T.C.
MILLT EGITIM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKI EGITiM VE OGRETIM SiSTEMININ
GUCLENDIRIL MESI PROJESI)

MATBAA

FLEKSO BASKI KONTROL

ANKARA, 2009



Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduller;

Taim ve Terbiye Kurulu Baskanligimn 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirllan 42 aan ve 192 dada ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moddller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel Ggrenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelisgtirilmek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmugtir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel  olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmig modller, egitim kurumlarinda 6grencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller hichir sekilde ticari amagla kullamlamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD

ALAN Matbaa

DAL/MESLEK Flekso baski operatorligi
MODULUN ADI Flekso Baski Kontrol

MODULUN TANIMI

Flekso baskida kisa siirede renk kontrolleri icin temel bilgi ve
becerilerin kazandirldigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Bu modiiliin énkosulu yoktur.
YETERLIK Baski siirecini kontrol etmek
Genel Amag
Ogrenci  gerekli ortam hazirlanchginda; Baski  Unitesini
mal zeme cinsine gore ayarlayabil ecektir.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. Baski tasiyicc malzemenin makineden uygun sekilde

gecmesi ve baski icin gerekli olan 6n ayarlar kontrol edebilir.
2. Renklerin dogru basildigini ve kurumanin olup olmadigin
kontrol edebilecektir.

3. Rakle ve baski ¢ikisin kontrol edebilecektir.

EGITIM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Matbaa at6lye ve laboratuarl ari, isletme vb.
Donanim; Flekso baski makines, raklder,
mirekkep Unitesi, c¢ozlUcUler, kurutma Unitesi, kontrol

silindirler,

DONANIMLARI :

panelleri.

Her faaliyet sonrasinda o fadiyetle ilgili degerlendirme
- sorular ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.
OSGMISVIS Ogretmen modill sonunda size 6lgme araci (uygulama, soru-
DEGERLENDIRME

cevap) uygulayarak modul uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi
ve becerileri Olcerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bu modilde; Flekso baskida makineye baski malzemesinin ¢6zgl Unitesine
yuklenmesinden baskinin yapilip sargi Unitesine kadar olan asamalarda nelere dikkat
edilmesi gerektigi anlatilacaktir.

Flekso baski teknolojisinde yasanan gelismeler ve baski maliyetinin  uygun
olmasindan dolayi, artik daha fazla tercih edilen bir baski teknigi haline gelmistir. Flekso
baski da her gegen gun egitimli is glclne ihtiyag artmaktadir. Bununla beraber Flekso
baskida kontrolin énemi de artmistir. Flekso baskida baski tasiyict malzemesinin makineden
gecisi, renklerin kontrol edilmesi, goruntinin kontrol edilmesi kurumanin kontrold,
raklelerin kontroli ve baski ¢ikis kontroliniin 6nemi daha da artmaktadir. Bitin bu
kontrollerin sonucunda baski kalitesi elde edilmektedir.

Size bu modilde bu isi yapmak icin gerekli bilgiler ve uygulama faaliyetleri
verilmistir. Yaptigimz isi 6Gnemsemeniz ve ciddiye amamz sizi basariya ulastiracaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

AMAC

Flekso baskida baski tasiyici malzemenin makineden uygun sekilde gegcmesi ve
baski icin gerekli olan ayarlar1 kontrol edebilir.

ARASTIRMA

> Flekso baskida kullamlan baski tagiyici malzemeler nelerdir? Arastirimiz.
> Kenar kontrol ayari neise yarar arastiriniz.
> COzgu ve sarginin uyumu nasil kontrol atinda tutulur? Arastirinz.

1. BASKI TASIYICININ MAKINADAN
GECISINI KONTROL ETMEK

1.1. Baski Malzemeleri

Flekso baski teknigi ile esnek, esnek olmayan malzemeler, cok kigik ebatli islerden,
blylk ebath islere kadar her tirli malzemeye baski yapilabilir. Dustk viskoziteli flekso
baski mirekkepleri ve bu mirekkeplerin yiksek tutunma 6zellikleri bu bask sistemine genis
bir driin yel pazesine baski yapma olanagi tammaktadir.

1.2. Baski Yolunun Tanim

Flekso baskida baski yapilacak malzemenin ¢zgl Unitesine baglamp sargr Unitesine
kadar gecen yola baski yolu denir. Cozgude agilan bir baski malzemes ilk basta avare
merdane olarak adlandirilan merdaneler arasindan gegirilerek makinenin fren sistemine
gelecek olan yiik azaltilmus olur. is baski kazanina gelir. Baski yapildiktan sonra yine avare
merdane diye nitelendirdigimiz merdaneler arasindan gecerek, baski tasiyici firindaki
merdaneler arasindan sargr Unitesine gelir. Basilan Uriin burada sarilarak kesime hazir hale
gelir. Flekso baskida bu yola baski yolu denir.

1.3. Kenar Kontrol Ayarlari

Flekso baskida basilan bobinin baski esnasinda gezinmesini dnleyen fotoselli ayara
kenar kontrol ayar1 denir. Gerek baskiya giren gerekse baskidan ¢ikan Urindn dizgin bir
sekilde sarilmasin saglar.



Resim 1.1: Kenar Kontrol Sensor

1.4. COzglu ve Sarg1 Kontrolleri

Baskiya giren mal ile baskidan ¢ikan malin agirliklari ve bobinlerin donme sayilari
birbirinden farklidir. Ayni zamanda baskiya giren malin ¢6zilmesi igin harcanacak kuvvet
ile baskidan ¢ikan malin sarilacagi bobine harcanacak kuvvet te tamamen birbirinden
farklidir. Bu degiskenleri kontrol altinda tutan sisteme fren sistemi denir.

Basilacak Uriin esnek bir Uriin ise ¢dzgl ve sargi senkronizasyonu daha fazla 6nem
kazanmaktadir. Cozgu ve sargi kontrolini yapan fren sistemi yardimiyla bu islem kontrol
atinaainir.

ry

Resim 1.2: Cozgu ve Sargi Kontrol M ekanizmasi

1.5. Sensor Kontrolleri

Baski esnasinda flekso baski makinelerinde basilan isin kontrolUnii gozle yapmak
mumkin degildir. Makineyi durdurup kontrolleri yapmak da hem is guictine hem de zaman
kaybina sebep olur. Ornek verecek olursak dakikada 200 metre hizla baski yapan bir
makinede basilan isin kontrolt 6zel bir sistem araciligiyla yapilir. Bu sistemin ¢alismas: bir
fotograf makinesinin ¢alisma sistemine benzer. Profesyonel bir fotograf makinesinde hizla
giden bir arabanin fotografim gekmek igin anlik ayarini 500" e getirip o arabanin fotografim
¢ekebiliyorsak ve o arabamin durmus vaziyetteki fotografim gorebiliyorsak, sensor kontrol U
dedigimiz olay da makinenin baski esnasindaki hizina orantil1 olarak enstantanesi artan ve
azalan bir fotograf makinesi yardimiyla géruintl bilgisayara aktarilir. Bu goriintllye bakilarak
yapilan baskinin tam oturup oturmadigi kontrol edilir. Bu bilgiler 1siginda baski ayarlart
tekrar yapilir.
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Resim 1.3: Flekso da kontrol sensor

1.6. Firin Sicakhik Kontroli

Flekso baskida kullarmlan mirekkeplerin icinde solventler bulunmaktadir. Bundan
dolay1 solventlerin buharlastiriimas: da hava dolasimi ile oldugundan Flekso baskida firin
sicakligr kurumayi etkileyen en 6nemli etmendir. Flekso baskida firin sicaklik kontroll
ortamin 1sisina gore degisir. Kis aylarinda 50-60 °C iken yaz aylarinda bu sicaklik 30-40 °C
kadar dugurdllr. Firin sicaklig: fazla olursa basilan Uriin deforme olur. Eger firin sicaklig
normalinden az olursa yapilan baski kurumadan sargiya sarilir. Bundan dolay: baskidaki
renkler de bozulmalar ve yayilmalar meydana gelir.

Resim 1.4: Flekso baskida firin

1.7. Diz ve TersBaski YOnu Kontroli

Flekso baskida diiz ve ters baski yonuniin kontroll, grafik asamasindayken yapilmasi
gerekir. Ters baski yoni genelde gida malzemelerinde ve seffaf malzemelere uygulanir.
Seffaf malzemeye baski yapilirken, filmde gérintl ters, kalipta gorinti diz, baskida
goOruntd ters olur. Diiz baskidaise filmde goriintt diiz, kalipta ters baskida duizdur.



Diiz ve ters baski da renk siralamasi da farklilik gosterir. Ornek verecek olursak diiz
baskidaki renk siralamasi ve ters bakidaki renk siralamasi asagidaki tabloda oldugu gibi olur.

Unite Diiz Baski Unite TersBaski
1 Cyan 1 Black
2 Magenta 2 Y ellow
3 Y ellow 3 Magenta
4 Black 4 Cyan

Tablo 1.1: Diiz vetersbaskidarenk siras

1.8. Baski Renklerini Kontrol Etmek

Bask: renklerinin kontrol (i basilacak isin kenarlarina konulan krodlar yardinyla veya
baski kenarina konan renk kontrol noktalari yardimiyla yapilir. Flekso baskida baski
esnasinda kontrolleri yapmak guic oldugundan dolay: renk kontroll yine kamera (Sensor)
aracihgiyla yapilir. Bu renk degerleri yine kamera yardimmyla ekrana aktarilip ekranda
degerlere gore renk siddeti artirnillir veya noktanin nokta Uzerine oturtulmas: icin gerekli
ayarlar yapilir. Renk kontrol inde nokta ayari1 asagidaki sekilde gosterilmistir.

H Cyan
B Magenta
Yellow
B Black
4 Tumrenkler
Sekil 1.1: Renk kontrol stripleri

1.9. Renk Yapismasim Kontrol Etmek

Renk yapismasinin kontroll basit yontemlerle yapilir. Baskist yapilan bir 0riin
Uzerindeki mirekkebin baski malzemesine yapisip yapismacigi bir selotyp yardimiyla
yapilir. Eger selotyp kaldirildiginda renkte yolma meydana gelmediyse mirekkep uygun
sekilde yapismistir eger mirekkepte yolunma var ise baski malzemesi yizeyinde veya
kullamlan mirekkebin yamsinda bozulmalar var demektir. Co6zUm olarak kullanilan
muirekkep degistirilir, kullamlan malzeme degistirilir veya ylzeyi korona islemi gerekiyorsa
koronaiglemi uygulanir.

Diger bir renk kontrol yotntemi ise orijinal ile basilan numunenin renkleri
karsilagtirilarak goz ile kontrol edilir.

1.10. Matbaada K alite K ontrol
1.10.1. Kalite Kontroltin Tanim

Gunumiz rekabet kosullarinda misteri memnuniyetini saglamak gin gectikce daha da
zorlasiyor. Bu yuzden artik Urtnlerinizin ve sundugunuz hizmetlerin kalitesini izlemek ve
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gelistirmek zorundasimz. Uretimde kullanacagimz malzemelerin, isletmenize girdikleri
andan itibaren kendilerinden beklenen oOzellikleri tasiyip tasimadiklar: belirlemeli ve bu
malzemelerin  Oretimin farkli asamalarinda gerek kendi Ozelliklerinden gerek Gretim
prosesinden kaynaklanan hatalarim izlemelisiniz. Ancak bu sekilde nihai Orinindzin
musteri beklentilerine uygun halde Uretilmesini saglayabilirsiniz.

1.10.2.Kalite Kontrol Y ontemleri

Kaite Kontrol ile satin ainan malzemelerin deponuza girisi esnasinda malzeme
kaydinda belirlenen kistaslar ve numune planlarn dogrultusunda kalite kontroltni
yapabilirsiniz.Yaptigimz  kontroller  sonucunda, malzemenin  Uretimde  kullanilip
kullamlmayacag1 konusunda karar verirken sistem size yardimc: olur. Giris kalite kontrol
uygulamasi, malzeme icin belirlenen kontrol kistaslari atlanmamasinm, uygun numune
planina gére numune say1simn belirlenmesini saglar ve dlcimlerleilgili sistemde kayitli olan
talimat, teknik resim vb. dokimanlarin kullanmciya otomatik olarak sunulmasiyla hata yapma
olasiligini azaltir.

Aynicagiris kalite kontrol uygulamasi ile:

> Satin ainan, heniiz kontroll yapilmarmis malzemelerin kalite stokun da
tutularak kullanilmasi engelleyebilirsiniz.

> Kdite kontrolli sonucu kabul edilen malzemelerin kullanilabilir stoka transfer
edilmesini saglayabilirsiniz.

> Kalite kontroli sonucu reddedilen malzemelerin bloke stoka transfer edilerek
iade isleminin baglatilmas: saglayabilirsiniz

> Sonug olarak uygun malzemelerin Uretimde kullamimasi, uygun olmayanlarin
zamaninda tespit edilip tedarikcilere iade edilmesi iglemlerini kontrol atina
almis olursunuz.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Flekso baski maknesini baski yapmak icin hazir hale getiriniz.

> Basilacak
yukleyiniz.

mal zemeyi makineye

» Basilacak malzemenin gerginligini
tansiyonunu ayarlayinz.

ve

» Baski yolunun dogru oldugunu kontrol
ediniz.

» Basilacak
yukleyin.

» Silindire sabitlenip sabitlemedigine
kontrol ediniz.

mal zemeyi makineye

> Basillacak malzemenin gerginligi ve
tansiyonu baski malzemesinin kalinlig
ve yogunluguna gore ayarlayimz.

» Baski yolunun dogru oldugunu ve bosta
kalan (avare) merdanelerinin
atlanmadigina dikkat ediniz.

> Kenar kontrol Unitesinin  baski
malzemesinin tam simirina geldigini
kontrol ediniz.




» Cozgu ve sargiy ayarlayimz.

» Baski renklerini ayarlayimz.

» Renk sirasim ayarlayimz.

» Baskinin
ayarlayimz.

ters veya diz olusunu

» COzgu ve sargr Unitelerinin silindire
sabitlenip sabitlenmedigine aralarindaki
senkronizasyonu kontrol ediniz.

» Baski renklerini  sensor yardimiyla
bilgisayar ekramndan kontrol ediniz.

» Renklerin Ust Uste oturup oturmadigina
nokta renk kontrol seridi yardimiyla
kontrol ediniz.

» Ters ve diz baskiya goére renk sirasinin
uygun olup olmadigin: kontrol ediniz.

> Ornek baski renkleri ile Orijinalin
renkleri arasinda ton farkliligi olup
olmadigint kontrol ediniz.




(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI
Asagidaki sorular: cevaplayiniz.

Asagidakilerden hangis flekso baski malzemesi degildir?

A) Polietilen (PE)
B) Polipropilen (PP)
C) Kagit

D) Mukkava

Lamine malzemeler en ¢ok hangi alanda kullanilir?

A) Gida sektorinde

B) Tasima posetlerinde
C) Ambalagjda

D) Hicbiri

Flekso baskida kis aylarinda firin sicaklig1 kag derece olmalidir?

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

Flekso baskida boyanin yapisip yapismadigi nasil kontrol edilir?

A) Sirtinme mukavemeti testi ile kontrol edilir.
B) Seloteyp testi ile kontrol edilir.

C) Bulasmatesti uygulanir.

D) Hichiri

Flekso baskida sargida basilan malzemenin diizgiin sarilmast igin hangi ayar ile yapilir?

A) Rakle ayari ile yapilir.

B) DUz ve ters baski kontroltyle yapulir.

C) Kenar kontrol sensoru yardimyla yapilir.
D) Firin sicakligi kontroltyle yapilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Renklerin dogru basildigin ve kurumanin olup olmadiginm kontrol edebilecektir.

CARASTI RMA )

Flekso baski sisteminde baski kontrol yontemlerini arastirinmz.

2. BASKI VE KURUMANIN KONTROL
EDILMESI

2.1. Baski Gorintl Ayarlari

Baskida goruntUniin net cikabilmesi makine Uzerinde birgok ayara ve kullamlan baski
mal zemesine gore degisir. Bunlar genel olarak su ayarlara baglidir.

> Renk oturtma (Kroslari oturtma)
»  Viskozitenin goruntiye etkis

> Baski kaymasinin kontrol edilmesi
> Forsa (Basing) etkisi

2.2. Renk Oturtma

Flekso baski renkleri oturtulurken kroslarin tam oturmasi gerekir aksi takdirde bobine
basildigindan dolay: baski renkleri oturmaz. Ozellikle trigromi baskida bu daha da 6nem
kazanir. Flekso baskida baski silindirleri ileriye geriye dogru hareket ettirilerek renkler tam
olarak Ust tste oturtulur. Silindire montgjda kalibin garpik olmamasi gerekir. Herhangi bir
kalibin silindire montgjinda carpik sekilde oturtulursa renkler Ust siite oturmayacaktir. Boyle
bir durumda yeni kalip gekilerek tekrar silindire montaj1 yapilmalidir.

Sekil 2.1: Silindire montaj1 yapilmis flekso baski kalib1
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2.3. Viskozitenin Gor tintuye Etkisi

Flekso baskida, mirekkebin viskozitesinin baskiya etkisi diger baski tekniklerinde
oldugu gibi flekso baskida da 6nemlidir. Viskozites disik oldugunda mirekkep icerisindeki
solvent miktar1 fazladir. Buda baskida renklerin acilmasina baskida tram hat keskinliginin
kaybolmasim saglar. Eger mirekkebin viskozites yiksek olursa, baskida yolmalar meydana
gelir. Goruntl netliginin kaybolmasina ve baskinin koyulasmasina neden ol ur.

2.4. Baski Kaymasinin Kontrol Edilmes

Baskida kaymanin kontrol edilebilmesi, makine Uzerinde daha baskiya baslamadan
yapilan ayarlarin dogru ve diizgin yapildigindan emin olmamiz gerekir. Baskiya girecek
baski altt malzemesinin baski esnasinda ¢6zgl ve sargr ayarlarinin tam ve dogru yapilmasi
gerekir dogru yapilmayan ¢6zgl ve sargi ayar1 basilan bobinin gevsekliginden dolay: tramlar
da kaymalar olur. Ayni sekilde bobin baski esnasindayken asir1 gergin halde baski yapilirsa
yine baskida kaymalar olusur.

2.5. Forsa (Basing) Etkisi

Flekso baskida forsa basincimin az veya ¢ok olmasi her iki durumda da baskida
problem olusturur. Forsamn yiiksek olmasi baskida tramlarin, yazilarin veya cizgilerin
sismesine neden olur. Flekso baskida naylonprint klise kullamildigindan basingtan dolay:
tramlar daha ¢abuk biyudigtnden forsa ayarinin daha hassas yapilmas: gerekir.

2.6. Kurutma Uniteleri

Flekso baskida kurutma tniteleri genelde iki sekilde yapilir. Bunlar sicak hava Ufleme
yoluyla yapilan kurutmalar ikincisi ise basilan ise direkt sicak hava vererek yapilan kurutma
yontemidir. Her iki yéntemde de amag miirekkep icerisinde bulunan solventlerin atilmasidir.

2.6.1. Kurutma Unitelerinin Yapisi

Kurutma unitelerinde hava baskidayken basilan isin Uzerine Uflemek suretiyle
mirekkebin kurumasi saglanir. Bu yontemle calisan makinelerde hava Uflemesi yapilan
yerdeki hava delikleri dar acili V seklindedir. Bunun nedeni Uflenen havamin kars: tarafa
carpip geri gelmesiyle hava dagilimim esit yapmaktir. Diger bir yontem ise isinan
rezistandar araciligiyla baskidan cikan malzemenin bu sicak ortamdan gecirilerek Uzerinde
bulunan solventlerin atilmasidir. Asagidaki resimde baski Unitesinden ¢ikan baski malzemesi
Uzerine sicak hava Ufleyen kurutma Unitesinin resminde de goraldigi gibi disarida 1sinan
hava hortumlar araciligiyla baskiya tiflenmektedir.
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Sekil 2.2: Baskidan ¢ikan malzemenin (izerine hava tfleyen kurutma Unites.

Baskidan ¢ikan baski alti malzemesinin sargi Unitesine gelmeden 6nceki kurutma
Unitesinde 1s1 yoluyla kurutulmasim gdsteren resim.

Sekil 2.3: latma yoluyla baskinin kurutuldugu kurutma Unites
2.6.2. Kurutma Unitelerinin Sicakhgim Sabitleme

Kurutma dnitesinin sicakligi sabit bir sicakliga ayarlanarak basilan malzemenin
kurumas: saglanmir. Bu sicaklik sabitlemesi de makinenin teknik yapidan gelismisligine
baglidir. Teknolgjik acidan gelismis makinelerde makinenin sicakligi belli bir derecede
sabitlenir.

2.6.3. El Ile Kuruma Kontrolii Yapmak

El ile kuruma kontrol yapmak flekso baskida pek tercih edilmeyen bir yontemdir.
Ozellikle makine siirekli baskiya gectiginde, elle kontrol yapmak imkansizcir. Makine
baskiya hazirlik asamasinda ise, basilan baski ati malzemesine elimizi hafif strttigimizde
eger murekkep elimize bulasmiyor ise renklerde dagilma bozulma meydana gelmiyor ise
baskimiz yeterince kurumus demektir. Eger bulasma ve renklerde bozulma var ise ya
mirekkebin viskozitesi dusUk veya mirekkep icerisinde bulunan akol tiner vb. gibi
incdticilerin miktar: azatilmalidir.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Flekso baski maknesinde ayar baskisini yapinz.

Islem Basamaklari

Oneriler

> Renkleri Ust Uste oturtunuz.

. ‘
al!
R e T

» Baskidaki renklerin kontrolUni yapiniz.

» Miurekkepteki solvent miktarim kontrol
ediniz.

» Kuruma Unitesinin gostergesini

ayarlayiniz.

» Kuruma Unitesini ortam sicakligina goére
sabitleyiniz.

» Renklerin Gst Uste oturup oturmadigin
kontrol  seritlerine bakarak kontrol
ediniz.

» Baskidaki renk yogunluklarini kontrol
ediniz.

» Miurekkep icerisinde bulunan solvent
miktarina viskozite kabi ile kontrol
ediniz.

» Kuruma Unitesinin  hava sicakligin
kontrol ediniz.

» Baski atdlyesinin hava sicakligina gore
veya mevsimsed sicakliklara gore
kurutma Unitesinin  sicakligim  tekrar
gbzden gegiriniz.
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» Baski tasiyict Uzerine kuruma kontroll

yapiniz.

» El ile kuruma kontrolunt yapiniz.

» Baski tasiyici Uzerinde bulasma arka
verme gibi sorunlar yok ise basilan boya
kurumustur.

» Elinizle makineyi durdurduktan sonra
baski tasiyict  Uzerinde  kuruma
kontrol Unl yapiniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI
Asagidaki sorulari cevaplayinmz.
1 Flekso baskida goruntiiniin bozuk ¢ikmast hangi nedenden kaynaklanmaz?

A) Renk oturtmama (Krodar1 oturtma)
B) Baski kaymasinin

C) Fotoseli kontrol sisteminden

D) Forsa (Basing

2. Viskozitenin diisuk olmast baskida ne gibi problemler olusur?

A) Renkler koyulasir.

B) Boya gabuk kurur.

C) Baskida yolma meydana gelir.

D) Baskida renklerde agilma meydana gelir.

3. Flekso baskida forsanin yiiksek olmasi ne gibi sorunlar olusturur?

A) Baskida ugma meydana gelir.
B) Baskida sisme meydana gelir.
C) Baski kurumaz

D) Renkler soluk ¢ikar.

5. El ilekurumakontrol U yaparak asagidakilerden hangisini anlariz?
A) Rakle agisin.
B) Malzeme Uzerinde renklerin dagilma ve bozulma olup olmadigin
C) Malzemenin kalinliginm
D) Baski kaymasin
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinnmiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

AMAC
Rakle ve baski ¢ikisim kontrol edebilecektir.

ARASTIRMA

> Flekso baskida kullarlan rakleleri aragtirimz.
> Sargi Uniteleri ve 0zelliklerini arastiriniz.

3. RAKLE VE BASKI CIKISININ KONTROL
EDILMESI

3.1. Raklenin Tanim

Flekso baskida boyanin dengeli bir sekilde baskiya verilmes icin kullamlan metal
aparata rakle denir. Raklenin amaci haznesinin icinde dénen merdane Uzerinde fazla olan
mirekkebi alarak baskida ihtiya¢c olan kadar merdane gdzeneklerinde kalan mirekkebi
kaliba transfer etmektir. Asagidaki sekilde goruldigi gibi rakle aparati iginde kalan
mirekkep haznedeki murekkeple surekli desteklenerek hem homojen mirekkep stirekli
transferi saglanmr hem de kurumanin éniine gecilmis olunur.

Resim 3.1: Siyiria murekkep rakles

3.2. Rakle Problemleri

Flekso baskida kullamlan rakle problemleri genelde raklenin uzun stire kullammindan
meydana gelen asinmalarindan kaynaklanmaktadir. Raklenin tasiyict merdane Uizerinde asir
forsa ayarindan mirekkebin az gitmesi ve dolayisiyla gorintide netlik olusmaz. Rakle
basinci az oldugu takdirde de fazla mirekkepten dolay: goruntl detaylari kaybolur. Ayrica
raklenin etrafindan hicbir sekilde mirekkep sizmasi meydana gelmemelidir. Murekkep
sizmasinin olusmasi baskida renk farklilasmasinin yaninda tramli islerde tramlarin dolmasina
sebep olur.
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3.3. Raklenin Goruntuye Etkileri

Flekso baskida rengin dogru basiimasi icin en 6nemli faktér raklenin dogru bir sekilde
mirekkebi tasiyict merdane Uzerinden siyirarak baskiya vermesidir. Raklenin mirekkebi
ideal bir sekilde aktarmasi diizgin bir sekilde islevini yerine getirmesi kadar kullanilan
mirekkebin viskozitesinin de ideal 6lcllerde olmasi gerekir. Rakle ne kadar iyi mirekkebi
siyirirsa siyirsin miirekkep Ideal viskozite Olcillerinde degilse, baskida yine problemler
meydana gelecektir. Rakle mirekkebi fazla siyirdiginda kaliba transfer olan mirekkep az
oldugundan baskida renkler canli ¢itkmaz. Eger rakle mirekkebi az siyirdiginda ise fazla
mlrekkepten dolay: baskida tramlarin dolmasi veya rengin koyulasmasina sebep olur.

3.4. Rakle Acilar

Flekso baskida kullamlan raklelerin agilar: yatay ile 60-70° dir. Dikey ile 20-30° dir.
Rakle acilar1 genelde sabittir. Raklenin forsa ayar1 ile cok azda olsa acisi degisir. Fakat
raklenin forsa ayar fazla arttinldiginda merdanede ve rakleler de asinma meydana gelir.
Merdanenin de raklenin de 6mri kisalir.

Sekil 3.2: Siywrict miirekkep rakles agisi

3.5. Kombine Flekso Baski Makineleri

Flekso baski makineleri genelde baski Unites ile baski sonrasi yapilan islemler ayri
makinelerle yapilir. Fakat strekli aym sektOre dretim yapan firmalar baski Unitesi ¢ikisina
kesim kirim tiras makinesi gibi Uniteler ilave ederek kombine flekso baski makinesi haline
donustirmislerdir.  Kombine flekso baski  makinelerinde avantgjlarimin  yamnda
dezavantgjlari da mevcuttur. Kesimde c¢ikan bir problemle makinenin tamaminin
durdurulmas: ve ayar yapilmas: gerekir. Aym sekilde baskida ¢ikan bir problemde kesimde
devre dis1 kalir. Bu olumsuzluklara ragmen kombine flekso baski makineleri sirekli ayn isi
basan matbaalarda blyik avantajlar sunmaktadir.

3.6. Baski Cikis1 Bobin Kontrolt Yapmak

Flekso baskida baski ¢ikisi bobinin dizgin sarilmast icin manyetik frenli tansiyon
sistemi kullamlir. Bu sistem sayesinde sargi béliimiinde bulunan malzeme hem siki sarilir
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hem de basingli merdaneyle sargidaki baskinin arasinda hava boslugu kalmasi dnlenmis
olunur. Ayrica baski ¢ikisinda bobinin sargiya gelmeden 6nce sensor yardimiyla bobinin
gezmesinin 6niine gegilerek daha diizgiin sarilmasini saglar.

Resim 3.3: Sargi Unitesinde bulunan tansiyon sistemi
3.7. Baski Cikis1 Dilmeve Tiras Kontrolt Yapmak

Flekso baskida baski cikisi baskida fazla olan yerlerin tiraslanmast ve kesilmes
gereken yerlerin kontroli makine baskiya girmeden istenen sekilde ayarlamr. Baski
esnasinda pek ayar degistirilmez. Baski esnasinda ¢ikan herhangi bir problemde, makine
durdurularak ayar yapilir. Ornek verecek olursak poset basan makinede baski Gikisinda
tiraslama ve kessm makinesinde posetler ellilik halde kesimi yapilir. Posetlerde agiz kismu
yani elle tutulacak kisim ellilik desteler halinde tiraglanir.

Resim 3.4: Tiraslama tnitesi

3.8. Laminasyon

iki veya daha fazla malzemenin birbiriyle yapistirnimas: islemine laminasyon adi
verilir. Laminasyonun amaci; ambalgjin icine konulan gida maddel erinin bozulmasina neden
olabilecek nem, 1s1k, gaz gecirgenliklerinin azaltarak istenen korumasini saglamaktir. Flekso
baskida laminasyon islemi genelde gida maddeleri ambalgjina yonelik islerde kullanilir. Gida
maddeleriyle temas eden ambalg gida maddeleriyle reaksiyona girer. Buda ambal gjlanan
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maddenin bozulmasina neden olur. Bdyle bir durumda gida ambalglarn ¢ok dikkatli
secilmelidir. Eger segilen ambalg) gida ile reaksiyona girecek bir ambalg ise reaksiyona
girmeyen bir ambalg icine yapistinlmalidir. Gida ambalgjlarinda bazen iki bazen Gg Urin
aym anda lamine edilir. Ornek verecek olursak cips gibi maddeler lamine edilmeyen
ambal gjlara konmaz mutlaka gidamn konacag: ambalaj lamine edilmelidir.
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UYGULAMA FAALIYETI

Flekso baski maknesinde baski yapiniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Baskida capaklanmayi kontrol ediniz.

» Baskida cizik olup olmadigini kontrol

ediniz.

» Fazlaveya az mirekkep filmi aktarildigin

kontrol ediniz.

» Baskida capaklanma varsa, murekkep

katilasmis veya mirekkep icerisinde
kagit parcasi veya herhangi bir yabanci
madde olup olmadigim kontrol ediniz.

Baskida ¢izik varsa, siyirici rakle veya
merdane yipranmistir kontrol ediniz.

Fazla murekkep aktarimi varsa raklenin
forsa ayarim kontrol ediniz.

Az mirekkep transferi varsa forsa
ayarimin ideal olup olmadigin kontrol
ediniz.
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» Baski ¢ikis1 bobin kontrol U yapiniz.

» Baski c¢ikist dilme ve tiras kontroltni
yapiniz.

» Baskidalaminasyon varsa kontrol ediniz.

» Baski ¢ikiginda bobinin diizgin sarilip
sarilmadigin kontrol ediniz.

» Eger makinede kenar kontrol sensori
varsa sensoru ayarlayimz.

» Baski cikisinda 6zellikle kombine
makinelerde agiz kismu kesimi ve tiras
kontrol inti numunel er alarak
kontrollerini yapiniz.

» Laminasyonda agilma olup olmadigin
kontrol ediniz.
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(C")L CME VE DEGERLENDIRME )

OLCME SORULARI
Asagidaki sorulari cevaplayinmz.

Flekso baskida mirekkep filmi hangi ayarla kontrol edilir?

A) Kuruma Unitesiyle

B) Rakle basinci yardimiyla

C Goruntt kontrol sensorl yardimiyla(kamera)
D) Tansiyon aleti yardimiyla

Rakle agisi yatay ile kag derece olmalidir?

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

Rakle basing ayarimin fazla olmasi hangi problemlere neden olmaz?

A) Mrekkebin fazla gitmesine

B) Murekkep transfer merdanesinin asinmasina
C) Mirekkebin az gitmesine

D) Raklenin asinmasina

Sargr Unitesinde bulunan tansiyon aleti neise yarar?

A) Sarginin siki olmasim saglar

B) Sarginin gevsek olmasim saglar

C) Sargimin kenarlarinin diizgiin sarilmasin saglar.

D) Sarginin ne ¢ok siki nede ¢ok gevsek sarilmasim sargimin normal bir sekilde

sarilmasim saglar.

5.

Hangi tir ambalgjlara laminasyon uygulanir?

A) Gidaambalgjlarina

B) Ambalgjlarin disina yapistirilan kendinden yapiskanli kgitlara
C) Alis veris posetlerine

D) Hicbiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastinimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadiginiz
sorularlailgili konular: faaliyete donerek tekrar inceleyiniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Modulde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l ¢lniiz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI EVET HAYIR
Basilacak malzemeyi makineye yiklediniz mi?
Basilacak malzemenin gerginligini ve tansiyonunu kontrol
ettinizmi?
Baski yolunun dogru oldugunu kontrol ettiniz mi?
Kenar kontrol Gnitesini kontrol ettiniz mi?
Cozgi ve sargiy1 kontrol ettiniz mi?
Baski renklerini kontrol ettiniz mi?
Renk sirasini kontrol ettiniz mi?
Baskinin ters veya diiz olusunu kontrol ettiniz mi?
Ornek baskiy: orijinalle karsilastirdiniz mi?
Renklerin list Uste oturmasini kontrol ettiniz mi?
M Urekkepteki solvent miktarini kontrol ettiniz mi?
Kuruma Unitesinin gostergesini kontrol ettiniz mi?
Kurutma Unitesini ortam sicakligini gére sabitlediniz mi?
Baski tagiyicist Gzerinde kuruma kontrol i yaptimz mi?
El ile kuruma kontrol U yaptiniz nu?
Renklerin Ust Uste oturmasin kontrol ettiniz mi?
Baskida ¢capaklanmay: kontrol ettiniz mi?
Baskida ¢izik olup olmadigini kontrol ettiniz mi?
Fazla veya az mirekkep filmi aktarildigini kontrol ettiniz mi?
Baski ¢ikig1 bobin kontrol i yaptimz mi?
Baski cikist dilme ve tiras kontrol tni yaptiniz ni?
Baskida laminasyon varsa kontrol ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi kontrol ederek kendinizi degerlendiriniz. “HAYIR” cevaplarimiz varsa

hayir cevaplarimzla ilgili 6grenme faaliyetlerini tekrarlayimz. Tamam “EVET” ise bir
sonraki modtle geciniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI -I'iN CEVAP ANAHTARI
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