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AÇIKLAMALAR

KOD
ALAN Matbaa
DAL/MESLEK Flekso baskı operatörlüğü

MODÜLÜN ADI Flekso Baskı Kontrol

MODÜLÜN TANIMI
Flekso baskıda kısa sürede renk kontrolleri için temel bilgi ve
becerilerin kazandırıldığı öğrenme materyalidir.

SÜRE 40/32

ÖN KOŞUL Bu modülün önkoşulu yoktur.
YETERLİK Baskı sürecini kontrol etmek

MODÜLÜN AMACI

Genel Amaç
Öğrenci gerekli ortam hazırlandığında; Baskı ünitesini
malzeme cinsine göre ayarlayabilecektir.
Amaçlar
1. Baskı taşıyıcı malzemenin makineden uygun şekilde
geçmesi ve baskı için gerekli olan ön ayarları kontrol edebilir.
2. Renklerin doğru basıldığını ve kurumanın olup olmadığını
kontrol edebilecektir.
3. Rakle ve baskı çıkışını kontrol edebilecektir.

EĞİTİM ÖĞRETİM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Matbaa atölye ve laboratuarları, işletme vb.
Donanım: Flekso baskı makinesi, rakleler, silindirler,
mürekkep ünitesi, çözücüler, kurutma ünitesi, kontrol
panelleri.

ÖLÇME VE
DEĞERLENDİRME

Her faaliyet sonrasında o faaliyetle ilgili değerlendirme
soruları ile kendi kendinizi değerlendireceksiniz.
Öğretmen modül sonunda size ölçme aracı (uygulama, soru-
cevap) uygulayarak modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi
ve becerileri ölçerek değerlendirecektir.

AÇIKLAMALAR
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GİRİŞ

Sevgili Öğrenci,

Bu modülde; Flekso baskıda makineye baskı malzemesinin çözgü ünitesine
yüklenmesinden baskının yapılıp sargı ünitesine kadar olan aşamalarda nelere dikkat
edilmesi gerektiği anlatılacaktır.

Flekso baskı teknolojisinde yaşanan gelişmeler ve baskı maliyetinin uygun
olmasından dolayı, artık daha fazla tercih edilen bir baskı tekniği haline gelmiştir. Flekso
baskı da her geçen gün eğitimli iş gücüne ihtiyaç artmaktadır. Bununla beraber Flekso
baskıda kontrolün önemi de artmıştır. Flekso baskıda baskı taşıyıcı malzemesinin makineden
geçişi, renklerin kontrol edilmesi, görüntünün kontrol edilmesi kurumanın kontrolü,
raklelerin kontrolü ve baskı çıkış kontrolünün önemi daha da artmaktadır. Bütün bu
kontrollerin sonucunda baskı kalitesi elde edilmektedir.

Size bu modülde bu işi yapmak için gerekli bilgiler ve uygulama faaliyetleri
verilmiştir. Yaptığınız işi önemsemeniz ve ciddiye almanız sizi başarıya ulaştıracaktır.

GİRİŞ
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ÖĞRENME FAALİYETİ–1

Flekso baskıda baskı taşıyıcı malzemenin makineden uygun şekilde geçmesi ve
baskı için gerekli olan ayarları kontrol edebilir.

 Flekso baskıda kullanılan baskı taşıyıcı malzemeler nelerdir? Araştırınız.
 Kenar kontrol ayarı ne işe yarar araştırınız.
 Çözgü ve sargının uyumu nasıl kontrol altında tutulur? Araştırınız.

1. BASKI TAŞIYICININ MAKİNADAN
GEÇİŞİNİ KONTROL ETMEK

1.1. Baskı Malzemeleri

Flekso baskı tekniği ile esnek, esnek olmayan malzemeler, çok küçük ebatlı işlerden,
büyük ebatlı işlere kadar her türlü malzemeye baskı yapılabilir. Düşük viskoziteli flekso
baskı mürekkepleri ve bu mürekkeplerin yüksek tutunma özellikleri bu baskı sistemine geniş
bir ürün yelpazesine baskı yapma olanağı tanımaktadır.

1.2. Baskı Yolunun Tanımı

Flekso baskıda baskı yapılacak malzemenin çözgü ünitesine bağlanıp sargı ünitesine
kadar geçen yola baskı yolu denir. Çözgüde açılan bir baskı malzemesi ilk başta avare
merdane olarak adlandırılan merdaneler arasından geçirilerek makinenin fren sistemine
gelecek olan yük azaltılmış olur. İş baskı kazanına gelir. Baskı yapıldıktan sonra yine avare
merdane diye nitelendirdiğimiz merdaneler arasından geçerek, baskı taşıyıcı fırındaki
merdaneler arasından sargı ünitesine gelir. Basılan ürün burada sarılarak kesime hazır hale
gelir. Flekso baskıda bu yola baskı yolu denir.

1.3. Kenar Kontrol Ayarları

Flekso baskıda basılan bobinin baskı esnasında gezinmesini önleyen fotoselli ayara
kenar kontrol ayarı denir. Gerek baskıya giren gerekse baskıdan çıkan ürünün düzgün bir
şekilde sarılmasını sağlar.

ÖĞRENME FAALİYETİ–1

AMAÇ

ARAŞTIRMA
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Resim 1.1: Kenar Kontrol Sensörü

1.4. Çözgü ve Sargı Kontrolleri

Baskıya giren mal ile baskıdan çıkan malın ağırlıkları ve bobinlerin dönme sayıları
birbirinden farklıdır. Aynı zamanda baskıya giren malın çözülmesi için harcanacak kuvvet
ile baskıdan çıkan malın sarılacağı bobine harcanacak kuvvet te tamamen birbirinden
farklıdır. Bu değişkenleri kontrol altında tutan sisteme fren sistemi denir.

Basılacak ürün esnek bir ürün ise çözgü ve sargı senkronizasyonu daha fazla önem
kazanmaktadır. Çözgü ve sargı kontrolünü yapan fren sistemi yardımıyla bu işlem kontrol
altına alınır.

Resim 1.2: Çözgü ve Sargı Kontrol Mekanizması

1.5. Sensör Kontrolleri

Baskı esnasında flekso baskı makinelerinde basılan işin kontrolünü gözle yapmak
mümkün değildir. Makineyi durdurup kontrolleri yapmak da hem iş gücüne hem de zaman
kaybına sebep olur. Örnek verecek olursak dakikada 200 metre hızla baskı yapan bir
makinede basılan işin kontrolü özel bir sistem aracılığıyla yapılır. Bu sistemin çalışması bir
fotoğraf makinesinin çalışma sistemine benzer. Profesyonel bir fotoğraf makinesinde hızla
giden bir arabanın fotoğrafını çekmek için anlık ayarını 500’e getirip o arabanın fotoğrafını
çekebiliyorsak ve o arabanın durmuş vaziyetteki fotoğrafını görebiliyorsak, sensör kontrolü
dediğimiz olay da makinenin baskı esnasındaki hızına orantılı olarak enstantanesi artan ve
azalan bir fotoğraf makinesi yardımıyla görüntü bilgisayara aktarılır. Bu görüntüye bakılarak
yapılan baskının tam oturup oturmadığı kontrol edilir. Bu bilgiler ışığında baskı ayarları
tekrar yapılır.
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Resim 1.3: Flekso da kontrol sensörü

1.6. Fırın Sıcaklık Kontrolü

Flekso baskıda kullanılan mürekkeplerin içinde solventler bulunmaktadır. Bundan
dolayı solventlerin buharlaştırılması da hava dolaşımı ile olduğundan Flekso baskıda fırın
sıcaklığı kurumayı etkileyen en önemli etmendir. Flekso baskıda fırın sıcaklık kontrolü
ortamın ısısına göre değişir. Kış aylarında 50-60 °C iken yaz aylarında bu sıcaklık 30-40 °C
kadar düşürülür. Fırın sıcaklığı fazla olursa basılan ürün deforme olur. Eğer fırın sıcaklığı
normalinden az olursa yapılan baskı kurumadan sargıya sarılır. Bundan dolayı baskıdaki
renkler de bozulmalar ve yayılmalar meydana gelir.

Resim 1.4: Flekso baskıda fırın

1.7. Düz ve Ters Baskı Yönü Kontrolü

Flekso baskıda düz ve ters baskı yönünün kontrolü, grafik aşamasındayken yapılması
gerekir. Ters baskı yönü genelde gıda malzemelerinde ve şeffaf malzemelere uygulanır.
Şeffaf malzemeye baskı yapılırken, filmde görüntü ters, kalıpta görüntü düz, baskıda
görüntü ters olur. Düz baskıda ise filmde görüntü düz, kalıpta ters baskıda düzdür.
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Düz ve ters baskı da renk sıralaması da farklılık gösterir. Örnek verecek olursak düz
baskıdaki renk sıralaması ve ters bakıdaki renk sıralaması aşağıdaki tabloda olduğu gibi olur.

Ünite Düz Baskı Ünite Ters Baskı
1 Cyan 1 Black
2 Magenta 2 Yellow
3 Yellow 3 Magenta
4 Black 4 Cyan

Tablo 1.1: Düz ve ters baskıda renk sırası

1.8. Baskı Renklerini Kontrol Etmek

Baskı renklerinin kontrolü basılacak işin kenarlarına konulan kroslar yardımıyla veya
baskı kenarına konan renk kontrol noktaları yardımıyla yapılır. Flekso baskıda baskı
esnasında kontrolleri yapmak güç olduğundan dolayı renk kontrolü yine kamera (Sensor)
aracılığıyla yapılır. Bu renk değerleri yine kamera yardımıyla ekrana aktarılıp ekranda
değerlere göre renk şiddeti artırılır veya noktanın nokta üzerine oturtulması için gerekli
ayarlar yapılır. Renk kontrolünde nokta ayarı aşağıdaki şekilde gösterilmiştir.

Cyan
Magenta
Yellow
Black
Tüm renkler

Şekil 1.1: Renk kontrol stripleri

1.9. Renk Yapışmasını Kontrol Etmek

Renk yapışmasının kontrolü basit yöntemlerle yapılır. Baskısı yapılan bir ürün
üzerindeki mürekkebin baskı malzemesine yapışıp yapışmadığı bir selotyp yardımıyla
yapılır. Eğer selotyp kaldırıldığında renkte yolma meydana gelmediyse mürekkep uygun
şekilde yapışmıştır eğer mürekkepte yolunma var ise baskı malzemesi yüzeyinde veya
kullanılan mürekkebin yapısında bozulmalar var demektir. Çözüm olarak kullanılan
mürekkep değiştirilir, kullanılan malzeme değiştirilir veya yüzeyi korona işlemi gerekiyorsa
korona işlemi uygulanır.

Diğer bir renk kontrol yöntemi ise orijinal ile basılan numunenin renkleri
karşılaştırılarak göz ile kontrol edilir.

1.10. Matbaada Kalite Kontrol

1.10.1. Kalite Kontrolün Tanımı

Günümüz rekabet koşullarında müşteri memnuniyetini sağlamak gün geçtikçe daha da
zorlaşıyor. Bu yüzden artık ürünlerinizin ve sunduğunuz hizmetlerin kalitesini izlemek ve
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geliştirmek zorundasınız. Üretimde kullanacağınız malzemelerin, işletmenize girdikleri
andan itibaren kendilerinden beklenen özellikleri taşıyıp taşımadıkları belirlemeli ve bu
malzemelerin üretimin farklı aşamalarında gerek kendi özelliklerinden gerek üretim
prosesinden kaynaklanan hatalarını izlemelisiniz. Ancak bu şekilde nihai ürününüzün
müşteri beklentilerine uygun halde üretilmesini sağlayabilirsiniz.

1.10.2.Kalite Kontrol Yöntemleri

Kalite Kontrol ile satın alınan malzemelerin deponuza girişi esnasında malzeme
kaydında belirlenen kıstaslar ve numune planları doğrultusunda kalite kontrolünü
yapabilirsiniz.Yaptığınız kontroller sonucunda, malzemenin üretimde kullanılıp
kullanılmayacağı konusunda karar verirken sistem size yardımcı olur. Giriş kalite kontrol
uygulaması, malzeme için belirlenen kontrol kıstasları atlanmamasını, uygun numune
planına göre numune sayısının belirlenmesini sağlar ve ölçümlerle ilgili sistemde kayıtlı olan
talimat, teknik resim vb. dokümanların kullanıcıya otomatik olarak sunulmasıyla hata yapma
olasılığını azaltır.

Ayrıca giriş kalite kontrol uygulaması ile:

 Satın alınan, henüz kontrolü yapılmamış malzemelerin kalite stokun da
tutularak kullanılması engelleyebilirsiniz.

 Kalite kontrolü sonucu kabul edilen malzemelerin kullanılabilir stoka transfer
edilmesini sağlayabilirsiniz.

 Kalite kontrolü sonucu reddedilen malzemelerin bloke stoka transfer edilerek
iade işleminin başlatılması sağlayabilirsiniz

 Sonuç olarak uygun malzemelerin üretimde kullanılması, uygun olmayanların
zamanında tespit edilip tedarikçilere iade edilmesi işlemlerini kontrol altına
almış olursunuz.
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UYGULAMA FAALİYETİ

Flekso baskı maknesini baskı yapmak için hazır hale getiriniz.

 Basılacak malzemeyi makineye
yükleyiniz.

 Basılacak malzemenin gerginliğini ve
tansiyonunu ayarlayınız.

 Baskı yolunun doğru olduğunu kontrol
ediniz.

 Kenar kontrol ünitesini ayarlayınız.

 Basılacak malzemeyi makineye
yükleyin.

 Silindire sabitlenip sabitlemediğine
kontrol ediniz.

 Basılacak malzemenin gerginliği ve
tansiyonu baskı malzemesinin kalınlığı
ve yoğunluğuna göre ayarlayınız.

 Baskı yolunun doğru olduğunu ve boşta
kalan (avare) merdanelerinin
atlanmadığına dikkat ediniz.

 Kenar kontrol ünitesinin baskı
malzemesinin tam sınırına geldiğini
kontrol ediniz.

UYGULAMA FAALİYETİ
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 Çözgü ve sargıyı ayarlayınız.

 Baskı renklerini ayarlayınız.

 Renk sırasını ayarlayınız.

 Baskının ters veya düz oluşunu
ayarlayınız.

 Örnek baskıyı orijinalle karşılaştırınız.

 Çözgü ve sargı ünitelerinin silindire
sabitlenip sabitlenmediğine aralarındaki
senkronizasyonu kontrol ediniz.

 Baskı renklerini sensor yardımıyla
bilgisayar ekranından kontrol ediniz.

 Renklerin üst üste oturup oturmadığına
nokta renk kontrol şeridi yardımıyla
kontrol ediniz.

 Ters ve düz baskıya göre renk sırasının
uygun olup olmadığını kontrol ediniz.

 Örnek baskı renkleri ile Orijinalin
renkleri arasında ton farklılığı olup
olmadığını kontrol ediniz.
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

ÖLÇME SORULARI

Aşağıdaki soruları cevaplayınız.

1. Aşağıdakilerden hangisi flekso baskı malzemesi değildir?

A) Polietilen (PE)
B) Polipropilen (PP)
C) Kağıt
D) Mukkava

2. Lamine malzemeler en çok hangi alanda kullanılır?

A) Gıda sektöründe
B) Taşıma poşetlerinde
C) Ambalajda
D) Hiçbiri

3. Flekso baskıda kış aylarında fırın sıcaklığı kaç derece olmalıdır?

A) 50-60 C
B) 40-50 C
C) 30-40 C
D) 20-30 C

4. Flekso baskıda boyanın yapışıp yapışmadığı nasıl kontrol edilir?

A) Sürtünme mukavemeti testi ile kontrol edilir.
B) Seloteyp testi ile kontrol edilir.
C) Bulaşma testi uygulanır.
D) Hiçbiri

5. Flekso baskıda sargıda basılan malzemenin düzgün sarılması için hangi ayar ile yapılır?

A) Rakle ayarı ile yapılır.
B) Düz ve ters baskı kontrolüyle yapılır.
C) Kenar kontrol sensoru yardımıyla yapılır.
D) Fırın sıcaklığı kontrolüyle yapılır.

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap verirken tereddüt yaşadığınız
sorularla ilgili konuları faaliyete dönerek tekrar inceleyiniz.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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ÖĞRENME FAALİYETİ–2

Renklerin doğru basıldığını ve kurumanın olup olmadığını kontrol edebilecektir.

 Flekso baskı sisteminde baskı kontrol yöntemlerini araştırınız.

2. BASKI VE KURUMANIN KONTROL
EDİLMESİ

2.1. Baskı Görüntü Ayarları

Baskıda görüntünün net çıkabilmesi makine üzerinde birçok ayara ve kullanılan baskı
malzemesine göre değişir. Bunlar genel olarak şu ayarlara bağlıdır.

 Renk oturtma (Krosları oturtma)
 Viskozitenin görüntüye etkisi
 Baskı kaymasının kontrol edilmesi
 Forsa (Basınç) etkisi

2.2. Renk Oturtma

Flekso baskı renkleri oturtulurken krosların tam oturması gerekir aksi takdirde bobine
basıldığından dolayı baskı renkleri oturmaz. Özellikle trigromi baskıda bu daha da önem
kazanır. Flekso baskıda baskı silindirleri ileriye geriye doğru hareket ettirilerek renkler tam
olarak üst üste oturtulur. Silindire montajda kalıbın çarpık olmaması gerekir. Herhangi bir
kalıbın silindire montajında çarpık şekilde oturtulursa renkler üst süte oturmayacaktır. Böyle
bir durumda yeni kalıp çekilerek tekrar silindire montajı yapılmalıdır.

Şekil 2.1: Silindire montajı yapılmış flekso baskı kalıbı

ÖĞRENME FAALİYETİ–2

AMAÇ

ARAŞTIRMA
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2.3. Viskozitenin Görüntüye Etkisi

Flekso baskıda, mürekkebin viskozitesinin baskıya etkisi diğer baskı tekniklerinde
olduğu gibi flekso baskıda da önemlidir. Viskozitesi düşük olduğunda mürekkep içerisindeki
solvent miktarı fazladır. Buda baskıda renklerin açılmasına baskıda tram hat keskinliğinin
kaybolmasını sağlar. Eğer mürekkebin viskozitesi yüksek olursa, baskıda yolmalar meydana
gelir. Görüntü netliğinin kaybolmasına ve baskının koyulaşmasına neden olur.

2.4. Baskı Kaymasının Kontrol Edilmesi

Baskıda kaymanın kontrol edilebilmesi, makine üzerinde daha baskıya başlamadan
yapılan ayarların doğru ve düzgün yapıldığından emin olmamız gerekir. Baskıya girecek
baskı altı malzemesinin baskı esnasında çözgü ve sargı ayarlarının tam ve doğru yapılması
gerekir doğru yapılmayan çözgü ve sargı ayarı basılan bobinin gevşekliğinden dolayı tramlar
da kaymalar olur. Aynı şekilde bobin baskı esnasındayken aşırı gergin halde baskı yapılırsa
yine baskıda kaymalar oluşur.

2.5. Forsa (Basınç) Etkisi

Flekso baskıda forsa basıncının az veya çok olması her iki durumda da baskıda
problem oluşturur. Forsanın yüksek olması baskıda tramların, yazıların veya çizgilerin
şişmesine neden olur. Flekso baskıda naylonprint klişe kullanıldığından basınçtan dolayı
tramlar daha çabuk büyüdüğünden forsa ayarının daha hassas yapılması gerekir.

2.6. Kurutma Üniteleri

Flekso baskıda kurutma üniteleri genelde iki şekilde yapılır. Bunlar sıcak hava üfleme
yoluyla yapılan kurutmalar ikincisi ise basılan işe direkt sıcak hava vererek yapılan kurutma
yöntemidir. Her iki yöntemde de amaç mürekkep içerisinde bulunan solventlerin atılmasıdır.

2.6.1. Kurutma Ünitelerinin Yapısı

Kurutma ünitelerinde hava baskıdayken basılan işin üzerine üflemek suretiyle
mürekkebin kuruması sağlanır. Bu yöntemle çalışan makinelerde hava üflemesi yapılan
yerdeki hava delikleri dar açılı V şeklindedir. Bunun nedeni üflenen havanın karşı tarafa
çarpıp geri gelmesiyle hava dağılımını eşit yapmaktır. Diğer bir yöntem ise ısınan
rezistanslar aracılığıyla baskıdan çıkan malzemenin bu sıcak ortamdan geçirilerek üzerinde
bulunan solventlerin atılmasıdır. Aşağıdaki resimde baskı ünitesinden çıkan baskı malzemesi
üzerine sıcak hava üfleyen kurutma ünitesinin resminde de görüldüğü gibi dışarıda ısınan
hava hortumlar aracılığıyla baskıya üflenmektedir.
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Şekil 2.2: Baskıdan çıkan malzemenin üzerine hava üfleyen kurutma ünitesi.

Baskıdan çıkan baskı altı malzemesinin sargı ünitesine gelmeden önceki kurutma
ünitesinde ısı yoluyla kurutulmasını gösteren resim.

Şekil 2.3: Isıtma yoluyla baskının kurutulduğu kurutma ünitesi

2.6.2. Kurutma Ünitelerinin Sıcaklığını Sabitleme

Kurutma ünitesinin sıcaklığı sabit bir sıcaklığa ayarlanarak basılan malzemenin
kuruması sağlanır. Bu sıcaklık sabitlemesi de makinenin teknik yapıdan gelişmişliğine
bağlıdır. Teknolojik açıdan gelişmiş makinelerde makinenin sıcaklığı belli bir derecede
sabitlenir.

2.6.3. El İle Kuruma Kontrolü Yapmak

El ile kuruma kontrolü yapmak flekso baskıda pek tercih edilmeyen bir yöntemdir.
Özellikle makine sürekli baskıya geçtiğinde, elle kontrol yapmak imkansızdır. Makine
baskıya hazırlık aşamasında ise, basılan baskı altı malzemesine elimizi hafif sürttüğümüzde
eğer mürekkep elimize bulaşmıyor ise renklerde dağılma bozulma meydana gelmiyor ise
baskımız yeterince kurumuş demektir. Eğer bulaşma ve renklerde bozulma var ise ya
mürekkebin viskozitesi düşük veya mürekkep içerisinde bulunan alkol tiner vb. gibi
incelticilerin miktarı azaltılmalıdır.
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UYGULAMA FAALİYETİ

Flekso baskı maknesinde ayar baskısını yapınız.

İşlem Basamakları Öneriler
 Renkleri üst üste oturtunuz.

 Baskıdaki renklerin kontrolünü yapınız.

 Mürekkepteki solvent miktarını kontrol
ediniz.

 Kuruma ünitesinin göstergesini
ayarlayınız.

 Kuruma ünitesini ortam sıcaklığına göre
sabitleyiniz.

 Renklerin üst üste oturup oturmadığını
kontrol şeritlerine bakarak kontrol
ediniz.

 Baskıdaki renk yoğunluklarını kontrol
ediniz.

 Mürekkep içerisinde bulunan solvent
miktarına viskozite kabı ile kontrol
ediniz.

 Kuruma ünitesinin hava sıcaklığını
kontrol ediniz.

 Baskı atölyesinin hava sıcaklığına göre
veya mevsimsel sıcaklıklara göre
kurutma ünitesinin sıcaklığını tekrar
gözden geçiriniz.

UYGULAMA FAALİYETİ
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 Baskı taşıyıcı üzerine kuruma kontrolü
yapınız.

 El ile kuruma kontrolünü yapınız.

 Baskı taşıyıcı üzerinde bulaşma arka
verme gibi sorunlar yok ise basılan boya
kurumuştur.

 Elinizle makineyi durdurduktan sonra
baskı taşıyıcı üzerinde kuruma
kontrolünü yapınız.
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

ÖLÇME SORULARI

Aşağıdaki soruları cevaplayınız.

1. Flekso baskıda görüntünün bozuk çıkması hangi nedenden kaynaklanmaz?

A) Renk oturtmama (Krosları oturtma)
B) Baskı kaymasının
C) Fotoseli kontrol sisteminden
D) Forsa (Basınç

2. Viskozitenin düşük olması baskıda ne gibi problemler oluşur?

A) Renkler koyulaşır.
B) Boya çabuk kurur.
C) Baskıda yolma meydana gelir.
D) Baskıda renklerde açılma meydana gelir.

3. Flekso baskıda forsanın yüksek olması ne gibi sorunlar oluşturur?

A) Baskıda uçma meydana gelir.
B) Baskıda şişme meydana gelir.
C) Baskı kurumaz
D) Renkler soluk çıkar.

5. El ile kuruma kontrolü yaparak aşağıdakilerden hangisini anlarız?

A) Rakle açısını.
B) Malzeme üzerinde renklerin dağılma ve bozulma olup olmadığını
C) Malzemenin kalınlığını
D) Baskı kaymasını

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap verirken tereddüt yaşadığınız
sorularla ilgili konuları faaliyete dönerek tekrar inceleyiniz.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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ÖĞRENME FAALİYETİ–3

Rakle ve baskı çıkışını kontrol edebilecektir.


 Flekso baskıda kullanılan rakleleri araştırınız.
 Sargı üniteleri ve özelliklerini araştırınız.

3. RAKLE VE BASKI ÇIKIŞININ KONTROL
EDİLMESİ

3.1. Raklenin Tanımı

Flekso baskıda boyanın dengeli bir şekilde baskıya verilmesi için kullanılan metal
aparata rakle denir. Raklenin amacı haznesinin içinde dönen merdane üzerinde fazla olan
mürekkebi alarak baskıda ihtiyaç olan kadar merdane gözeneklerinde kalan mürekkebi
kalıba transfer etmektir. Aşağıdaki şekilde görüldüğü gibi rakle aparatı içinde kalan
mürekkep haznedeki mürekkeple sürekli desteklenerek hem homojen mürekkep sürekli
transferi sağlanır hem de kurumanın önüne geçilmiş olunur.

Resim 3.1: Sıyırıcı mürekkep raklesi

3.2. Rakle Problemleri

Flekso baskıda kullanılan rakle problemleri genelde raklenin uzun süre kullanımından
meydana gelen aşınmalarından kaynaklanmaktadır. Raklenin taşıyıcı merdane üzerinde aşırı
forsa ayarından mürekkebin az gitmesi ve dolayısıyla görüntüde netlik oluşmaz. Rakle
basıncı az olduğu takdirde de fazla mürekkepten dolayı görüntü detayları kaybolur. Ayrıca
raklenin etrafından hiçbir şekilde mürekkep sızması meydana gelmemelidir. Mürekkep
sızmasının oluşması baskıda renk farklılaşmasının yanında tramlı işlerde tramların dolmasına
sebep olur.

ÖĞRENME FAALİYETİ–3

AMAÇ

ARAŞTIRMA
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3.3. Raklenin Görüntüye Etkileri

Flekso baskıda rengin doğru basılması için en önemli faktör raklenin doğru bir şekilde
mürekkebi taşıyıcı merdane üzerinden sıyırarak baskıya vermesidir. Raklenin mürekkebi
ideal bir şekilde aktarması düzgün bir şekilde işlevini yerine getirmesi kadar kullanılan
mürekkebin viskozitesinin de ideal ölçülerde olması gerekir. Rakle ne kadar iyi mürekkebi
sıyırırsa sıyırsın mürekkep İdeal viskozite ölçülerinde değilse, baskıda yine problemler
meydana gelecektir. Rakle mürekkebi fazla sıyırdığında kalıba transfer olan mürekkep az
olduğundan baskıda renkler canlı çıkmaz. Eğer rakle mürekkebi az sıyırdığında ise fazla
mürekkepten dolayı baskıda tramların dolması veya rengin koyulaşmasına sebep olur.

3.4. Rakle Açıları

Flekso baskıda kullanılan raklelerin açıları yatay ile 60-70°’dir. Dikey ile 20-30°’dir.
Rakle açıları genelde sabittir. Raklenin forsa ayarı ile çok azda olsa açısı değişir. Fakat
raklenin forsa ayarı fazla arttırıldığında merdanede ve rakleler de aşınma meydana gelir.
Merdanenin de raklenin de ömrü kısalır.

Şekil 3.2: Sıyırıcı mürekkep raklesi açısı

3.5. Kombine Flekso Baskı Makineleri

Flekso baskı makineleri genelde baskı ünitesi ile baskı sonrası yapılan işlemler ayrı
makinelerle yapılır. Fakat sürekli aynı sektöre üretim yapan firmalar baskı ünitesi çıkışına
kesim kırım tıraş makinesi gibi üniteler ilave ederek kombine flekso baskı makinesi haline
dönüştürmüşlerdir. Kombine flekso baskı makinelerinde avantajlarının yanında
dezavantajları da mevcuttur. Kesimde çıkan bir problemle makinenin tamamının
durdurulması ve ayar yapılması gerekir. Aynı şekilde baskıda çıkan bir problemde kesimde
devre dışı kalır. Bu olumsuzluklara rağmen kombine flekso baskı makineleri sürekli aynı işi
basan matbaalarda büyük avantajlar sunmaktadır.

3.6. Baskı Çıkışı Bobin Kontrolü Yapmak

Flekso baskıda baskı çıkışı bobinin düzgün sarılması için manyetik frenli tansiyon
sistemi kullanılır. Bu sistem sayesinde sargı bölümünde bulunan malzeme hem sıkı sarılır
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hem de basınçlı merdaneyle sargıdaki baskının arasında hava boşluğu kalması önlenmiş
olunur. Ayrıca baskı çıkışında bobinin sargıya gelmeden önce sensör yardımıyla bobinin
gezmesinin önüne geçilerek daha düzgün sarılmasını sağlar.

Resim 3.3: Sargı ünitesinde bulunan tansiyon sistemi

3.7. Baskı Çıkışı Dilme ve Tıraş Kontrolü Yapmak

Flekso baskıda baskı çıkışı baskıda fazla olan yerlerin tıraşlanması ve kesilmesi
gereken yerlerin kontrolü makine baskıya girmeden istenen şekilde ayarlanır. Baskı
esnasında pek ayar değiştirilmez. Baskı esnasında çıkan herhangi bir problemde, makine
durdurularak ayar yapılır. Örnek verecek olursak poşet basan makinede baskı çıkışında
tıraşlama ve kesim makinesinde poşetler ellilik halde kesimi yapılır. Poşetlerde ağız kısmı
yani elle tutulacak kısım ellilik desteler halinde tıraşlanır.

Resim 3.4: Tıraşlama ünitesi

3.8. Laminasyon

İki veya daha fazla malzemenin birbiriyle yapıştırılması işlemine laminasyon adı
verilir. Laminasyonun amacı; ambalajın içine konulan gıda maddelerinin bozulmasına neden
olabilecek nem, ışık, gaz geçirgenliklerinin azaltarak istenen korumasını sağlamaktır. Flekso
baskıda laminasyon işlemi genelde gıda maddeleri ambalajına yönelik işlerde kullanılır. Gıda
maddeleriyle temas eden ambalaj gıda maddeleriyle reaksiyona girer. Buda ambalajlanan
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maddenin bozulmasına neden olur. Böyle bir durumda gıda ambalajları çok dikkatli
seçilmelidir. Eğer seçilen ambalaj gıda ile reaksiyona girecek bir ambalaj ise reaksiyona
girmeyen bir ambalaj içine yapıştırılmalıdır. Gıda ambalajlarında bazen iki bazen üç ürün
aynı anda lamine edilir. Örnek verecek olursak cips gibi maddeler lamine edilmeyen
ambalajlara konmaz mutlaka gıdanın konacağı ambalaj lamine edilmelidir.
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UYGULAMA FAALİYETİ

Flekso baskı maknesinde baskı yapınız.

İşlem Basamakları Öneriler

 Baskıda çapaklanmayı kontrol ediniz.

 Baskıda çizik olup olmadığını kontrol
ediniz.

 Fazla veya az mürekkep filmi aktarıldığını
kontrol ediniz.

 Baskıda çapaklanma varsa, mürekkep
katılaşmış veya mürekkep içerisinde
kağıt parçası veya herhangi bir yabancı
madde olup olmadığını kontrol ediniz.

 Baskıda çizik varsa, sıyırıcı rakle veya
merdane yıpranmıştır kontrol ediniz.

 Fazla mürekkep aktarımı varsa raklenin
forsa ayarını kontrol ediniz.

 Az mürekkep transferi varsa forsa
ayarının ideal olup olmadığını kontrol
ediniz.

UYGULAMA FAALİYETİ
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Baskı çıkışı bobin kontrolü yapınız.

 Baskı çıkışı dilme ve tıraş kontrolünü
yapınız.

 Baskıda laminasyon varsa kontrol ediniz.

 Baskı çıkışında bobinin düzgün sarılıp
sarılmadığını kontrol ediniz.

 Eğer makinede kenar kontrol sensörü
varsa sensörü ayarlayınız.

 Baskı çıkışında özellikle kombine
makinelerde ağız kısmı kesimi ve tıraş
kontrolünü numuneler alarak
kontrollerini yapınız.

 Laminasyonda açılma olup olmadığını
kontrol ediniz.
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ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

ÖLÇME SORULARI

Aşağıdaki soruları cevaplayınız.

1. Flekso baskıda mürekkep filmi hangi ayarla kontrol edilir?

A) Kuruma ünitesiyle
B) Rakle basıncı yardımıyla
C Görüntü kontrol sensörü yardımıyla(kamera)
D) Tansiyon aleti yardımıyla

2. Rakle açısı yatay ile kaç derece olmalıdır?

A) 40-50 C
B) 50-60 C
C) 60-70 C
D) 70-80 C

3. Rakle basınç ayarının fazla olması hangi problemlere neden olmaz?

A) Mürekkebin fazla gitmesine
B) Mürekkep transfer merdanesinin aşınmasına
C) Mürekkebin az gitmesine
D) Raklenin aşınmasına

4. Sargı ünitesinde bulunan tansiyon aleti ne işe yarar?

A) Sargının sıkı olmasını sağlar
B) Sargının gevşek olmasını sağlar
C) Sargının kenarlarının düzgün sarılmasını sağlar.
D) Sargının ne çok sıkı nede çok gevşek sarılmasını sargının normal bir şekilde

sarılmasını sağlar.

5. Hangi tür ambalajlara laminasyon uygulanır?

A) Gıda ambalajlarına
B) Ambalajların dışına yapıştırılan kendinden yapışkanlı kâğıtlara
C) Alış veriş poşetlerine
D) Hiçbiri

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek
kendinizi değerlendiriniz. Yanlış cevap verdiğiniz ya da cevap verirken tereddüt yaşadığınız
sorularla ilgili konuları faaliyete dönerek tekrar inceleyiniz.

ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME
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MODÜL DEĞERLENDİRME

Modülde kazandığınız becerileri aşağıdaki tablo doğrultusunda ölçünüz.

DEĞERLENDİRME KRİTERLERİ EVET HAYIR
Basılacak malzemeyi makineye yüklediniz mi?
Basılacak malzemenin gerginliğini ve tansiyonunu kontrol
ettiniz mi?
Baskı yolunun doğru olduğunu kontrol ettiniz mi?
Kenar kontrol ünitesini kontrol ettiniz mi?
Çözgü ve sargıyı kontrol ettiniz mi?
Baskı renklerini kontrol ettiniz mi?
Renk sırasını kontrol ettiniz mi?
Baskının ters veya düz oluşunu kontrol ettiniz mi?
Örnek baskıyı orijinalle karşılaştırdınız mı?
Renklerin üst üste oturmasını kontrol ettiniz mi?
Mürekkepteki solvent miktarını kontrol ettiniz mi?
Kuruma ünitesinin göstergesini kontrol ettiniz mi?
Kurutma ünitesini ortam sıcaklığını göre sabitlediniz mi?
Baskı taşıyıcısı üzerinde kuruma kontrolü yaptınız mı?
El ile kuruma kontrolü yaptınız mı?
Renklerin üst üste oturmasını kontrol ettiniz mi?
Baskıda çapaklanmayı kontrol ettiniz mi?
Baskıda çizik olup olmadığını kontrol ettiniz mi?
Fazla veya az mürekkep filmi aktarıldığını kontrol ettiniz mi?
Baskı çıkışı bobin kontrolü yaptınız mı?
Baskı çıkışı dilme ve tıraş kontrolünü yaptınız mı?
Baskıda laminasyon varsa kontrol ettiniz mi?

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı kontrol ederek kendinizi değerlendiriniz. “HAYIR” cevaplarınız varsa
hayır cevaplarınızla ilgili öğrenme faaliyetlerini tekrarlayınız. Tamamı “EVET” ise bir
sonraki modüle geçiniz.

MODÜL DEĞERLENDİRME
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CEVAP ANAHTARLARI

ÖĞRENME FAALİYETİ -1’İN CEVAP ANAHTARI

1 D

2 A

3 A

4 B

5 C

ÖĞRENME FAALİYETİ -2’NİN CEVAP ANAHTARI

1 C

2 D

3 B

4 D

5 B

ÖĞRENME FAALİYETİ -3’ÜN CEVAP ANAHTARI

1 B

2 C

3 A

4 D

5 A

CEVAP ANAHTARLARI
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