cekim yapildi. Bu
makinayla cekilen fotograflarin tam cekildigi renklerle izlenebilmesi ancak renk
evreni daha genis ya da ayni biiyiikliikte bir monitdrden bakildiginda miimkiin

olur. Renkler monitériin ICC profili sayesinde dogru olarak cevrilir ve gdsterilir.
Monitoriin goriintiileyebildigi renk araligi ya da gamut'u fotografin icerdigi
renk aralifindan daha diisiikse, yine ICC profili sayesinde bire bir

goriintiileyemedigi renkleri kendi gamutu icinde en yakin renkle gosterir. [1],[9],

[18]
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Sekil I1.9 Standart Renk Uzay1 Renk Cevrimi

Baski1 esnasinda, trikromi is i¢inde pantone rengi isteniyorsa mecburen o renk
ekstra kullanmak gerekir. Metalize lamineli esnek ambalaj baskisinda, renklerin
diizgiin ¢ikmasi i¢in de ekstra beyaz kalib1 hazirlayip tiim renklerin altina basilmas1

gerekir.

Flekso baski esnasinda, basilan isin sekline gore ekstra renk se¢imi de
yapilabilmektedir. Ornegin, zemin diiz renk basilacak ¢aliymalarda ekstra renk
vermek kaliteli sonu¢ i¢cin avantaj saglar. Ekstra renk verilen zemini diisiik hiicre
sikliginda aniloks merdane kullanilarak, miirekkebi baski alanma daha fazla
transfer edilmesi saglanir. Boylece baski sonucunda zemin renk daha canli

cikmaktadir.

Flekso baski ekstra renk seciminde, secenekler baski makinasinin renk
iinitesindeki renk sayisiyla sinirhidir. Ornegin, alt1 renkli bir baski makinasi i¢in,
calismada CMYK renklerine beyaz zemin ve pantone ekleniyorsa, caligmanin
yiizeyi de diiz renk kirmiziysa, bazi durumlarda calismayr bozmamak suretiyle
CMYK renklerinden biri aradan ¢ikartilarak ¢aligmadaki ylizey kirmizi rengi ekstra
da yapilabilmektedir. Bu ekstra kirmizi1 da diisiik hiicre sayili aniloksla baskisi

yapilarak rengin canli ¢ikmast saglanir.

11.2.13 Hexachrome

Hexachrome, Pantone’nin tescillemis oldugu alt1 renkli baski sistemidir.

CMYK’ya ek olarak yesil(G) ve turuncu(O) rengin eklenmesiyle, baskidaki renk
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gamutunu arttirarak daha kaliteli bir bask1 sonucu elde edilmesi istenmektedir.

Hexachrome baski icin RGB goriintiinin CMYKOG kanallarint aywrabilen
ekstra  yazillm  gerekmektedir.  Flekso  baskida  Hexachrome  pek
kullanilmamaktadir. [8]

I1.2.14 Opaltone

Opaltone, CMY(K opsiyonel)+kirmizi, yesil, mavi renkli miirekkeplerinin
karigimi ile baskida goriintii olugsmasini dijital ortamda saglayan tescilli bir
sistemdir. Opaltone, baski esnasinda kullanilan CMYK renk evreninin yaninda
eklenti olarak kirmizi, yesil ve mavi (RGB) renklerinin eklenmesiyle, baskida daha
net ve canli renklerin alinmasini amaglayan bir sistemdir. Opaltone, CMY+RGB
renkleri i¢in dijital spot renk iiretir. Baski sonucunda CMYK proses baskiya gore
daha genis bir renk evreni elde edilir.. [3]

90

150 150
180 180

210 210

270 270
My CMY+RGB’

Sekil I1.10 CMY ve CMY+RGB baski sonucu renk farkliliklar: [3]
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I1.2.15 Distorsiyon Faktori (Goriintii Uzamasi)

Fotopolimer klise baski silindirine sarildiginda, yiizeyi silindir yoniinde bir
miktar uzar. Her tip ve kalinliktaki fotopolimer kalibin uzama katsayis1 faktori iki

ayr1 mesafe arasindaki farktan olusur.

o ->1l< Baski sonucu
Orjinalin baski uzama farki

oncesindeki durumu [ | | |

Orjinalin baski
sonrasindaki durumu [ [ 1 [ |

Sekil I1.11 Baski Sonucu Uzama Fark1

Klise Kalinligi (mm) Uzama katsayisi(mm)
0.76 3.67
1.14 6.06
1.70 9.9
2.30 13.54
2.54 15.16
2.72 16.28
2.84 17.08
3.18 19.15
3.94 23.94
4.32 26.34
4.7 28.73
5.00 30.64
5.50 33.84
6.00 37
6.35 39.1
6.50 40.04

Tablo II.6 Klise Kalinligina gore uzama faktorleri
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Katsayiya gore uzama yilizdesinin formiili;

Kazan = Ciplak merdane ¢evresi + Uzama katsayis1 + Montaj banti

kalinlig1

Uzama ylizdesi= Uzama katsayis1/ kazan

Ornek: 300mm ¢1plak merdane gevresi i¢i hesap 2.84 kalinliktaki klise igin;
ciplak ¢evre + Montaj bant1 kalinlig1 + uzamakatsayis1 = kazan

300 + 1.,8 + 17,08 =318,88
Uzama yiizdesi= Uzama Katsayis1 / kazan

Uzama ylizdesi= 17.08 /318.88 = 9%5,35

11.2.16 Dijital Resim Isleme

Bilgisayar ortamma aktarilacak resim, illistrasyon ve sekiller tarayici
vasitasi ile bilgisayar ortamina aktarilir. Tarama igslemi esnasinda goriintiideki
piksel miktar1 (¢Oziiniirliigii) de belirlenir. Belirlenen pikselle goriintii bilgisayar
ortammna aktarilmig olur. Bilgisayardan ¢ikis alinirken tram siklig:

belirtilmelidir. Coziiniirlik temelde ii¢ ¢esit birim olarak bulunmaktadir.

I1.2.16.1 LPI (Lines Per Inch)

Tram siklig1 i¢in kullanilan birimdir. Tiirk¢esi in¢ bagma diisen ¢izgi
sayisidir. Cizgi ifadesi, tram i¢in kullanilmaktadir. Bu birimin tilkemizde metrik
sistemi kullanma ifadesi daha yaygindir. Lpc (Lines Per centimeter — santimetre
basina diisen ¢izgi sayisi1) olarak ifade edilir. Tram siklig1 ifadesi boyle yapilir.
Bilgisayarda in¢ olarak ifadeyi kullanmak daha yaygindir.
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11.2.16.2 PPI (Pixels Per Inch)

Tarama c¢Oziiniirligii icin kullanilan birimdir. In¢ basma diisen piksel
miktaridir. PPI birimi, goriintiiyili bilgisayara aktarirken ¢oziiniirliigii tanimlamak
icin kullanilir. Ornegin, 600 ppi’lik bir gériintiide, bir in¢ uzunlugundaki yatay
ve dikey ekseninde 600 adet piksel bulunur.

11.2.16.3 DPI (Dots Per Inch)

Cikis cihazlari i¢in ¢ikis ¢dziinlirliigi i¢in kullanilan birimdir. In¢ basina
diisen nokta sayisidir. Goriintiinlin ¢ikisini alirken goriintiiyii olusturmak igin
kullanilan noktanin ¢dziiniirliik birimi DPI ile ifade edilir. Ornegin 2400 dpi’lik
cikis ¢Oziinlirliigiinde dikey ve yatay eksende bir in¢ de 2400 nokta bulunarak

baski alinir. Tram ile karistirilmamasi gerekir.[1]

I1.2.17 RIP (Raster Image Processor)

Lazer pozlandirict yada bilgisayardan kaliba ydntemlerinde tram
noktalarini1 elde etmek i¢in sayfa tanimlama verilerini, piksellere doniistiiren

yazilimdir.

Film ¢ikis yada bilgisayardan kaliba ¢ikis makinalari, sadece piksellerden
olusan bitmap goriintiilerin ¢ikisini alabilirler. Her tram sikliginda farkl
coziinlirlikte ¢ikis almak gerekmektedir. Operator hazirlamis oldugu dosyay:
PostScript gibi vektdrel bilgileri iceren dosya formatma kaydettiginde, RIP
yazilimi gereken coziiniirlikte (60 Ipc tram sikligi i¢in 2400 dpi gibi) ¢ikisi

almak i¢in hazirlar ve ¢ikis alninir.[1]

I1.2.17.1 PostScript Yazilimi

PostScript, ¢izgiler ve alanlar i¢in vektdrel formiiller olusturulmasini
saglar. Boylece kiiciik puntolu yazilar ve ince c¢izgiler de net bicimde
basilabilinir. Daha onceleri her iiretici yazicisi i¢in kendi tanimlama dilini
kullanmaktaydi. 1985 yilinda Adobe Systems Inc. tarafindan PostScript
gelistirildi. PostScript yayginlasip artik {ireticiler i¢in standart hale gelmistir.
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11.2.18 Etiket Baskis1 Uretimine Gére Yapilan Islemler

Etiket baskisinda kullanilan klise kalinlig1 genellikle 1.14mm. dir. Makina
cinsine ve Ozelligine gore kroslandirilmasi gerekmektedir. Etiket i¢in iretilmis
flekso baski makinalarinin ¢ogunda optik okuyucu goz bulunmaktadir. Bu yilizden
isin montajinin disina basilacak en koyu renkte 5x5 mm. biiyliklikte kare

konulmalidir.

Etiket baskisinin bir diger 6nemli unsuru da kullanilan takip c¢izgisi ve
kroslama seklidir. Etiket baskis1 ¢oklu montaj yapilmis sekilde basilir. Kullanilan
takip ¢izgisinin amaci klisenin c¢apraz kazana baglanmamasi ve baslangic—bitis
yerlerinin takibini gorebilmektir. Genelde basilan en koyu renkte takip c¢izgisi

kullanilir ama bazi baski operatdrleri takip ¢izgisini tiim renklerde istemektedir.

Etiket baskis1 kalip hazirlama Oncesi ayarlamalari esnasinda tiim isler i¢in

hazirlanacak standart iglemler bulunmaktadir.

Etiket baskis1 flekso baski i¢in ofsete en yakin baski sonucu alinmaktadir.
Etiket baskisinda kullanilan kliseleren ince ve sert kliseler oldugundan 60
Ipc’lik tramlar alinabilmektedir. Bu yilizden flekso baski icin en hassas ve

ayrintili calismalar bu kliselerle yapilabilmektedir.

I1.2.18.1 Yazi Puntosu Ayarlamalari

Etiket calismalarinda muhteviyat gibi yazilar olduk¢a ufak yer
kaplamaktadir. Bu ylizden diisiik puntolarda yazilar yazilmalidir. Bu yazilarin
okunabilmesi i¢in en az 4 punto biiyiikliigiinde olmalid1 ve bu yazilar basilirken
birden fazla renk istiiste kullanilmamasi iyi baski alinmasi i¢in gereklidir.
Kullanilan yazi rengi, is i¢indeki fotograf basilan renk i¢inden kullanilmamasi
daha rahat basilmasini saglar. Disi yazilar kullanilirken kalin etli yazi
karakterleri kullanilmasi1 daha iyidir. Cilinkii disi yazilar zemin i¢inde kapanma
riski tasimaktadir. Disi olmayan yazilar da ince yazilar kullanilmasi yazilarin

yayilip aralariin kapanmamasi i¢in gereklidir.

Diisiik Puntolu yazilar mutlaka vektdrel programlarda yazilmalidir Rip
esnasinda piksel tabanli programlarda yazilmis yazi kenarlar1 keskin ¢ikmaz. Bu

yiizden kiigiik yazilarin kenarinda tirtikl1 sekilde yamulmalar meydana gelir ve
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boylece baski sonucunda kiigiik yazilar ¢cok fazla yayilmis olur. Kii¢iik yazilarda
yazi aralart birbirine fazla yakin olmamalidir. Bu da yazilarin aralarinin
dolmalarina sebep verebilir. Biiylik yazilarda ise kii¢iik yazilara oranla daha

rahat baski yapilabilmektedir.

I1.2.18.2 Cizgi Ayarlamalari

Etiket caligmalarinda minimum 0.2mm  kalinliga kadar ¢izgi
alinabilmektedir. Eger tek renk zemin icinde beyaz bir ¢izgi basilmasi
isteniyorsa bu deger minimun 0.3 mm olmalidir. iki yada daha fazla renkli zemin
icinde beyaz ¢izgi basilmasi isteniyosa her ekstra renk i¢in 0.1 mm kayma pay1
eklenmelidir. Ornegin cmy 3 renk birlesim alanm igine yapilmasi istenen beyaz
¢izgi var ise bu her renk i¢in 0.1mm ¢izgi kalinlig1 eklenerek toplamda minimum
0.5 mm ¢izgi yaparsak baski sonucunda yaklasik 0.2-0.3mm gibi bir deger elde
edilebilmektedir. Etiket baskist hazirliginda tercih edilen genelde zemine gore

koyu renk ¢izgi kullanilarak ¢izginin altini oymamak daha dogrusudur.

I1.2.18.3 Resim Fotograf Ayarlamalari

Flekso bask: i¢in ¢ok gerekli olan baski oncesi orjinali ile baski sonrasi
orjinalinin resim ayarlamalari, etiket baskis1 icinde ¢ok gereklidir. Flekso bask1
kaliplar1 yiiksek baski kalib1 oldugundan %0 ile %1 degerleri kaliptaki tramlarin
kopma degerlerdir. Bu degerlerin birlesiminde calisma sekline gore ya tram
degerleri %2’ye c¢ikartilmali yada %0’a indirilip kopma verilmelidir.
Fotograftaki cmyk renk ayarlamalarinda eger 4 renk yogun olan fotograf ise
genelde cmy renklerine minimum %2 ton degeri verilmektedir. Ama siyah renk
detaylar1 sagladigindan siyaha %0 olan ton degerlerine %2 deger verilmez. Cmy
renklerinde minimum %2 deger verilmesiyle bu sefer fotograftaki diisiik ton
degerleri grilesir. Bu yilizden renklere kopma verilip verilmemesi de o anki
caligmadaki renk yogunluguna baghidir. Basilacak fotograf i¢inde pantone renk
istenen bir bolim var ise bu boliim o fotograf i¢inden ayrilmalidir. Ayrilan
bolim istenen pantone renk i¢in ayri renk kanali olusturulup ayarlar1 ona gore

yapilir.
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Sekil I1.12 Baskidaki diisiik tonlarin kaliptaki kopmus ve kopmamis sonuglari

I1.2.18.4 Renk Ayarlamalari

Etiket baskist i¢in renk ayarlamalar1 yapilirken Oncelikle basilacak
calismanin kromolini miisteriye onaylatmak sarttir. Ciinkii baski esnasinda
olusabilecek ton farkliliklar1 daha sonra problem yaratir. Kromolinin baskiyla
birebir tutmasi da ¢ok &nemlidir. Oncelikle dijital kromolin kullaniliyorsa her
baski makinasi i¢in ayr1 renk profili olusturulmalidir. Bu renk profilinde
kullanilan tiim kriterler o makinanin basacagi tiim isler icin gecerli olmalidir.
Kullanilan miirekkep, ortam kosullar1 ve hatta makina hiz1 bile renklerdeki ton

oynamalarina biiyiik etki etmektedir.

Etiket baskisinda kullanilacak ekstra renk ayarlamalarinda bir¢ok faktor
bulunur. Birincisi miisterinin hassas oldugu logo gibi yerlerin pantone renk
istemesi, o rengin ekstra kullanilma gerekliligi getirmektedir. Ikincisi doygun
zemin rengi bulunuyorsa  proses renklerden o doygun rengi basmaya
calisilmasiyla bu sefer calismanin diger taraflarindaki fotograflarin koyulmasina
sebep verebilmektedir. Bu ylizden doygun zeminlerde ekstra kullanilmasi
gerekir. Bir diger ekstra renk kullanim gerekliligi tonu zor tutturulan renklerdir.
Ornegin c¢ikolatadaki kahve rengi de miisterinin istedigi ekstra kahverengi

yapilmasiyla sonuglanir.

Baskidaki nokta kazancinin ¢aligmay1 koyulastirmasindan kaynaklanan ton
degisimlerinde, orta tonlarin geriye g¢ekilmesi de gerekmektedir. Bu da daha

once yapilan deneme baskis1 sonucuyla ton ayarlamalar1 yapilabilinir.
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Cok renkli is basarken zeminde doygun renk varsa o renk ekstra
yapilmalidir. Ornegin, zemini kirmizi bir baski yapilacaksa, o kirmizi zemini

fotograftaki kirmizidan ayrilmadig: taktirde fotograf da kirmizilasir.

NET:20Kg :

Cocoa Cream With Hazeln

Sekil 11.13 Kirmizi zemin resimden ayr1 basilmis baski goriintiisii

NET:20Kg

5

v e

cleam-chocotat

Cocoa Cream With Hazelnu

Sekil I1.14 Kirmizi zemin resimle birlikte basilmis bask: goriintiisii

I1.2.18.5 Dijital Trapping ve Overprint Ayarlamalari

Etiket baskist i¢in trapping ayarlamalar1 genelde 0.05 mm ile 0.3 mm
arasinda degismektedir. Koyu renkli ¢izgi ve yazilarda agik renk zemin var ise
mutlaka overprint verilir. Kiiclik yaz1 ve sekiller i¢in trapping degeri diisiik,

biiylik yaz1 ve sekiller i¢in trapping yiiksek olur.
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I1.2.18.6 Montaj Bigagi ve Distorsiyon Ayarlamalar1

Etiket baskis1 esnasinda, bicak baskidan memen sonra etiketi yarim kesim
olarak keser. BoOylece is olmayan yerler ¢ope gider ve etiketin koruyucu alt
tabakasinin listiinde sadece etiketin ambalaja yapistirilacak kismi kalir. Etiket
baskis1 i¢in distorsiyon ¢aligmanin akis yoniinden verilir ve bicak hazirlanirken
akis yonli dikkate alinarak hazirlanir. Akis yoni belirlenirken otomatik
yapistirma makinalariin yapistirma yonii de etiketin rulo akis yoniinii belirleyen
unsurdur. Eger etiket elle yapisacaksa rulo akis yonii farketmez. Baskisi
yapilacak isin kenarina akis boyunca takip ¢izgisi konulmalidir. Bu takip ¢izgisi

kalibin ¢capraz baglanmasi gibi problemi ortadan kaldirir.

I11.2.19 Esnek Ambalaj Baskis1 Uretimine Gore Yapilan Islemler

Esnek ambalaj baskisi i¢in genellikle kullanilan klise kalinliklar1 1.14, 1.70,
2.54, 2.84, 3.18mm. dir. Poset i¢in islemlerden biri, posetin el tutma yerlerindeki
takviyeye dikkat etmek gerekir. Bu genellikle 7x17 cm dlgiisiinde olmaktadir.
Posetteki el tutma yerlerine gelebilecek logo, resim gibi dnemli objelerin olmasi
isin yanlis olmasmma neden olur. Bu ylizden posetin iistiinden yaklasik 10 cm
mesafe birakilmalidir. Ayrica posetin alt tarafinda bulunabilecek koriik mesafesi de
dikkate alinmalidir. Buraya baski geliyorsa bunun mesafesi baski Oncesi
hazirhiginda ayarlanmalidir. Posede basilabilecek zemin baskisinda kenarlardan
beser mm. yapistirma payr birakilmalidir. Yapistirma pay1 birakilmadig: taktirde

posedin kenarinin yapigmama problemi yasanabilir.

Esnek ambalaj baskis1 genellikle ¢oklu montaj yapilmis sekilde basilir. Bask1
yapilma esnasinda takip ¢izgisi bulunmasi gerekir. Genelde i¢ ambalaj iiriinleri
basildigindan ve zemin baskisi yogun oldugundan takip c¢izgisi capraz baski
yapilmasini onler. Esnek ambalaj baskis1 esnasinda montajli ¢aligmalarinda bazi
kliselerin montaj1 sirasinda baslangic ve bitis yerlerindeki klisenin sarilmis halde
kalip kazanindan ¢ikmamasi i¢in klisenin en basina ve en sonuna 1,5mm. bant pay1

verilir. Bu bant payinda is olmaz ve kalip tam sarilinca bantla iistten yapistirilir.

Esnek Ambalaj caligmalarinda, ambalaj1 yapilan ¢aligmalar genelde otomatik
dolum makinasmnda paketlendigi icin fotosel eklenmesi gerekmektedir. Fotosel

genelde 5x15 cm biiyiikliigiindedir ve basilacak en koyu renkte basilir. Uriin
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paketlenirken, dolum makinas1 fotoseli goriir ve selefonu keserek iirlinii paketlemis
olur. Seffaf selefona baski yapilirken renklerin altina beyaz zemin rengi verilerek
renklerin normal canliligini yakalamasi saglanir. Seffaf selefona metalize malzeme
lamine edilerek bazi renkler yaldiza gerek kalmadan metalize lizerine gelen renkler
baskiy1 daha parlak gosterir. Esnek ambalaj baskisinda ¢ok renkli kaliteli bask1
neticeleri alinabilmektedir. Cogunlukla kullanilan tram sikliklar1 32-60 Ipc

arasinda degismektedir.

Esnek ambalaj baskist kalip hazirlama 6ncesi ayarlamalar1 esnasinda tiim

isler i¢in hazirlanacak standart iglemler bulunur.

I1.2.19.1 Yazi Puntosu Ayarlamalari

Esnek ambalaj calismalarinda muhteviyat, adres gibi yazilar genellikle
ufak yer kaplamaktadir. Yazilarin okunabilmesi i¢in en az 5 punto biiyiikliigiinde
olmali ve bu yazilar basilirken birden fazla renk iistiiste kullanilmamas1 iyi bask1
alimmas1 i¢in gereklidir. Kullanilan yazi rengi, is i¢indeki fotograf basilan renk
icinden kullanilmamas1 daha rahat basilmasini saglar. Disi yazilar kullanilirken
kalin etli yazi karakterleri kullanilmas1 daha iyidir. Ciinkii disi yazilar zemin
icinde kapanma riski tasimaktadir. Disi olmayan yazilar da ince yazilar

kullanilmasi1 yazilarin yayilip aralarinin kapanmamasi i¢in gereklidir.

Diisiik Puntolu yazilar mutlaka vektdrel programlarda yazilmalidir Rip
esnasinda piksel tabanli programlarda yazilmis yazi kenarlar1 keskin ¢ikmaz. Bu
yiizden kiigiik yazilarin kenarinda tirtikli sekilde yamulmalar meydana gelir ve
bdylece baski sonucunda kiicilik yazilar ¢ok fazla yayilmis olur. Kiiclik yazilarda
yaz1 aralart birbirine fazla yakin olmamalidir. Bu da yazilarin aralarinin
dolmalarina sebep verebilir. Biiylik yazilarda ise kii¢iik yazilara oranla daha

rahat baski yapilabilmektedir.

I1.2.19.2 Cizgi Ayarlamalari

Esnek ambalaj calismalarinda minimum 0.2mm kalinliga kadar ¢izgi
alinabilmektedir. Eger tek renk zemin icinde beyaz bir ¢izgi basilmasi

isteniyorsa bu deger minimun 0.3 mm olmalidir. iki yada daha fazla renkli zemin

24



icinde beyaz ¢izgi basilmasi isteniyosa her ekstra renk i¢in 0.1 mm kayma pay1
eklenmelidir. Ornegin cmy 3 renk birlesim alanm igine yapilmasi istenen beyaz
¢izgi var ise bu her renk i¢in 0.1mm ¢izgi kalinlig1 eklenerek toplamda minimum
0.5 mm ¢izgi yaparsak baski sonucunda yaklasik 0.2-0.3mm gibi bir deger elde
edilebilmektedir. Etiket baskist hazirliginda tercih edilen genelde zemine gore

koyu renk ¢izgi kullanilarak ¢izginin altini oymamak daha dogrusudur.

I1.2.19.3 Resim, Fotograf Ayarlamalar1

Flekso bask: i¢in ¢ok gerekli olan baski oncesi orjinali ile baski sonrasi
orjinalinin resim ayarlamalari, esnek ambalaj baskisi i¢inde ¢ok gereklidir.
Flekso baski kaliplar1 yiiksek baski kalibi oldugundan %0ile%]1 degerleri
kaliptaki tramlarin kopma degerlerdir. Bu degerlerin birlesiminde c¢alisma
sekline gore ya tram degerleri %2ye c¢ikartilmali yada %0’a indirilip kopma
verilmelidir. Fotograftaki cmyk renk ayarlamalarinda eger 4 renk yogun olan
fotograf ise genelde cmy renklerine minimum %2 ton degeri verilmektedir. Ama
siyah renk detaylar1 sagladigindan siyaha %0 olan ton degerlerine %2 deger
verilmez. Cmy renklerinde minimum %2 deger verilmesiyle bu sefer fotograftaki
diisiik ton degerleri grilesir. Bu yiizden renklere kopma verilip verilmemesi de o
anki ¢aligmadaki renk yogunluguna baghdir. Basilacak fotograf i¢inde pantone
renk istenen bir boliim var ise bu boliim o fotograf icinden ayrilmalidir. Ayrilan
bolim istenen pantone renk i¢in ayri renk kanali olusturulup ayarlar1 ona gore

yapilir.

11.2.19.4 Renk Ayarlamalar1

Esnek ambalaj baskis1 i¢in renk ayarlamalar1 yapilirken oncelikle basilacak
calismanin kromolini miisteriye onaylatmak sarttir. Ciinkii baski esnasinda
olusabilecek ton farkliliklar1 daha sonra problem yaratir. Kromolinin baskiyla
birebir tutmasi da ¢ok &nemlidir. Oncelikle dijital kromolin kullaniliyorsa her
baski makinasi i¢in ayrt renk profili olusturulmalidir. Bu renk profilinde
kullanilan tiim kriterler o makinanin basacagi tiim isler icin gecerli olmalidir.
Kullanilan miirekkep, ortam kosullar1 ve hatta makina hiz1 bile renklerdeki ton

oynamalarina biiyiik etki etmektedir.
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Esnek ambalaj baskisinda kullanilacak ekstra renk ayarlamalarinda bir¢ok
faktor bulunur. Birincisi miisterinin hassas oldugu logo gibi yerlerin pantone
renk istemesi, o rengin ekstra kullanilma gereklili§i getirmektedir. Ikincisi
doygun zemin rengi bulunuyorsa proses renklerden o doygun rengi basmaya
calisilmasiyla bu sefer caligmanin diger taraflarindaki fotograflarin koyulmasina
sebep verebilmektedir. Bu ylizden doygun zeminlerde ekstra kullanilmasi

gerekir. Bir diger ekstra renk kullanim gerekliligi tonu zor tutturulan renklerdir.

Ornegin; SEKIL.III.4 de yapilan bask: da kullanilan renk kombinelerinde,
zeminde doygun siyah oldugundan fotograflarda ton degisikligi olmamasi igin
fotograf kisminda siyah kullanilmamigtir. Kirmizi ve siyah renk i¢in ekstra kalip
yapild1 ve bu renkler diisiik sikliktaki aniloks degerleriyle baski yaparak, yiiksek
miktarda miirekkep aktarmasi meydana gelmistir. Boylece kirmizi ve siyah

renkleri daha doygun basilmistir.

MARK KNOPFLER | EMIGHAEL ST|:| TAN

" Dire Straits'ten S('Jnraki Hayat Rolling Stone Taritind

iijlelRenbeigde

Sekil I1.15 Doygun zemin igin ekstra renk ve kaliplar kullanilarak yapilan bask1
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Baskidaki nokta kazancinin ¢aligmay1 koyulastirmasindan kaynaklanan ton
degisimlerinde, orta tonlarin geriye g¢ekilmesi de gerekmektedir. Bu da daha

once yapilan deneme baskis1 sonucuyla ton ayarlamalar1 yapilabilinir.

Sekil II.16 Nokta kazancinin dogru ayarlanmis bask1

Sekil I1.17 Nokta kazancmnin ayarlanmamis baski

I1.2.19.5 Dijital Trapping ve Overprint Ayarlamalari

Esnek ambalaj baskisi i¢in trapping ayarlamalari genelde 0.1 mm ile 0.4
mm arasinda degismektedir. Koyu renkli ¢izgi ve yazilarda agik renk zemin var
ise mutlaka overprint verilir. Kiigiik yaz1 ve sekiller i¢in trapping degeri diisiik,

biiylik yaz1 ve sekiller i¢in trapping yiiksek olur.
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I1.2.19.6 Distorsiyon Ayarlamalari

Esnek ambalaj baskisinda kalip, kalip silindirine sarilir ve kalip da uzama
meydana gelir. Bu uzama miktari, klise kalinligina gore degismektedir. Klise
kalinlig1 arttikca uzama miktar1 da artar. Distorsiyon ayari, c¢aligmayi

montajladiktan sonra ne kadar gerekiyorsa o miktarda daraltma verilerek yapailir.

I1.2.19.7 Fotosel Ayarlamalar1 ve Paket Yapisma Sekilleri

Esnek ambalaj da paketleme esnasinda otomatik dolum makinalarmin kesim
yerini tanimalar1 i¢in fotosel denen dikdortgen seklindeki zemine kontrast renkte
nokta konmasi gerekmektedir. Bu noktayr okuyan i1sik kirmizi renktedir. Bu
yiizden kirmizi disinda baska bir renk olmalidir. Fotosel yolunda sekil, degrade
gibi karigik goriintii olmamasi gerekir. Eger fotosel yolu acik tonda ise siyah,

fotosel yolu koyu tonda ise beyaz fotosel kullanmak en dogrusudur.

Esnek ambalajin sekli ne olursa olsun yapisma sekli iki tiirdedir. Bu yapisma

sekilleri A/A ve A/B diye adlandirilir.

A/A yapigsma da malzemelerin iki ayni tarafi (i¢ ve i¢ kismi1) birbirinin iistiine
gelecek gibi yapistirilip,yapisan kisim ambalajin lizerine yatirilir.Bu yapisma sekli
katlandiktan sonra 0n yiizlin kayma riski en fazla olan yapisma seklidir. Caligmada
teknik olarak iki ucun tam uguca yapigacagi ve sonra ambalajin lizerine yatirilacagi
diisiiniilir ve ortalamalar buna gore yapilir. Fakat dolum esnasinda, gerek
makinasmdaki ayar sorunundan, gerekse ambalajin ebati ile oynanmasindan dolay1
arka yapismay1 u¢ ucuna gelmeyebilir. Bunu anlayabilmenin tek yolu miisteriden

muhakkak baskili veya baskisiz numune isteyip 6l¢ii almaktadir.

ust cene

S @
% arka yliz 6n yiiz arka yiz %
o &y

© ©
> >

<< <<
|| .
fotosel

Sekil I1.18 A/A yapisma
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A/B yapisma da malzemenin iki farkli tarafi (i¢ ve dig) birbirinin {istiine
gelecek gibi yapistirilir. B yapigsma bir fotosel kanali kadar malzemeyi i¢ine alir.
Bu yiizden grafik ¢aligmasi sirasinda, ambalaji bir fotosel kanali kadar sola tagimak
gerekir. Yapisma paylar1 verilerek ambalajin agik halinin tam orta noktasmna
calisma yapilirsa paketlendiginde muhakkak 6n yilizdiizglin oturur. Bunlar temel
yapisma sekilleridir.Yapisma sekli belirlendikten sonra ambalajin son hali ¢ok
onemlidir. Yapistirma sekillerine gore ambalajin Onyiiziinii diizgiin ayarlamak
gerekir. Ciinkii tam ortalanan 6n yiiz paketlenince saga ve sola kaymasi oldukca sik
rastlanir. Bu ylizden miisteriden paketlenmis numuneye gore tasarim yapilip ara

mesafeleri ayarlamak daha sagliklidir.

ust cene

arka én yiiz a{ka
ylz yuz

A yapisma
B yapisma
A yapisma

- alt cene

fotose

Sekil I1.19 A/B yapisma

I1.2.19.8 Esnek Ambalaj Piktogram Sekilleri

Esnek ambalaj iizerinde, calismasina gore herbirinin uluslararasi ayri bir
anlami olan, kullanilmas1 zorunlu sekillere piktogram denir. Bu sekillerin en ¢ok

kullanilanlar1 sunlardir;

Kadeh-Catal: Ambalajlanan iiriin gida olmast durumunda mutlaka
konulmasi gereken ikondur. Bu, paketlenen ambalajin i¢cindeki gida malzemesine

hicbir sekilde zarar vermeyecegini belirtir.
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Sekil 11.20 Kadeh-Catal

Plastik Malzeme Spekti: Ambalajin malzeme cinsini ve kalinligin1 mikron

olarak belirtir. Bazi kisaltmalarin anlamlari;
PP: Polipropilen
OPP: Oryente edilmis Polipropilen
PE: Polietilen
Bu kisaltmalarin basina LD yada HD gibi kisaltmalarda gelebilir.
Ornegin;

LDPE: Diisiik yogunluklu Polietilen.

ES &3

Sekil I1.21 Plastik Malzeme Spekti

Gramaj Logosu: Paketlenecek iiriiniin toleranst olmaksizin %100 net dolum

yapilacaksa mutlaka gramajin ardindan bu sekil konulmalidir.

S

Sekil I1.22 Gramaj logosu

Avrupa Uriin Dolasim Logosu: Conformité Européenne kelimelerinin bas

harflerinden olusan, Avrupa Birligi teknik mevzuat uyumu cergevesinde mallarin
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serbest dolagimi ve {irlinlerin teknik yapilarma iliskin mevzuatinin daha basit hale
getirilmesi i¢in kullanilan semboldiir. Bu semboliin bulundugu iiriiniin, insan,

hayvan ve bitki saglig1 ve cevreye zarar vermeyecegi anlamina gelir.

C€

Sekil I1.23  Avrupa mal dolasim logosu

Uretildigi Ulke Simgesi: Paketlenecek iiriiniin iiretildigi iilkenin logosu ve
simgeside konulmalidir. Tiirk Mali isareti {irliniin Tiirkiyede iiretilip paketlendigi

ifadesini belirtir.

TURKMADD

MADE IN TURKIYE

TURKISCHE PRODUCTION
FABRIQUE EN TURQUIE
NPOH3BAEHO B TYPUHWU
TYELULKWUW TOBAP
NWPOU3BOACTBO TYPLUA

Sekil 11.24 Tiirkiye’de iiretilen iirlin i¢in kullanilan logo

Kalite ve Standart Logosu: Paketlenen iiriin, Tiirk Standartlar1 Enstitiisii’niin
belirledigi standartlar1 karsiliyorsa TSE logosu konur. ISO, HACCP gibi kalite

belgesine sahipse bu belgenin logolar1 da baski i¢in kullanilir.

Sekil I1.25 TSE logosu
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C—é 2 150 8001:2000
HACCP kalite sistem belgelidir

HACCP ||[HAS/I

REGISTERED

v

-(.L.

Sekil 11.26 ISO ve HACCP logolar1

Geri Doniisiim Logosu: Geri doniistiiriilebilir ambalajlar i¢cin mutlaka

konulmas: sarttir.

Y
& 2 ®
o & ~ 3
3 3 |§H
2 s |¥
Visgmd ¥

Sekil I1.27 Geri Doniigiim ve Cevre Koruma Logolart

Cevko Yesil Nokta: Ambalaji piyasaya sliren marka sahibinin, Ambalaj ve

atiklarnm kontrolii yonetmeligi uyarinca, geri doniisim sorumlulugunu, Cevko

isbirligiyle yerine getirdigini gdsteren bir isarettir.

Sekil 11.28 Yesil Nokta Logosu
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I1.2.19.9 Montaj Ayarlamalar:

Esnak ambalaj baskis1 yapilirken ¢aligma genelde tekli olarak basilmaz.
Calisma montajlanarak kalip kazanina boylu boyuna sarilir ve dyle baski yapilir.
Bu ylizden montajlama esnasinda birka¢ hususa dikkat edilmelidir. Montajlanirken
baski takip c¢izgisi mutlaka konulmalidir. Takip ¢izgisi kalibin c¢apraz

baglanmamasi icin dnemlidir. Iki isin arasina gerekirse ara boslugu konulmalidir.

Baskiya lamine yapilacaksa (metalize veya opak) baskinin icten yada distan
yapildig1 bilinmeli ve ona gore hazirlanmalidir. Caligmanin kroslart uygun sekilde

ayni hizada ve tiim renklerde oldugu kontrol edilmelidir.

11.2.20 Oluklu Ambalaj Baskis1 Uretimine Gére Yapilan Islemler

Oluklu ambalaj baskist sirasinda en ¢ok kullanilan klise kalinliklar1 3.94,
4.32, 5.00, 5.50, 6.00, 6.35mm. dir. Oluklu mukavva baskisinda kalip direk kazana
sarilmaz. Baski alan1 biyiikligiindeki opak asetata kaliplar parga parga
montajlanir. Kalip kazanimna isi baglamak icin asetatin lizerine ¢ita takilir. Makina
ozelligine gore asetatin alt tarafina asetat1 gerdirmek icin kusgdzii delikleri yapilir.
Asetat kazana baglanirken dnce cita takilir ve asetat gerdirilerek kusgozii delikleri
kazanm altindaki tastiklere baglanir. Lastikler yok ise asetatin alt kismi bant ile

kazana yapistirilir.

Oluklu mukavva baskis1 i¢in yapilan kalip montaji iki sekilde yapilir.
Birincisi makina yardimiyla yapilir. X ve Y koordinatlariyla kroslarin yerleri
belirtilir. Makinada iki adet optik kamera bulunur. Bu optik kameralar belirtilen iki
kros aras1 mesafede durarak, ilk kros ve ikinci krosu kamera yardimiyla, kalibi ¢ift
tarafli bantla asetata yapistirilir. Bir diger montaj sekli ise elde yapilir. Bunun i¢in
baskinin tiim renklerini tek renk pozitif filme toplayarak yerlesim yerlerine
kligeleri cift tarafli bant ile montajlanir. Her renk i¢in bu islemler yapilir ve

asetatlarm tepe noktalar1 esit olmalidir.

Oluklu ambalaj baskisinda genelde tire ve fazla renk hassasiyeti olmayan
caligmalar yapilir. Fakat giin gectikge trigromi ¢caligsmalar da siirekli artmaktadir.

Cogunlukla kullanilan tram sikliklar1 16-42 Ipc arasinda degismektedir.
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Oluklu ambalaj baskisi esnasinda baski alt1 malzemesi miirekkebi fazla
yayarak c¢ok kiiciik sekilleri, ¢izgileri kapatma riski ve ¢cok renkli baskilarda isin

oturmama riski diger baski alt1 malzemelerine gore daha ytiksektir.

I1.2.20.1 Yazi Puntosu Ayarlamalari

Oluklu ambalaj caliymalarinda muhteviyat, adres gibi yazilar genellikle ufak
yer kaplamaz. Yazilarin okunabilmesi i¢in en az 6 punto biiylikliigiinde olmali ve
bu yazilar basilirken birden fazla renk iistiiste kullanilmamasi iyi baski alinmasi
icin gereklidir. Kullanilan yazi rengi, is i¢indeki fotograf basilan renk i¢inden
kullanilmamas1 daha rahat basilmasini saglar. Disi yazilar kullanilirken kalin etli
yazi1 karakterleri kullanilmas1 daha iyidir. Cilinkii disi yazilar zemin i¢inde kapanma
riski tasimaktadir. Disi olmayan yazilar da ince yazilar kullanilmasi yazilarin

yayilip aralarinin kapanmamasi i¢in gereklidir.

Diisiik Puntolu yazilar mutlaka vektorel programlarda yazilmalidir Rip
esnasinda piksel tabanli programlarda yazilmis yazi kenarlar1 keskin ¢ikmaz. Bu
yizden kiigiik yazilarin kenarinda tirtikli sekilde yamulmalar meydana gelir ve
bdylece baski sonucunda kiiciik yazilar ¢ok fazla yayilmis olur. Kiiciik yazilarda
yazi1 aralar1 birbirine fazla yakin olmamalidir. Bu da yazilarin aralarmin
dolmalarina sebep verebilir. Biiyiik yazilarda ise kii¢lik yazilara oranla daha rahat

bask1 yapilabilmektedir.

11.2.20.2 Cizgi Ayarlamalar1

Oluklu ambalaj ¢alismalarinda minimum 0.3mm kalinhiga kadar c¢izgi
alinabilmektedir. Eger tek renk zemin icinde beyaz bir ¢izgi basilmasi
isteniyorsa bu deger minimun 0.5 mm olmalidir. iki yada daha fazla renkli zemin
icinde beyaz ¢izgi basilmasi isteniyosa her ekstra renk i¢in 0.2 mm kayma pay1
eklenmelidir. Baskida yayilma ve baski kaymasi ¢ok sik rastlanir. Miimkiinse

bireden fazla renk basilan alanda beyaz ¢izgi kullanmamak daha dogrudur.
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I1.2.20.3 Resim, Fotograf Ayarlamalari

Flekso bask: i¢in ¢ok gerekli olan baski oncesi orjinali ile baski sonrasi
orjinalinin resim ayarlamalari, oluklu ambalaj baskis1 icinde cok gereklidir.
Flekso bask: kaliplar1 yiiksek baski kalibi oldugundan %0 ile%]1 degerleri
kaliptaki tramlarin kopma degerleridir. Fakat oluklu ambalaj kaliplar1 daha
kalin ve yumusak oldugundan, diisiik yogunluktaki tramlarm kalipta titinma
sans1t daha distiktiir. Caligmalardaki kullanlan minimum yogunluk degeri %3
olmalidir. Daha diisilk yogunluklarda baski sonucu yogunlugu %0
olabilmektedir. Fotograftaki cmyk renk ayarlamalarinda eger 4 renk yogun olan
fotograf ise genelde cmy renklerine minimum %3 ton degeri verilmektedir. Ama
siyah renk detaylar1 sagladigindan siyaha %0 olan ton degerlerine %3 deger
verilmez. Cmy renklerinde minimum %3 deger verilmesiyle bu sefer fotograftaki
diisiik ton degerleri grilesir. Bu yiizden renklere kopma verilip verilmemesi de o
anki ¢aligmadaki renk yogunluguna baghdir. Basilacak fotograf i¢inde pantone
renk istenen bir boliim var ise bu boliim o fotograf icinden ayrilmalidir. Ayrilan
bolim istenen pantone renk i¢in ayri renk kanali olusturulup ayarlar1 ona gore

yapilir.

I1.2.20.4 Renk Ayarlamalari

Oluklu ambalaj baskis1 i¢cin renk ayarlamalar1 yapilirken dncelikle basilacak
calismanin kromolini miisteriye onaylatmak sarttir. Ciinkii baski esnasinda
olusabilecek ton farkliliklar1 daha sonra problem yaratir. Kromolinin baskiyla
birebir tutmasi da ¢ok dnemlidir. Oncelikle dijital kromolin kullaniliyorsa her bask1
makinast i¢in ayr1 renk profili olusturulmalidir. Bu renk profilinde kullanilan tiim
kriterler o makinanin basacagi tiim isler i¢in gecerli olmalidir. Kullanilan
miirekkep, ortam kosullar1 ve hatta makina hiz1 bile renklerdeki ton oynamalarina

bliylik etki etmektedir.

Oluklu ambalaj baskisinda kullanilacak ekstra renk ayarlamalarinda bir¢ok
faktor bulunur. Birincisi miisterinin hassas oldugu logo gibi yerlerin pantone renk
istemesi, o rengin ekstra kullanilma gerekliligi getirmektedir. ikincisi doygun
zemin rengi bulunuyorsa proses renklerden o doygun rengi basmaya c¢alisilmasiyla

bu sefer calismanin diger taraflarindaki fotograflarin koyulmasina sebep
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verebilmektedir. Bu ylizden doygun zeminlerde ekstra kullanilmasi gerekir. Bir

diger ekstra renk kullanim gerekliligi tonu zor tutturulan renklerdir.

I1.2.20.5 Dijital Trapping ve Overprint Ayarlamalari

Oluklu ambalaj baskisinda renk kaymasi c¢ok sik rastlanir bu yiizden
trapping degerleri biraz yiiksektir. Trapping ayarlamalar1 genelde 0.5 mm ile 1
mm arasinda degismektedir. Kiigiik yaz1 ve sekiller i¢in trapping degeri diisiik,
biiylik yazi ve sekiller i¢in trapping yiiksek olur. Koyu renkli ¢izgi ve yazilarda

acik renk zemin var ise mutlaka overprint verilir.

I1.2.20.6 Distorsiyon Ayarlamalari

Oluklu baskida distorsiyon ayarlamalar1 her obje i¢in baski yoniine dogru
yiizde degeri olarak verilmektedir. Distorsiyon ayar1 verildikten sonra

calismanin film ¢iktist alinarak klise imalatina gegilir.

I1.2.20.7 Oluklu Ambalaj Piktogram Sekilleri

Oluklu ambalajda piktogram sekilleri kutunun daryiiziinde, maksimum istif

miktari, kutu yonii, uyar1 isaretleri ve geri doniisiim isaretleri gibi sekiller bulunur.

FA2LA 8T

Sekil 11.29 Oluklu ambalaj uyar1 isaretleri
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Sekil I11.30 Oluklu ambalaj geri doniisiim logolar1

I1.2.20.8 Montaj Ayarlamalar1

Oluklu ambalajda eger kutu a-box ise baskisi yapilacak caligma tekli
bicimde baskis1 yapilir. Bu ylizden esnek ambalajdaki gibi ¢oklu montaj1 yapilmaz.
A-box kutunun i¢ 8l¢ii ve dis dl¢ii olarak iki gesit lgiilendirilmesi bulunur. I¢ dlcii
de kutunun oluk paylar1 olmadan kutunun i¢indeki iiriin konulacak yerin en boy ve
yiikseklik 6lciisii bulunur. Baski kutunun digina basildigindan oluk paylarimi

ekleyerek baski ¢calismasinin yapilmasi gerekir.

en olgisi/2

en hoy en boy

—vyilkseklik ——

Sekil I1.31 A-Box kutu agilim1

Oluklu baski i¢in hazirlanan kaliplar asetata montajlanarak  baskis1
gergeklestirilir. Yazilarin, sekillerin, ve resimlerin parca yapilarak asetata dogru

yerlere montaj yapilmasi gerekmektedir.

Oluklu ambalaj a-box degil bicakli ise bicagin vektorel ¢izimi mutlaka

alimmalidir. Buna gore yerlesim yapilip kalip hazirlanmasina geg¢ilmelidir.
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I1.3 FLEKSO BASKI KALIBI HAZIRLIK ASAMASI
I1.3.1 Flekso Bask1 Kaliplari

Flekso baski kaliplari, Fotopolimer esasli kauguk kliselerdir. Bu kaliplar ¢ok
tabakali plaka yapisi iizerinde olusmustur. Kalip plakasinin en iistiinde koruyucu
tabaka bulunur. Koruyucu tabaka pozlama esnasinda ¢ikarilir. Bu tabakanin altinda
rolyef tabakasi bulunur. Ana poz rolyef tabakasmi etkiler ve kalipta pozlanan
yerler sertleserek indirme iinitesinde poz gérmeyen yerler banyoya karigir. Boylece

kalipta i olan yerler iistte kalarak baski gerceklesir.

Ham Klise Yapisi
1- Koruyucu tabaka
2- Rolyef tabaka
3- Stabil tabaka
4- Tasiyici tabaka
5- Koruyucu tabaka

Sekil I1.32 Ham klise tabakasi [16]

11.3.2 Pozlandirma

Fotopolimer baski kalibinin pozlandirmasi esnasinda Ultra Viyole (UV)
lambalar1 kullanilarak, kalip polimerizasyon reaksiyonuna ugrayarak ¢oziilemez
hale gelir. UV ile bu lambalardan meydana gelen 1sinlarin dalga boyu 360-370

nanometre arasinda bulunmaktadir.

Isik giicli pozu etkiler. Pozlandirma lambasi eskidiginde 1s1k giicii diiser. Bu
yiizden pozu arttirmak gerekir. Pozlandirma lambalarini periyodik olarak kontrol
etmek gerekir. Ol¢iim icin UV radio metre kullanilir. UV radio metre yok ise film
kontrol seritleri yada poz test negatifleri kullanilabilir. Lambalar yeniyken film
kontrol seritleri yada poz test negatifleriyle test klisesi hazirlanmalidir. Bu test
kligsesine gore belirli siire araliklarla test diizenli araliklarla tekrar edilmelidir.
Pozlandirma sasesinden farkli degerlen alinmaya basladig1 taktirde lambalar

degistirilmelidir. (1)
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Pozlandirma teknikleri Analog ve Dijital Pozlandirma olarak ikiye

ayrilmaktadir.

I1.3.3 Analog Kalip Pozlandirma

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

yerleri ultraviyole 151k ile pozlandirarak, kalip tiretilmesi seklidir.

11.3.3.1 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 gegcmemesi gereken yerlerin yogunlugu 4-5 densite araliginda
bulunmasi gerekir. Daha diisiik densite degerinde, is olmayan yerlerden 151k sizarak

fotopolimer kalibin rolyef derinligini etkiler ve kalipta istenen kaliteye ulagilmaz.

11.3.3.2 Arka Poz

Arka poz, ana pozlamadan Once kalibin polyester tabanl arka tabakasina UV
151k ile uygulanir. Kalibin sertlesmesi, fotopolimer ile asetatin birbirine daha
saglam bir sekilde yapismasmi saglar. Arka poz siiresi klise kalinligina gore

degisir. En uygun poz siiresi arka poz testi ile gerceklesir.

11.3.3.3 Ana Poz

Ana poz da negatif film kullanilir. Ana poz isleminde baski yapilacak
goriintli kalip iizerinde olusturulur. Poz goren yerler, polimerizasyon reaksiyonu ile

coziilemez hale gelir. Filmdeki seffaf yerler her detayiyla kalibin lizerine geger.
Ana poz siiresi; isin sekline, tram yogunluguna, istenen rdlyef yiiksekligine,
vakum filminin transparanlik Ozelligine, pozlandirma makinasinin cinsi, UV

lambalarinin eskime durumu, klise kalinligima gore degisir. En uygun poz siiresi

arka poz testi ile ayarlanir.
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11.3.3.4 Son Poz

Son poz, kurutma bittikten sonra klisenin rélyef tabakasma filmsiz olarak
uygulanir. Son pozun amaci, rolyef tabakasinin bazi bdliimleri tam polarizasyona
gegmeyerek sertlesmemesidir. UV-A ile yeteri miktarda pozlandirma yapilarak

rolyef tabakasmin her tarafi esit derecede sertlesmesi saglanir.

I1.3.3.5 Light Finishing

Kurutmada buharlasan solventin kalip Tlizerinde kalan artiklari, kalibin
yiizeyini yapiskan hale getirir. UV-C 1siklar1 ile bu poz gergeklestirilerek kalibin
yapigkan ylizeyi ortadan kaldirilir.

I1.3.4 Dijital Kalip Pozlandirma (Bilgisayardan Kaliba Yontemi)

Dijital kalip pozlandirma sisteminde film kullanilmaz, pozlandirma
elektronik ortamda gerceklesir. Kalip iizerinde 6zel olarak, 151k gegirmeyen bir
tabaka bulunur. Lazer, bu 151k gecirmeyen tabaka iizerinde 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.
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Grafigi hazirlanan ¢aligma eps yada pdf formatinda ana servera gonderilir.

EPS dosyasi refine yapilarak pdf dokiimanina ¢evrilir.
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Refine edilen dokiiman sanal goriintii i¢in hazirdir. Gorsel prova meniistinden
calibration & screening bdliimiinden tram sikligi, tram agisi, maxtone ve digicap

ayarlar1 yapilir.

bk Eimadao VECT A AEES
Sayfa_GorselProva

. .3 —— -
£
®ICI0.6.P & Hi
ool = |
o Output To | Virtual Proof (Low resolution) | | -
b @ O Copydot .
prs #Ref-1
b Gl ¥ colorConvert !
b+ [ ¥ tayour L
b B ¥ Render
& - B ¥ Calibration & Screening
Calibration
ol Calibration Curve | %3 NONE %% T]
A - -
l‘] Screening Mode @ Override all Screening () Keep DotShop Settings () Use Document’s Screening, if Present
Screen System “Creosettes FlexoZ I‘
& 4| | Dot Shape “Round "‘ﬂ
L =
v S_uaen Angles o
|| screen Ruling 100.0 4 Ipi |Cyon 32.500° (Cyon)
| [Magenta 22.589° (Magenta)
v | Mtone e = [veltow 7.500° Crellon)
’ Maxtone Dot Width Highlights 1 p Shadows 1 |B1ack 52,500 (Block)
1 HyperFlex 0 pixels
J DigiCap
. & x pixels ¥ pixels
14| screen Color (.E- [ Add/Modify )
..atAngle (52.500° Black) ™ " (pelete )
| Rotate Screens With 1-Up Anwork 9 Mirror Screens With 1-Up Artwork [ Set Halftone Phase for each 1-Up Artwork
[ Screen Solids
[ Override Increased Yellow Ruling
b & v Device
| —
2 ( Cancel )} (0K 3
)

Sekil 11.36 Dijital Pozlandirma Oncesi Ayarlar [2]

Gorsel provanin sonucunda basilacak c¢alismanin baski provasini ekranda

gormiis oluruz.

Sekil 11.37 Dijital Pozlandirma Oncesi Gérsel Prova [2]

Gorsel Provada Problem gormedigimiz taktirde kalib1 pozlamak i¢in tram ve

diger ayarlar yapilarak her rengin 1 bit tiffini elde ederiz.
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Buradaki ayarlar meniisiinde “Calibration Curve” boliimiinde daha Once
hazirlanmis test sonucuna gore, tram ton degerlerinin hangi degerlere getirilince
bask1 sonucu kalitesini istenen seviyeye geleceginin ayarlari kayitli bulunmaktadir.
“Screen System” meniisiinde kayithi tram agilar1 bulumur ve istenilen agilar
ayarlanabilir. “Screen Ruling” boliimiinde Ipi degerinden tram sikligi degeri

istenilen diizeye degistirilebilir.
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Sekil 11.38 Dijital Pozlandirma Oncesi Ayarlar [2]

Istenilen degerlerdeki ayarlar girildikten sonra ¢alismanin 1 bit tiff

goriintiisii elde edilir.
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Sekil I1.39 Dijital Pozlandirmasi Yapilacak Calismanin 1 bit tiff goriintiisii [2]

11.3.4.1 Arka Poz

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

degisir. En uygun poz siiresi arka poz testi ile gerceklesir.

11.3.4.2 Ana Poz

Arka pozu yapilmis kalibin 6n tarafina 1 bit tiff olarak kaliplar her renk ayr1
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.

11.3.4.3 Son Poz

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

rolyef tabakasmin her tarafi esit derecede sertlesmesi saglanir.
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11.3.4.4 Light Finishing

Kurutmada buharlasan solventin kalip Tlizerinde kalan artiklari, kalibin
yiizeyini yapiskan hale getirir. UV-C 1siklar1 ile bu poz gergeklestirilerek kalibin
yapiskan yiizeyi ortadan kaldirilir.

11.3.4.5 Bump Ayarlar1

Bump ayarlar1 ¢aligma riplenirken, klise sertligine ve kalimhigina gore %1 ile
%35 arasindaki degerler, klise tram kopmast vb. mekanik olarak klisede sorun
yaganmamasi i¢in %4 ile %7 gibi tram ton degerlerine yiikseltilerek tramlarin

olusmasinda, tram i¢in mukavemet saglamaktadir.

11.3.4.6 Maxtone

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

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

11.3.4.7 Digicap

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

baskida dagztir.

Sekil 11.40 Digicapl ylizey
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Sekil I11.41 Normal kalip yiizeyi

I1.3.4.8 Raster Scaling

1 Bit dosyanin olg¢eklendirilmesi. Dijital pozlandirmada kalibin kazana
sarilmasinda tramlarin kazana sarilmasi sonucu tramlarm eliptik olmasini
sonlandirir. Boylece baskida yuvarlak nokta olmasmi saglar. Boylece nokta
kazanci da saglanmis olur. RIP de dijitale pozlandirma yapilirken raster scaling ile

1 bit tife daraltma da verilmis olunur.

I1.3.5 Dijjital 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 11.42 Analog ve Dijital kalip tepeleri
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I1.3.6 Klise Kalinligina Gore Poz Siiresi

Flekso baski kalib1 iiretimi esnasindaki poz siireleri, 151gin giicli, kalibin
istenen sertligine ulagmasi, ham klige iiretici tavsiyeleri gibi kriterlere dayanarak,
poz siireleri degisebilmektedir. Ornegin, ¢aligmalarda fazla detay bulunuyorsa poz

stiresi artar. Fakat detay olmayan zemin ¢alismalarinda poz siiresi diisiik tutulur.

Klise Arka Poz Ana Poz Son Poz Finishing
Kalinligi(mm) (saniye) (dakika) (dakika) Pozu (dakika)
0.76 10-20 8-20 10-15 7-15
1.14 5-50 8-20 10-15 7-15
1.70 5-50 8-20 10-15 7-15
2.30 25-80 8-24 10-15 7-15
2.54 25-80 8-24 10-15 7-15
2.72 25-80 8-24 10-15 7-15
2.84 25-80 8-24 10-15 7-15
3.18 30-200 8-24 10-15 7-15
3.94 50-200 8-20 10-15 7-15
4.32 50-200 8-20 10-15 10-15
4.70 80-200 8-20 10-15 10-15
5.00 80-200 8-20 10-15 10-15
5.50 80-200 8-20 10-15 10-15
6.00 80-300 8-20 10-15 10-15
6.35 80-300 8-20 10-15 10-15

Tablo I1.7 Klise Kalinligina gore poz stireleri

I1.3.7 Sertligine Gore Kalip Tiirleri

Flekso baskida kullanilan kalip sertlikleri, kalinliklara ve tiretici firmalara

bagli olarak degismektedir.
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Kligse Kalinlig1 (mm) Sertlik (shore A)
0.76 82-88
1.14 73-78
1.70 57-70
2.30 55-58
2.54 48-66
2.72 46-65
2.84 38-64
3.18 36-38
3.94 35-41
4.32 34-36
4.70 33-36
5.00 32-36
5.50 32-35
6.00 32-33
6.35 31-34

Tablo II1.8 Klise Kalinligina gore sertlik degerleri

Flekso kaliplarindaki sertlik diizeylerinin degiskenligi  baski alt1
malzemesinin cinsine baglidir. Yiizeyi piirlizsiiz malzemelere baski yapilirken
shore degeri yiiksek olmalidir. Bu, daha kaliteli baski elde edilmesini saglar. Shore
orani diisiik olan kaliplar oluklu mukavva gibi ylizeyi piirlizlii olan baski alt1
malzemelerinde tercih edilmektedir. Bunun nedeni diisiik shore sayesinde kalip
rolyefleri daha esnek oldugundan, piirizde cukur kalan yerlere bile baski
yapilabilmektedir. Diisiik shore ile piirlizsiiz yiizeylere baski yapildiginda ise
tramlarda nokta kazanci orani yiikseldiginden baski degerleri yogun ¢ikar ve

miirekkep tramlarda kenara yayilarak tramlarda dalgalanma meydana gelir.

48



Sekil 11.43 Tram yayilma sekli

11.3.8 indirme

Flekso baski kalibi hazirlama esnasinda, kalip pozlandirildiktan sonraki
yapilan banyo islemine indirme denir. Indirme asamasinda, pozlanma asamasinda
polimerizasyona ugramayan fotopolimer materyal, ¢oziilerek solventin icine

karisir. Indirme islemi polimerin yiizeyinden baslar ve asagiya dogru devam eder.

Klise Kalinlig1 (mm) Rolyef Yiiksekligi (mm)
0.76 0.6
1.14 0.6-0.7
1.70 0.7-0.9
2.30 0.8-1.2
2.54 0.9-1.2
2.72 0.9-1.2
2.84 0.9-1.2
3.18 0.9-1.5
3.94 0.9-1.5
4.32 1.2-2.0
4.70 1.2-2.2
5.00 1.8-2.8
5.50 2.0-3.0
6.00 2.0-3.0
6.35 2.2-3.0

Tablo I1.9 Klise Kalinligia gore uygun rolyef yiikseklikleri
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Indirme islemi miimkiin olan en kisa siirede yapilmalidir. Indirme sirasinda
rolyef yliksekligi de ¢oziilebildiginden, kalip solvent i¢inde uzun kalirsa rolyef

zarar goriir. In-line ve rotary olmak iizere iki tiirlii indirme sekli vardir.

11.3.8.1 In-Line

In-line sisteminde, kalip pim g¢ubugu yardimiyla diiz sekilde makinaya
beslenir ve diiz sekilde ¢ikis boliimiinde islem biter. Oncelikle makina pim
cubugunu ve kalibr alarak, kalip ilerleyerek makinanin solvent olan kisma dogru
girer. Firca basmeci kalip yliksekligine gore ayarlanir. Firgalar solvent ile birlikte
kalip yiizeyine baski uygulayarak, kaliptaki is olmayan kisimlar acilir. indirme
islemi tamamlaninca, kalip makina ¢ikis boliimiine dogru ilerler. Cikista dnce pim

cubugu arkasindan kalip ¢ikar. Kalip incelenir ve kurutucuya aktarilir.

I1.3.8.2 Rotary

Rotary sisteminde, silindir vasitasi ile kalibin indirme islemi gerceklesir.
Once kalip indirme silindirine takilir, uygun indirme siiresi ve solvent tazeleme
oranlar1 se¢ilr. Firca basmciin kalip yiliksekligi i¢in uygunlugu kontrol edilir.
Solventte kalibin ¢6ziilmesi islemi gergeklesir. Rotary sistemde diizgiin bir kalip
yiizeyi elde etmek igin mavi havlu prosediirii uygulamak gerekir. Indirilen kalip
temiz indirme solventi ile yikanir. Mavi havlu ile once kalibin 6n yiiziindeki
solvent temizlenir. Kalibin 6n yiiziine yani bir mavi havlu konur, ters bir sekilde
temiz ve diizgiin bir yiizeye kalip yerlestirilir. Kalibin arka yiizii de baska bir mavi
havlu ile temizlenir. Kalibin 6n yiiziindeki mavi havlu alinip kalip kurutucuda

kurutulur.

Indirme iiniteleri, solvent tazeleme sistemlerine de sahiptir. Solvent tazeleme

orani, indirilen kalip alan1 ve rolyef yiiksekligine gore degisir. [1]

Fotopolimer flekso baski kaliplarinin banyosunda indirme esnasinda
Perkloretilen ve n-Butanol c¢ozeltisi yada buna alternatif alternatif Solvent

cozeltileri kullanilir.
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11.3.8.3 Perkloretilen / N-Butanol Solventi

PER olarak adlandirilan bu solvent, iki organik ¢dzeltiden maydana gelir. Ug
birim Perkloretilen ve bir birim n-Butanol karigimindan olusur. Karisim renksiz,
ucucudur ve buna su karistirilmaz. Yaklasik kullanilan solventin ozkiitlesi 1,418
g/cm3 olmalidir. Bunun altindaki degerde perkloretilenin biriminin diisiik oldugu,
yiiksek degerde ise perkloretilenin biriminin fazla oldugunu gosterir. Ozkiitle
degerinin yikama ¢ozeltisinin sicakligina bagli olarak degeri degisebilmektedir.
Banyonun o6zkiitlesini 6lgmek i¢in hidrometre kullanilir. Hidrometreler 20°C’lik

sicakliga gore ayarlanmigtir.

(Cozeltinin buharlar1 havadan agirdir. Perkloretilen yanmaz. Ancak n-Butanol
29°C’ de parlar ve yanabilir. 3 birim Perkloretilen ve 1 birim n-Biitanol karisimimin

yanma noktas1 51°C’dir.

Perkloretilen n-Biitanol karigimi ¢ok ugucu ve ayni zamanda kanserojen etkisi
oldugundan insan sagligma ve ¢evreye zararlidir. Bu nedenle ¢alisilan alan iyice
havalandirilmalidir. PER agresif bir solvent oldugundan kaliteyi olumsuz yonde
etkiler. Bu solvent Tiirkiye’de ¢cok yaygin olarak kullanilir ve PER Almanya’da 1988

yilindan itibaren yasaklanmgtir. [17]

I1.3.8.4 Nylosolv-II Solventi
Nylosolv-II ii¢ kistmdan olusur. Bunlar %40 Additiv-A, %20 Additiv-B ve
%40 Additiv-C’dir.

Nylosolv-II ilk kullanildiginda eklentisiz halde banyo makinasina konur. Bir
stire sonra kirlenen solvente “Destilasyon” islemi uygulanir. Destilasyon tazeleme
islemidir. Additiv A-B ve C oranlarinda meydana gelebilecek eksiklikler ile

tazeleme gerceklesir.
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Kalinlik (mm) Fir¢a yiiksekligi(mm) Hiz (mm/dakika)
0.76 8-10 160-200
1.14 8-12 160-200
1.70 10-12 160-200
2.30 12-14 130-200
2.54 12-16 130-200
2.72 12-16 130-200
2.84 12-16 130-200
3.18 16-17 130-190
3.94 17-18 130-190
4.32 17-18 130-150
4.70 17-18 130-150
5.00 17-18 130-150
5.50 19-20 130-150
6.00 19-20 130-150
6.35 19-20 130-150

Tablo II.10 Klise Kalinligina gore banyo akis hiz1 ve firca yiikseklikleri

11.3.9 Kurutma

Indirme sirasnda, firga banyo ile kalibin is olmayan yerlerlerinde ¢ukurluk
meydana gelir ve kalibin her tarafinda, banyoyu absorbe edilerek kalip siser.

Kurutmanin amaci, kalibin bilinyesindeki banyo karisimimin buharlasarak kaliptan

uzaklagmasini saglayarak kalibin orjinal kalinligin1 yakalamaktir.

Kurutma islemi 60°C’ sicakligindaki isitilmis hava dolu firinlarda yapilir.

Kurutma zamani ve sicak havanin kalibin her tarafina esit miktarda olmasini

saglamak gereklidir.
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Yiiksek sicaklik kalibin polyester tasiyicisini biiziistiirebilir, diisiik sicaklikta

ise kalip yeteri kadar kurumayarak, kalip yiizeyinde algak ve yiiksek noktalarin

kalmasina neden olur.

Kligse kalinhigina gore kurutma siiresi degisir. Kalibin iizerindeki ¢aligmanin

tramli yada tire olmasi da kurutma siiresini ufak degisikliklere neden olur. Tramli

isler tire islere gore daha uzun kurutma siiresince firinda birakilmalidir.

Kalinlik (mm) Kurutma Siiresi (60°C/saat)
0.76 1.0-1.5
1.14 1.5-2.5
1.70 2.0-3.0
2.30 2.0-3.0
2.54 2.0-3.0
2.72 2.0-3.0
2.84 2.0-3.0
3.18 2.5-3.5
3.94 2.5-3.5
4.32 2.5-3.5
4.70 2.5-3.5
5.00 2.5-3.5
5.50 2.5-3.5
6.00 3.5-4.0
6.35 3.5-4.0

Tablo II.11 Klise Kalinligina gére kurutma parametreleri
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I1.4 FLEKSO BASKI KALIBI HAZIRLIK SONRASI ASAMASI
11.4.1 Coklu Montaj, Montaj Yapilislar1

Flekso baski kaliplarinin montaji, makinanin kalip silindirlerine ¢ift tarafli

bantlar vasitasi ile yapilir.

Kalip taraft yapigkani

Polyester
stabilizasyon
folyosu

Kapal hiicre
polietilen képiik

ﬁ Silindir tarafi yapigkani

Sekil 11.44 Montaj bantlar1 yapisi [1]

Montaj bantlar1 kauguk ve akrilik maddelerden yapilmistir. Bantlarin
tastyicisi kagit, kumas, polyester, PVC, kopiik olabilmektedir. Fotopolimer flekso
baski kaliplar1 i¢in en uygunu akrilik yapiskanli montaj bandidir.

Flekso baski da ¢oklu montaj yapilislar: tiretim sekline gore degisir. Etiket
ve selefon baskisinda kalip hazirlama asamasindan Once, basilacak calisma igin
kazan cevresi ve bobin genisligi ebadmna gore is cogaltilarak montaji yapilir.
Oluklu mukavva gibi malzemeler i¢cin kaliplar par¢a hazirlanir ve opak asetat

tizerine ¢ift tarafli bantlarla kaliplarin montaj1 hazirlanir.
Takip cizgisi

Baski tasirmasi

— Baski bl(}agl

>

Akis yonu

Sekil 11.45 Etiket baskis1 montajlama sekli
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Takip cizgisi

baski baski
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Sekil 11.46 Esnek Ambalaj baskis1 montajlama sekli
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Sekil 11.47 Oluklu Ambalaj Asetata Montaj Sekli

I1.4.2 Kalip Saklama Kosullar1

Fotopolimer flekso baski kaliplari, uygun ortam kosullarinda saklandigi

stirece, 0zelliklerinden birsey kaybetmeden uzun siire saklanma 6zelligine sahiptir.

Kaliplar karton kutular iginde, karanlik yada fazla aydinlik olmayan, oda
sicaklig1 diisiik yerlerde saklanmalidir. Giines 151gmma maruz kalmamalidir. Sicak

yerlerde saklanan kaliplarin 6mrii kisalir.
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Beyaz 151k veya UV 15181 girisi engellenmelidir. Giin 15181 veya normal
lamba bir miktar viyole 151¢a maruz kalir ve 151g1n kaliba polimerizasyonuna neden
olabilir. Odanin i¢ine viyole 151k girmemesi i¢cin odanin pencerelerine UV 151k

kesen filtre filmler takilmalidir.

Calisma alaninda kullanilan 151k rengi sari olmalidir. Normal floresan

lambalarin {izerine sarilabilecek sar1 renkli film de uygun olmaktadir.

Kalip tizerine agir cisim konulmamasi gerekmektedir. Kalibin ezilmeine
neden olur. Kaliplar iist iiste istiflenecek olursa indirmesi yapilmis kaliplar
birbirine yapisabilir. Yapigmamasi i¢in kalip aralarina yapigmasimni Onleyecek

malzemeler konmalidir. [1], [17]

11.4.3 Aniloks Merdane

Aniloks merdane, miirekkep merdanesinden gelen miirekkebi kalip silindirine
tasinmasini saglayan, iizerinde ¢ukurcuklari bulunan seramik kapli merdanedir.
Aniloks merdaneler iiniform olarak iglenmis graviir silindirleridir. Aniloks
merdanelerin hiicre yapilari, hangi baski uygulamalarinda kullanilacaklarini
belirlerler. Secilecek aniloks merdanenin &zellikleri basilacak isin grafik

ozelliklerine ve baskialt1 malzemesinin 6zelliklerine gore degisir.

11.4.3.1 Aniloks Merdanenin Ozellikleri

Aniloks merdanenin 6zelligindeki se¢imi etkileyen faktor, anilokstaki hiicre
hacmidir. Hiicre hacmi baski densitesini etkiler. Hiicre hacmini belirleyen
ozellikler hiicre sayis1 ve hiicre derinligidir. Hiicre sayisi, 1 in¢ ¢izgi lizerindeki
hiicre sayisidir. Santimetre cinsinden ifade edilmek istenirse bu deger 2.54’e
boliinmelidir. Hiicre derinligini aniloks hiicre sayisina gore orantilayarak bunun
tesbitini aniloks treticisi tarafindan yapilir. Baskida kullanilacak aniloks 6zellikleri
bu kriterlere gore belirlenir. Ornegin 200 lines per inch (1 ing ¢izgi iizerinde 200
hiicre ) ve 30-53 mikron derinliginde hiicre yapisina sahip bir aniloks merdanenin
tagiyabildigi miirekkep hacmi 7.5 bem (ing karede milyon mikron kiip)’dir.Bu
miktar ¢ok yiiksek bir hacimdir.Bu 6zellikteki aniloks merdane ile piliriizli yiizeyi

kraft kagit iizerine rahatlikla zemin baski yapilabilir.Buna karsmn ince ¢izgilerin
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kiigiik punto yazilarin ve 48’lik tram kullanilar kuse kagit {izerine yapilacak
baskilar icin ise; 600 Ipi ve 1.6 becm 0Ozelliklerinde aniloks merdane kullanmak

gerekmektedir. [1]

Zemin baskilarda elde edilecek zemin doygunlugu i¢in yiiksek hacimli
aniloks kullanarak, aniloks kaliba fazla miirekkep vererek istenen doygunluga

ulasilabilinir.

Tram sikligina gore aniloks secimi yapilirken, baskisinda yiiksek hiicre sayili
diisiik hacimli aniloks secerek yiiksek tram siklig1 degerlerinde baski yapilir.
Bunun i¢in bir oran da bulunmaktadir. Basilacak tram siklig1 degerinin 3,5-5 kat1
arasindaki hiicre sayisina sahip aniloks merdane kullanilmalidir. Ornegin 100 Ipi
tram sikliginda baski yapabilmek icin 350 Ipi ile 500 Ipi arasindaki hiicre sayisinda

aniloks merdane kullanilmalidir.
Aniloks merdanelerinin degisik hiicre sekilleri bulunmaktadir.

Trihelical: Aniloks merkez eksenine 45 °’lik ¢izgilerden olusan hiicre seklidir.

Bu hiicre sekli dncelikle akiskan miirekkeplerin kaplama uygulamalarida kullanilir.

Z

Sekil 11.48 Trihelical hiicre yapis1 [16]

Piramid: Piramid hiicre ters piramid goriiniimiindedir. Bunlar dncelikle wipe

roll miirekkep ayar sisteminde kullanilir.

Sekil 11.49 Piramid hiicre yapisi

57



Kesik Piramid (Quadrangular): Ucu kesik piramid seklindedir. Bunlar ¢ok

yonlii olarak wipe roll ve doctor blade sistemleriyle birlikte kullanilir.

Sekil I1.50 Kesik Piramid hiicre yapisi

Hexagonal: Hexagonal hiicre, ucu kesilmis altigen tiirii prizma seklidir. Bu

altigenler ¢ok iyi karakteristik 6zelliklere sahip olarak toplanmaistir.

Sekil I1.51 Hexagonal hiicre yapist
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BOLUM III.

III. DENEME BASKISI ARASTIRMALARI

IT1.1 ARASTIRMA YONTEMLERI

Baski Hazirlik ve Kalip hazirlama parametreleri iki ana bashk altinda
incelendi. Birinci ana baglk da kalip hazirlanmadan 6nceki dijital grafik hazirlik
esnasindaki yapilmasi gerekenler ve ikinci ana baslik olarak da kalip
hazirlandiktan sonraki baski hazirligi icin test baski sonu¢ ve karsilastirilmalari
yapildi. Deneme baskilarinda dijital ve analog yontemle kalip hazirlanip, farkli

anilokslar ile baskilar yapilmistir.

IIL.2 ARASTIRMA ARACLARI
Bu calismada test baskisi i¢in kullanilan materyaller, malzemeler ve araglar

sOyledir.

Dijital pozlandirma cihazi-Kodak Creo Thermoflex

Dijital pozlandirma i¢in kullanilan klisenin 6zellikleri ve liretim kosullar:

Klise Markasi : nyloflex® ART-DII
Klise Kalinlig1 : 1.14 mm

Tram Siklig1 144 Ipc

Kligse Ebad1 : 40x52 cm

Klise Sertligi : 75 Shore

Arka Poz Siiresi : 15 saniye

Pozlama Siiresi : 20 dakika

Banyo Icerigi : 3/4 Perkloretilen ve 1/4 n-Butanol
Banyo Gegis Hiz1 : 160 mm./dakika
Firmmda Kalma Siiresi : 90 dakika

Firm Sicakligt : 60 °C

Analog pozlandirma i¢in kullanilan klisenin 6zellikleri ve tliretim kosullart:
Klise Markasi : nyloflex® ART
Klise Kalinlig1 :1.14 mm
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Tram Siklig1 144 Ipc

Kligse Ebad1 : 40x52 cm
Shore 275
Arka Poz Siiresi : 15 saniye

Pozlama Siiresi : 20 dakika

Banyo Icerigi : 3/4 Perkloretilen ve 1/4 n-Butanol
Banyo Gegis Hiz1 : 160 mm./dakika

Firmda Kalma Siiresi : 90 dakika

Firm Sicakligt : 60 °C

Klise band1 6zellikleri

Bant Markasi1 : Tesa 52307 Softprint Steal Master
Kalinlik :0.07 mm

Renk : Seffaf

Tas1yici : Akrilik

Bask1 miirekkebinin 6zelikleri:

Markas1 : Romer

Cyan: HF3000 ProcessCyan, Vizikozite: 30
Magenta: HF2000 ProcessMagenta, Vizikozite: 30
Sari: HF1000 ProcessYellow, Vizikozite: 35
Siyah: HF9000 ProcessBlack, Vizikozite: 34
Inceltici: En ¢ok %35

I11.3 BASKI HAZIRLIGI TEST BASKISI CALISMALARI

Test baskis1 g¢alismasinda oOncelikle Dijital ve Analog pozlandirilmig
kaliplarin birbirleri ile arasindaki karsilastirmalar yapilmistir. Baskida kullanilan
farkli aniloks degerlerinin sonuglarinin da karsilastiriimas: yapilnustir. Olgiim

sonucunda elde edilen degerler tablolar ve grafikler halinde verilmistir.
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I11.3.1 Dijital Pozlandirilmig Kalip Baski Sonuglar1

Magenta

Orijinal (%) | Sar1 (%) | Cyan (%) (%) Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 2 2 2 2
2 3 3 3 3
3 4 4 4 4
4 5 5 5 5
5 5 5 5 5
6 6 6 6 6
7 7 7 7 7
8 7 7 8 7
9 8 8 8 8
10 8 8 9 8
15 12 13 13 12
20 14 16 16 15
30 20 24 24 23
40 28 31 32 30
50 35 40 40 38
60 49 48 52 44
70 64 65 67 64
80 76 77 80 74
85 81 83 86 80
90 88 90 91 86
91 89 90 92 87
92 90 91 93 89
93 91 92 94 91
94 92 93 95 93
95 93 94 96 94
96 95 95 97 95
97 97 96 98 96
98 98 97 98 98
99 99 98 99 99
100 100 100 100 100

Tablo III.1. Dijital pozlandirilmis kalibin, baski 6ncesi kalip ton degerleri
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Sekil I1I.1 Dijital pozlandirilmis kalibin, baski dncesi kalip ton degerlerinin grafigi

Dijital Test Baskis1 1:

Dijital pozlandirilmis kalip i¢in iki farkli grupta aniloks baski yapilmistir.
Birinci test baskis1 aniloks degerleri;

Cyan: 220 Ipc

Magenta: 200 Ipc

Sar1: 160 Ipc

Siyah: 240 Ipc

Baski Densite Degerleri;

Cyan 1.52
Magenta 1.34
Sar1 1.49
Siyah 1.65

Tablo II1.2 Birinci test baskist densite degerleri
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Orijinal (%)[Sar (%) |Cyan (%) [Magenta (%) [Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 10 5 4 2
2 12 8 6 3
3 13 10 8 7
4 14 12 10 8
5 16 14 12 9
6 18 18 13 10
7 20 20 16 12
8 24 23 18 14
9 26 26 22 15
10 29 30 25 16
15 41 42 34 27
20 51 50 43 33
30 68 69 63 49
40 79 81 76 60
50 90 89 86 67
60 94 92 92 77
70 97 96 96 84
80 98 97 97 90
85 98 98 98 92
90 99 99 99 95
91 99 99 99 95
92 99 99 99 96
93 99 99 99 96
94 99 99 99 97
95 100 99 99 97
96 100 99 100 98
97 100 100 100 98
98 100 100 100 99
99 100 100 100 100
100 100 100 100 100

Tablo II1.3 Dijital pozlandirilmis kalibin, birinci test baskis1 ton degerleri
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Sekil I1I.2 Dijital pozlandirilmig kalibin, birinci test baskisi ton degerleri grafigi

Sekil II1.3 Dijital pozlandirilmig kalibin, birinci test baskisi yazi ve ¢izgi goriintiisii
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Sekil I1I.4 Dijital pozlandirilmis kaliptaki tramlarin birinci test baskis1 goriintiileri

Dijital Kahp Test Baskis1 2:
Ikinci test baskis1 aniloks degerleri;
Cyan: 280 Ipc

Magenta: 280 Ipc

Sar1: 240 Ipc

Siyah: 280 Ipc

Baski Densite Degerleri;

Cyan 1.48
Magenta 1.23
Sar1 1.26
Siyah 1.55

Tablo I11.4 ikinci test baskisi densite degerleri
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Orijinal (%) [Sar1 (%) |Cyan (%) [Magenta (%) Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 5 9 8 3
2 6 12 10 9
3 10 15 15 12
4 12 18 18 13
5 14 20 20 14
6 15 21 22 15
7 18 24 23 16
8 19 30 27 18
9 23 34 30 20
10 29 37 33 22
15 36 46 41 30
20 43 53 48 41
30 61 68 62 53
40 73 80 73 66
50 79 90 82 74
60 84 93 90 84
70 &9 94 94 91
80 95 96 97 95
85 97 98 98 97
90 98 98 99 98
91 98 98 99 98
92 98 99 99 98
93 98 99 99 98
94 99 99 100 99
95 99 99 100 99
96 99 100 100 99
97 99 100 100 99
98 100 100 100 99
99 100 100 100 100
100 100 100 100 100

Tablo II1.5 Dijital pozlandirilmis kalibin, ikinci test baskisi ton degerleri
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Sekil I11.5 Dijital pozlandirilmis kalibin, ikinci test baskisi ton degerleri grafigi
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Sekil I1I.6 Dijital pozlandirilmis kalibin, ikinci test baskis1 yazi ve ¢izgi gortintiileri
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Sekil I1I.7 Dijital Pozlandirilmis Kaliptaki tramlarin ikinci test baskis1 gortintiileri

I11.3.2 Analog Pozlandirilmis Kalip Baski Sonuglar1
Konvansiyel, film ile pozlandirilmis kalipta, tram ton degerinde bir miktar

artis meydana gelmistir.

Orijinal (%) | Sar1 (%) | Cyan (%) | Magenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 5 7 8 5
2 6 8 9 7
3 8 10 12 9
4 10 12 13 11
5 11 13 15 12
6 12 14 16 14
7 13 15 17 15
8 14 16 18 16
9 15 17 19 17
10 16 18 20 18
15 21 23 25 22
20 26 28 30 27
30 36 37 40 37
40 47 47 49 46
50 56 57 59 56
60 66 66 69 66
70 75 75 77 75
80 84 84 85 84
85 87 87 88 87
90 91 91 92 91
91 92 92 93 92
92 93 93 94 93
93 94 94 94 94
94 95 95 95 95
95 95 95 95 95
96 96 96 96 96
97 97 97 97 97
98 98 98 98 98
99 99 99 99 99
100 100 100 100 100

Tablo II1.6 Analog, film ile pozlandirilmis kalibin, baski dncesi kalip ton degerleri
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Sekil I1I.8. Analog pozlandirilmis kalibin, baski dncesi kalip ton degerleri grafigi

Analog Kalip Test Baskisi:

Analog pozlandirilmis kalip i¢cin yapilmis deneme baskisinda dijital ile
karsilagtirilmasi agisindan kullanilan anilokslar sdyledir.

Cyan: 220 Ipc

Magenta: 200 Ipc

Sar1: 160 Ipc

Siyah: 240 Ipc
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Orijinal (%) | Sar1 (%) | Cyan (%) | Magenta (%) | Siyah (%)
0 0 0 0 0
1 12 20 20 11
2 13 25 25 13
3 14 30 30 20
4 15 34 34 27
5 18 37 38 32
6 21 39 41 36
7 23 41 46 39
8 25 43 50 42
9 32 48 54 44
10 41 53 57 47
15 53 64 64 57
20 63 71 70 63
30 73 80 80 72
40 81 87 86 80
50 86 92 91 86
60 92 95 95 92
70 96 97 97 96
80 98 98 98 98
85 99 99 99 99
90 100 100 100 100
91 100 100 100 100
92 100 100 100 100
93 100 100 100 100
94 100 100 100 100
95 100 100 100 100
96 100 100 100 100
97 100 100 100 100
98 100 100 100 100
99 100 100 100 100
100 100 100 100 100

Tablo III.7 Analog, film ile pozlandirilmis kalibin, baski ton degerleri
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Sekil II1.9 Analog pozlandirilmis kalibin, baski ton degerleri grafigi

Sekil III.10 Analog pozlandirilmis kaliptaki tramlarin test baskist goriintiileri
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III.4 ANALOG ve DIJITAL KALIP BASKI SONUCLARI RENK

KARSILASTIRILMALARI
a0 Comparing
®) Colorimetric () Densitomaetric (T} Tone stability
Reference: Sample:
[ 44Tdusukani10-03-08.txt 3] [ analogd7-11-08.txt [ ]
| = . Y
| @ b F
[ i ‘ |
Observer angle: IHlumination:
& B %) [pso T
[ Delta £ [ )
Average
Total 12.94
Best 90% 11.60
Worst 10% 24.92
Sigma
Total 6.37
Best 90% 5.07
Worst 10% 3.72
Maximum
Total 41.98
Best 90% 21.03

Save Report...

Sekil III.11 Analog ve dijital kalip arasindaki renk farkliliklar

Sekil I1I.12 Analog ve dijital kalibin ii¢ boyutlu renk gamutu (beyaz renk dijital, mavi renk analog)
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0.5

0.5

0.2 =

Sekil II1.13 Analog ve dijital kalibin tek boyutlu renk gamutu (beyaz alan dijital, sar1 alan

analog)

III.5 FARKLI ANIiLOKS DEGERLERININ BASKI RENK

KARSILASTIRILMALARI
f8.0.N Comparing
(® Colorimetric () Densitometric () Tone stability
Reference: Sample:
| 44Tdusukani10-03-08.txt =] [ 44yuksekani10-03-08.txt )

Observer angle: INumination:
i 2] [bso [ )
(Delta E =)
Average
Toral 821
Best 90% 7.23
Worst 10% 16.93
Sigma
Total 4.63
Best 90% 3.72
Worst 10% 2.10
Maximum
Toral 27.22
Best 90% 14.64
(_ Save Report... )
J18 Ref = 89.1 -6.6 78.0 Sample = 90.2 -7.2 50.8 Delta = 27.22
2F3 Ref = 35.8 -39.1 24.6Sample = 33.7 -37.7 15.5 Delta= 9.43

Sekil II1.14 Farkl: iki aniloksla basilmis baski sonucunun karsilastirilmasi

73



Sekil I11.15 Iki farkl1 aniloks ile basilmis sonucun ii¢ boyutlu renk gamutu (beyaz renk
diistik aniloks, kirmiz1 renk yiiksek aniloks)

0.5

0.6

0.2 ke

Sekil I11.16 ki farkli aniloks ile basilmis sonucun tek boyutlu renk gamutu (beyaz alan

diistik aniloks, kirmizi alan yiiksek aniloks)
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BOLUM IV.
IV.SONUCLAR

- Sekil II1.2 ve Sekil I11.9°da goriildiigli gibi analog kalip hazirlama yontemi
ile hazirlanan kaliplardaki nokta degerleri, dijital kalip hazirlama yontemi ile elde

edilen kaliptan daha yiiksek ¢ikmistir.

-Dijital kalip hazirlama yontemi ile hazirlanan kalip kullanilarak, farkl iki
aniloks degerli test baskilarinda yiiksek nokta kazanci elde edilmistir. Sekil
II1.5°de goriildiigii gibi hiicre sayis1 yliksek olan aniloksda, genelde nokta kazanci
daha diistik gerceklesmistir fakat, renklerine gore bu durum degismektedir. Cyan
rengi i¢in, iki aniloks degerinde de nokta kazanci birbirine ¢ok yakindir. Magenta
ve sar1 renkleri i¢in, diisiik hiicre sayili aniloksta baski ton degerleri daha
yiiksektir. Siyah rengi icin ise yiiksek hiicreli aniloks da daha yiiksek tram ton

degeri Olclilmiistiir.

- Yiiksek hiicre sayili aniloks baski sonucunda, diisiik puntolu yazi ve ince
cizgiler daha net basilabilmektedir (bkz: sekil III.6). Fakat Diisiik hiicre sayil
aniloks baskis1 sonuucunda yazi ve ¢izgi kenarlarinda dagilma meydana gelmistir

(bkz: sekil I11.3).

-Dijital kalip ile yapilan baskilardaki %1°lik tram nokta degerleri, yliksek
hiicre sayili aniloks baskisinda net ve temiz basilabildigi gozlemlenmistir (bkz:
sekil II1.7). Diisiik hiicre sayili aniloks baskisinda ise tram noktalarinda yayilma ve
sisme meydana gelmistir (bkz: sekil I11.4). Analog hazirlanmis kalipta da ise nokta

yapisinda bozulmalar ve sigsmeler goriilmiistiir (bkz: sekil II1.10).

-Dijital ve analog kalip arasinda renk evreni agisindan ¢ok biiyiik farklilik
bulunmamaktadir. Renk evrenin kirmizi bolgelerinde dijital kalip baskisi, mavi

bolgelerinde ise analog kalip baskisinin sonuglar: daha genistir (bkz: sekil I11.13).

-Yiiksek hiicre sayili aniloks, renk evreninin mavi bolgelerinde, diisiik
hiicreli aniloks, renk evreninin sar1 bolgelerinde daha genis renk evreni vermistir

(bkz: sekil II1.16).

75



BOLUM V.
V.SON DEGERLENDIRMELER ve ONERILER

- Farkli kalipp hazirlama yontemleri, farkli ton deger artigina sebep
olmaktadir. Bu nedenle her iki kalip hazirlama yontemi icin farkli kalibrasyon
calismast yapilmalidir. Dijital baski hazirlik asamasinda, kalip ¢ikis asamasina
gelindiginde, kalip sistemine gore dogru kalibrasyon se¢imi yapilarak sonucun

dogru olmas1 saglanmalidir.

- Anolog kalip dijitale gore yiiksek nokta kazancina sahiptir. Yiiksek nokta
kazanc1 diizeltme araligini azalttigi i¢in kalibrasyon isleminin basarisini

diistirecektir.

- Farkli anilokslar ile yapilan baskilarda farli nokta kazang¢lar1 olmaktadir.
Genelde yiiksek hiicre sikligi ile yapilan baskilarda diisiik nokta kazanci, diisiik
hiicreli aniloksun baskisinda ise yiiksek nokta kazanci olsada renklere gore farkli
sonuclar elde edilmistir. Farkli nokta kazanglar1 sebebi ile kullanilacak anilokslara

gore farkli kalibrasyon egrileri hazirlanmalidir.

- Yiiksek aniloks degeri kiigiik ve fazla hiicre anlamina geldiginden test
baskis1 sonuglarinda ince ¢izgi ve kiiclik puntolu yazilar keskin ve net ¢ikmistir.
Bu tarz caligmalarda diisiik aniloks yerine yiliksek aniloks secimi baski keskinligi
acisindan daha dogru olacaktir. Ayni1 nedenden dolay1 tramli hassas islerde yiiksek
aniloks se¢imi tram noktalarmin dogru aktarilmasini saglayacak ve boylelikle

dogru renk ve ton reprodiiksiyonu saglanmis olacaktir.

- Analog ile dijital kalipla elde edilen baski sonuglar1 farlilig1 kalibrasyonla
belli bir miktar diisiiriilebilmesine ragmen tam bir dogrulama olamamaktadir. Bu

nedenden iki sistem i¢in ICC profilleri iiretilmeli ve kullaniimalidir.

- Anilokslarda da farkli sonuclar elde edildiginden, farkli anilokslar igin
farkli ICC profillerinin {iretimi renk c¢evrimi ve simiilasyonunda basar1

saglayacaktir.
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Ek-2 Dijital Kalip Test Baskis12
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Ek-3 Analog Kalip Test Baskis1
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