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Abstract

Historically, flexographic printing (flexo) has long been considered a low-
quality printing system, but a mainstay for the printing of packaging containers such
as corrugated boxes and flexible packaging like food bags, shopping bags, and self-
adhesive labels.

Over the past decade, technical developments in the flexo printing process have
greatly improved print quality—i.e enhancing the ability to reproduce highlight
tonal values - working around the high dot gain associated with flexo printing, and
by making accessible four-plus-color applications.

Under the light of reality mentioned above, one sentence is always valid :

“"REGARDING TO FLEXO PROCESS THERE IS ONE CERTAIN THING
ITIS ALSO UNCERTANITY."

Sorun : Baskida arka verme

Sorun nedeni :

Miirekkep filmi tam kurumadan baski yapihyor.

Baskili malzeme tizerinde solvent kalintilary var.,

Baskili bobin sarimi ¢ok siki.

Her iki yiizeyi koronali filmlerde baskili yiizey diger yiizeye temas ediyor.

(oziim onerileri :

Hizlandirici solvent kullanin.
Uniteler arasindaki kurutma sicaklhiklarini ve hava iiflemelerini kontrol edin.
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Bobin sarim basincini disiirtin.
Transfer edilen miirckkep film kalinhigini diigiiriin.
Gerekiyorsa bloklasma onleyici vernik kullanin.

Sorun : Miirekkep zemin dansite degeri, baski yiizeyinde homojen degil.

Sorun nedeni :

Bigaklarin dalgali olmasi.  Homojen miirekkep transfer etmeyen Anilox
merdane.

Coziim onerileri :

Bigak tutucusunu temizleyin ve bigagr tekrar monte edin.

Bigak tutucusunun civatalarini tork anahtari ile tekrar sikarak kontrol edin.

Bigak tutucunun tizerinde eksik civatalar var ise tamamlayin.

Haznedceki her iki bigaginda ayni anda anilox merdaneye temas ettiginden emin
olun.

Baski kalib1 ve makinadan kaynaklanan vuruntuyu giderin.

Anilox merdanesini degigtirin.

Anilox merdanesinin hiicrelerini tekrar temizleyin.
Sorun : Baski yapilacak malzeme bobininde dalgalanma var .

Sorun nedeni :
Baski makinasi tizerindeki malzemenin tansiyonlan ayarsiz.
Baski malzemesinin ozelligine gore fazla sicaklik uygulanmyor.

Bobin klavuzlari ayarsiz veya islemiyor.

(oziim onerileri :

Makine tansiyon ayarlarini tekrar kontrol edin.
Bobin iizerine gelen kurutma sicakhklarin azaltin.
Bobin klavuzlarini temizleyin ve kontrol edin.
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Sorun : Baskida ¢izikler var.

Sorunun nedeni :

Siyirier bicak ucunda olmamasi gereken yabanci tanecikler var.

(oziim onerileri :

Siyirict bigagi degistirin,

Miirekkep tanklart i¢ine miknatislar kurun.

Miirekkep sistemi i¢ine miirekkep filtresi kurun.

Bicak ayarlarini tekrar kontrol edin . ( Bigak basing ayarini digtiriin )

Anilox merdanesin sertligini kontrol edin.
Sorun : Asirr anilox yipranmasi :

Sorun nedenleri :

Siyrict bigak tizerinde asiri basing var.

('oziim onerileri :

Asirt basinca gerek duyulma nedenlerini bularak énlem alimiz. ( Asinmus bigak
ucu veya agirt bigak basing ayari )

Miirekkebin i¢inden gelen dolgu malzemeleri bigak ucunun yipranmasina
neden olmaktadir. Yipranan bicak ucunun gorevini yapamamasi durumunda da
bigak basing ayarlarinin artinnlmasi sonucu anilox ‘un {zerinde fazla basing
olusacagi igin yipranmaya neden olur.

Tiim renklerdeki bigaklarin durumunu ve agilarim kontrol edin.

Sorun : Tram noktalari baski yoniinde uzayarak yuvarlak halden oval
hale geliyor.

Sorunun nedeni :

Baski klisesi yuksekligi  veya kullanilan ¢ift tarath yapiskan bant kalinhig
olmast gerektiginden daha kalin veya daha ince. Bu nedenle  dogru forse ayari
yaptlamiyor .Klise kazani ile baski kazani arasinda silindir ¢ap farki olusuyor.
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(oziim onerileri :
Klise toplam yiiksekligi ( klise + yapiskan bant ) kontrol edilmeli ve istenilen
kalinhkta olmasi saglanmahdir.

Baski forse ayarlari tekrar kontrol edilmelidir.  Baski testleri yapilirken
optimum  forse ayarini bulmak i¢n forse ayar stripleri, ¢iftleme ve kayma
rehberleri kullantimalidir.

Ag¢iklama :

Flexo baskr fdinitelerinde silindirler gencllikle diglilerle birbirine baglantih
durumdadir.

Disli yarigaplan silindir dontis hizimi ve buna bagh olarak karsi baski silindiri
ile birlikte kahip silindiri Gizerindeki klise yiizey hizini da belirler. baski klisesinin
toplam kalinhgini, baski silindiri ile plaka silindirinin digli yarnigaplan belirler. Klise
yiiksekligi olmasi gerckenden daha fazla olursa klisenin ¢evresel rolyef yiizeyi
(basan kisimlar ) baski silindir yanicapindan daha biiyiik hale gelir. Bu durumda her
iki silindir arasindaki uyum bozulacag: i¢in istenilen hassasiyette bir baski forse
ayari yapilmaz. Bu durumda baskiyr yapan  yuvarlak noktanin  tram yapisi
bozularak oval sckle doniigtir. Bu durum baskida tram kirletmelerine yol agarak
goriintii kalitesini bozar.

Sorun : Kliseler baski baslangicindan kisa bir siire sonra yumusuyor ve
yvapiskanlasiyor.

Sorunun nedeni :
Arka poz, ana poz, ve son poz islemlerinden sonra fotopolimer klisede yeterli
polimerizasyon olusmuyor.
Klige poza doymamus, lambalarin giicii azalmg, vakum folyesi ¢ok kirli veya
sararmig folyo verilen pozu engelliyor.

Coziim onerileri :

Poz siireleri tekrar kontrol edilmeli.

Pozlandirma lambalari kontrol edilerek eskiyen lambalar degistirilmelidir.
(Tim lambalarin ayni anda degistirilmesi tavsiye edilir)

Vakum folyesi yenilenmeli.
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Sorun : Baski sirasinda klisenin baskr yapan yiizeyinde ¢atlaklar oluyor.

Sorunun nedenleri :

Ozon orani ¢cok yiiksek.

Miirckkep solventi ve temizleme maddesi ¢ok agresif.

Klige ¢ok eski ve yipranmig.

Klise baskidan sonra sleeve izerinde iyi temizlenmemis halde ve aydinhk
ortamda arsivlenmis.

Coziim onerileri :

Ozon kaynag tespit edilmeli.( Korono ‘nun uygulandigi yer ile kligelerin
saklandigr ve pozlandinldigi bolim arasindaki  hava emici sistemlerin yeterli
diizeyde ¢alisip ¢alismadigi kontrol edilmelidir.)

Klise temizligi i¢in uygun solvent se¢imi ve karisim oranlarn dnceden tespit
edilmelidir.

Temizlenen klise tizerinde solvent atigi kalmamahdir.

Kliseleri baskidan sonra i1siktan koruyacak sekilde saklamalidir.

Miimkiin oldugu kadar kligeleri diiz durumda saklamahidir.

Aciklama :

Klige hazirlanirken son islemde UVC pozundan sonra plakanin baski yapan
yiizeyinde ¢atlama baglangici olugur.

Bazende yetersiz yikamadan dolayr baski yapan yiizeyin tabaninda kalan ince
polimer tabaka ¢atlamaya neden olur.

Sorun :
Klige baski sirasinda ¢abuk yipraniyor.

Sorun nedenleri :

Klige firinda yeterli stire tutulmamas.

Baski malzemesinin yiizeyi puriizlii. Anilox ve klise silindiri ayarsiz. Fazla
forse basinci var.
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('0ziim Onerileri :

Klise pozlandirmasi bittikten sonra gesitli sebeplerden dolayr ( Acele klise
teslimi , firin sicakhiginin diigtik olmasi vb.) Firinlama igleminde siire kisa tutuluyor.
Klise tizerinde kalan solvent kalintilarini tam olarak atamiyor.

Firinlama  stirest  az  tutuldugu i¢in - klise  polimerizasyon  islemini
tamamlayamiyor bu nedenle gergek klise yiikseklik ve sertlik degerine ulagamiyor.

Malzeme yiizeyinin pirizliligi  kontrol edilmeli.  Gerekiyorsa malzeme
degistirilmeli.

Anilox ve klise silindiri arasindaki basing ayarlari kontrol edilmelidir.

Klige ile baski alti malzemesi arasindaki baski forse ayari kontrol edilmelidir.

Kliselerin son iglemleri eksiksiz yapilmali. UV-A ve UV-C pozlarmin dogru
uygulanmasi ile klige tabanindaki polimerizasyon ( sertlesme ) miikemmel diizeye
ulagir. Boylece kligenin baskiya dayanmkhhigr artmis olur. Bununla beraber plakanimn
kuruma siiresi ve sicakliklarina da dikat etmek gerekmektedir.

Soru : Baski ¢ok koyu. Baskimin ilk baslangicindan itibaren yazilar sisik
ve ara derinlikler kapal.

Sorun nedenleri :

Fazla miirekkep transfer eden anilox kullanihiyor.

Miirekkep ve incelticilerin - karigim orani hatali. Mirekkep normal ¢alisma
sartlarinda dogru viskozite’de degil.

Kligeler hatali monta) yapilmig ve klise slindiri tizerinde diizgiin bulunmuyor.
Klise veya klige banti altinda hava boglugu kalmis.

Bu nedenle anilox ve klige silindiri tizerine fazla basing biniyor.

Baski forse ayari normal olsa bile klisenin yiizeyindeki kalinhk farklihgindan
dolayr klise tizerine fazla basing biniyor.

Ayrica klise yapimi sirasindaki poz hatalart |, vakumsuzluk, negatif’ filmin
yeterli dansitede olmamast klise kalitesini etkileyerek bu probleme neden olabilir.

(oziim onerileri :

Dogru anilox se¢imi yapilmali.

Miirekep ¢alisma kosullarina gore uygun viskoziteye getirilmeli.

Klige silindiri tizerindeki kliselerin montajt kontrol edilmelidir. Klise montaj
silindirlerinde  toz, pislik vb. varsa bunlar temizlenerek tekrar montaj yapmali.
Ayrica klise kalinhklarin tekrar 6l¢mekte fayda vardir.
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Ornegin : Silindir iizerinde birkag takim farkhi  klise var ise bunlardan |
takimi yeni digerleri eski ise bu durumda yeni kligeler normal kalinhk degerini
korurken | daha once baskiya girmis eski kliseler ¢okme nedeni ile normal
kalinhgm altina iner. Bu nedenle yeni ve eski kliseler arasinda olusan kalinhk

tarkindan dolay1 baskida renk ve ton ve farkliliklarina , ncgatif ve pozitif yazilarda
istenmeyen tikanmalara neden olur.

Sorun :
Baski sirasinda klisenin baski yapmayan yerlerine (ara bosluklara )
miirekkep sigcriyor.

Sorun nedenleri :
Ana sebep olarak klise iizerine fazla mirekkep aktarilmig olmasidir. Ayrica
anilox merdanesinin forse ayari da buna ctkendir.

Coziim onerileri :
Antlox’un  miirekkep transfer miktart kontrol edilmeli. Gerekiyorsa anilox
degistirilmelidir. Ayrica anilox merdane forse ayarida kontrol edilmelidir.

Barcode okunmuyor veya istenilen kalite de basilamiyor.

Sorun nedenleri :

( ok fazla forse basinci var.

Barcod rengi yanlis.

Barcod gubuklart ( BWR degeri hatali : barcode ¢ubuklart inceltme degeri )

Barcod toplam boyu normalden fazla daraltilmis.( Magnification factor )

Barcod'un tizerine basildigt malzeme veya renkli  zemin ile arasinda yeterli
kontrashk yok.

Barcod’u sinirlayan kenar ¢izgi veya zemin barcode ¢ok yakin.

Barcod yanhs yazilmig ( Son rakami hatay gosterir )

Barcod yonii baski yoniine ters.

Barcode yiiksckligi fazla kisaltilmis. ( Truncation factor )

Barcod ¢ubuklari diisiik ¢ozinirliikte .
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(oziim onerileri :

Baski forse ayarini tekrar kontro edin.

Asint forse basincindan dolayi barcode ¢ubuklari arasindaki bosluklar tikanarak
¢izgiler arasindaki farkhlik ortadan kalkar.

Barcod baskisinda kirmizi ve tonlari, agik yesil ve tonlari, sarnt gibi renkler
kesinlikle kullanitlmamahdir.

Barcod baski standartlarini belirlemek i¢in 6nceden test baskilari yapilmalidir,
Bu baskilarda barcod ¢ubuklarina farkh miktarlarda inceltme oranlan uygulanarak
baskidaki ¢izgi genislemesine denk gelecek sekilde bar ¢ubuk inceltmesi faktorii
tespit edilmelidir.

Tespit edilen bu faktér daha sonra tiim barcod baskilarinda uygulanmalidir.

Basilan barcod rengi ile iizerine basildigi malzeme veya zemin rengi arasinda
baski kontrashk farki bulunmahdir.

Barcod’un ilk  ve son g¢ubuklari kendisini ¢evreleyen  yazi, ¢izgi ve
zeminlerden belirli uzakhkta olmahdir.

Barcod programlarinda yazilan barcod’un son rakami barcod’un daha 6nce
belirlenen rakamlara gore dogru veya yanhy yazildigini gosterir.

Ornek : 13 digit bir barcod’u ele alalim.

Dogru : 869 881 1923 938

Bu barcod’ u tekrar yazip baskili dizayna ilave etmek istedigimizde ,eger son
digit olan & haricindeki bir digiti farkli yazarsak barcodun son digiti 8 rakamindan
farkh olacaktir. ( Yanhs olan 7 rakamu )

Yanhs : 867 881 1923 937

Boylece aradaki hata goriiliip yazilim tekrar kontrol edilmelidir.

Barcode yonii baskir ¢ubuklarin ters yonde olup fazla sismemesi i¢in baski
yoniine paralel olmasi gerekmektedir.

Borcod yer probleminden dolay: yiiksekliginden fazla daraltilmis. Barcode
okuma cihazi 15181 barcod’u géremiyor.

Barcod’lar gerel olarak barcod okuyucular ile okunur. Ancak bu cihazlar
sadece okuma iglemi yaptiklar i¢in barcode teritimi ve basimi sirasinda olugan
hatalari raporlamaz.

Bu nedenle barcod'u dogru ve giivenilir olarak basabilmek i¢in barcod
dogrulama cihazlar kullanmak gerekmektedir.( Barcode verifier )

Kabul edilebilir barcode okuma dereceleri ise soyle drneklenebilir.

I- 4/ A Higbir sorunu olmayan mitkemmel barcode okumasi

2- 3/ C Kiigtik problemleri olan kabul edilebilir barcode okumasi

3- 2/ B Problemleri olan sarth kabul edilebiler barcod okumasi
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4- 1 /D Kabul edilemez barkod okumasa.

Barcode ¢ubuklar diistik ¢oziintirlitkte Gretildikleri i¢in ¢ubuk kenar hatlar
keskin ve diiz degil. Girintili ve ¢ikintili bir yapiya sahip.

Dogru agr ve tram hiicresi kullanitimamig ( Rotograviir )

Kaynak :
Dereli grafik teknik biiltenleri / Basim yiik. Miih. Recep Yaman
Tetra Pak ve Saf plastik isletme igi tecriibeler.
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ADHESIVES IN FLEXIBLE PACKAGING

Dr. i. Serdar OZKIR
Glinay Vatansever

Lamination of flexible materials is one of the final steps in the converting
industry. This step is very important for the performance of the packaging material.
In the following presentation we will discuss about different types of lamination.
Furthermore samples will demonstrate some performance request on packages.

Finally, we will discuss about important parameters for the use of adhesive and
lamination machine.

Esnek Ambalaj Laminasyonu

Plastik fimlerin kullanildigi baskili malzemelerin, paket haline getirildigi anda
icerisine konulan driinti tiim dis etkilerden korumasi i¢in belirli gegirmezlik
ozelliklerine (gaz, nem, 151k, aroma vb.) sahip olmasi gereklidir. Ozellikle gaz
gegirgenligi yilksek BOPP gibi plastik filmlere bu 6zelligi kazandirmak; yanisira,
tokluk ve albeni gibi gorsel efektleri saglamak amaci ile iki veya daha fazla plastik
film bir araya getirilir. Aymi tip veya degisik tiplerde filmlerden birisinin iizerine
yapistiricr siiriiliir ve belirli sicakhik ve basing degerlerindeki merdaneler arsindan
gegirilerek birbirlerine yapismalan saglanir. Bu isleme laminasyon ve yapismayi
saglayan yapistiriciya ise laminasyon tutkali adi verilir.

Laminasyon tutkallar:

Flexible ambalaj sektoriinde, baskili veya baskisiz iki  filmi  birbirine
yapistirmak i¢in kullanilan tutkallarin iglevi, asagidaki kimyasal reaksiyon temel
prensibine dayanir. Bu reaksiyonu en az %350 neme ihtiyaci vardir.

NCO +OH — Politiretan

Bu reaksiyona gore NCO ve OH grubu karigimlarinin mutlaka tutkal diretici
firmalarimin belirlemis olduklari spesifikasyonlara gore dogru olarak yapilmasi
gerekmektedir.

Bazi tutkal spesifikasyonlarinda, ambalajin son kullanim amacima uygun
olabilmesi agisindan, degisik NCO ve OH kangim oranlari verilmis olabilir.

Laminasyon tutkal ¢esitleri

a- Solventsiz ( Solventless )

b- Solvent bazli ( Solvent based )
¢- Su bazli ( Water based )
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Son iki tip, adlarinda belirtildigi tizere ¢oziicti olarak solvent veya su igerirler,
Solventsiz tip ise, % 100 oraninda kati polimer igeren; eritilerek yiizeye tatbik
edilen ve sogumasi neticesinde yapigmayi saglayan, son donemde gelistirilmis bir
tutkaldir.

a) Solventsiz Tutkal

e Tek Komponentli Solventsiz Tutkal
. Tek komponentli solventsiz tutkallar 80-90 C  6n 1sitmah kullanilmalidir.
[stenildigi takdirde 1sitilmig otomatik pompa sistemi kullanilabilir.

iki silindir arasina verilen tutkal miktari miimkiin oldugu kadar az olmahdir.
Otomatik pompa sistemi ile bunu iyi ayarlamak gerckir.

Tek komponentli solventsiz tutkal ile yapilan laminasyondan sonra bobinler
miimkiinse 40-50 C lik bir ortamda tutulmahdir.

Tek komponentli solventsiz tutkal, kagit-Al laminasyonunda kullanildigi
zaman kagidin tutkal géren yiiziiniin kalitesi ¢ok énemlidir. Bu yiizeyin standart bir
yapiya sahip olmasi, tutkah fazla emmemesi gerekir. Kagit yiizeyi konusunda boyle
bir problem varsa kagidin tutkal gérecek yiizii once uygun bir lak kullanilarak
homojen hale getirilebilir.

e ('ift Komponentli Solventsiz Tutkal
Cift komponentli solventsiz tutkal i¢in en énemli nokta spesifikasyonlarda
verilem kangimin dogru yapilmasidir.
Karigim  oranlart  hacimsel olarak degil, mutlaka tartilarak  agirhik¢a
yaptlmahdir.

Otomatik pompa sistemi hortumlan kullanimdan sonra g¢ok iyi bir sekilde
temizlenmelidir.  Aksi taktirde boru ¢aplarikalintlardan dolayr degiseceginden
sonraki kanigimlarin dogru yapilmamasina sebep olabilir.

Cift komponentli solventsiz tutkallarda makina hizi arttik¢a tutkal sicakhg
artmalidir.

e Solventsiz Tutkallarin Avantaj ve Dezavantajlari
Avantajlar:

Daha az tutkal miktari yeterli olabilir.

Solvent olmadigi igin solvent kalinti riski yoktur.
Kurutma firmi gerekmedigi igin daha az enerji yeterlidir.
Kurutma gerekmediginden yiiksek hizlarda ¢ahisilabilir.
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Fiyat agisindan daha avantajhdir,

Dezavantajlar:

Normalden daha diisiik ve yiiksek gramajlarda estetik agidan piiriizli bir
goriintii yaratabilir.

iki silindir arasinda kalan tutkalin kullamm émrii (Pot life) kisadir. Bekleme ve
durmalarda tutkalin temizlenerck yeniden hazirlanmasi gercklidir.

Tutkal viskozitesi ¢ok iyi ayarlanmalidir, aksi takdirde graviir silindirlerde her
bolgeye homojen olarak ayni miktar tutkal aktardigimizdan emin olamazsiniz.

ilk yapisma ¢ok zayiftr.

b) Solvent Bazh Tutkallar

Solvent bazli tutkallarda inceltici olarak Ethyl Acetate (EA), Isopropyl Alcohol
(IPA) gibi solventler kullanilir.

Sistem olarak tutkal tretici firmalar solventli tutkallarin karisim oranlarim ve
solvent cinsini spesifikasyonlarinda belirtmisler ve bu karisimlara gore % kat
madde oranlarini vermislerdir.

Uygulama esnasinda  6zellikle  sicak  ortamlarda  solvent  buharlagmasini
onlemek amaciyla tutkal haznesi kapaklan kapah tutulmahdir.

Solventli tutkal laminasyonlarinda, solvent buharlagmasi nedeni ile zaman
zaman tutkal viskozite ve gramaj 6l¢timleri yapilmalidir.

Solventli tutkal laminasyonlarinda viskozite diisikk oldugu i¢in tutkal film
yiizeyine iyi yayihr. Daha sonra firina giren film tizerindeki tutkalin solventi ugar
ve kuru madde film yiizeyinde kalir, yapismayi saglar. Dolayisi ile solventli tutkal
ile yapilan laminasyonda kuru laminasyon olarak distintlmelidir.

* Solventli tutkallar i¢in viskozite genel olarak 16-22 sn arasindadir. Bunun
i¢cin katt madde miktarlar %32-34 arasinda olabilir.

*Viskozite ¢ok diistik olursa tutkal film yiizeyinde tutunamaz ve homojen bir
dagilim elde edilemez.

*Viskozite ¢ok yiiksek olursa tutkal, silindir tramlarindan filme tam olarak
aktartlamaz ve m~ deki tutkal miktar diisiik olur.

*Tutkal baskili filmin yiizeyindeki murekkep tepeciklerini tamamen ortecek
yeterlilikte uygulanmalhidir. Aksi taktirde laminasyon sonrasinda film yiizeyinde gri
noktalar goriilebilir.

389



VI. ULUSLARARASI AMBALAJ KONGRESI
VI. INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS

Laminasyon Tipleri
e Kuru laminasyon ( Dry Lamination )

e Yas laminasyon ( Wet Lamination )

Kuru laminasyonda laminasyon yapilacak filmlerden bir tanesinin yiizeyi
laminasyon tutkah ile kaplanir. Bu yiizey, igerisinde sicak hava ifleyen fanlarin
bulundugu kurutma tinitesinden gegtikten sonra igerdigi solvent atihr ve laminasyon
merdaneleri arasina girerken diger film ile yiiz yiize gelir. Sicakhigi filme zarar
vermeyecek gekilde olan nip merdane, uygun bir basing ile iki film tabakasimin
birbirine yapigmalarini saglar.

Yas laminasyonda ise, laminasyon yapistiricist ile kaplanan film diger film ile
birlikte laminasyon nip merdancleri arasindan gegirilerek yapigmalar saglanmakta
ve kurutma iglerimi laminasyon yapildiktan sonra gergeklestirilmektedir.

Kaynakg¢a:

I. Solventsiz Laminasyon Yapistiricilar

Dr. Hans Ulrich Hiirter / Bernd Kortwig Herberts GmbH, Wuppertal (D)
2. Henkel egitim notlan

3. FASD — Ambalaj Bulteni Temmuz / Agustos 2008
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RENK KALITE KONTROLU

Ayla CUHADAROGLU

Odak Kimya Ltd.

Communicating Color

\

How would you describe the color of this rose?Would you say it’s “'yellow,”,
sort of " lemony yellow™ or maybe a * bright canary yellow™ color?

Your perception and interpretation of color are highly subjective and, quite
often, very different  from someon else’s.Ahat’s more, eye fatigue, age, and other
physiollogical factors can influence your color perception.

To express the color of an object, such as this rose, one person’s response will
vary from another's.Each observer will interpret the color based on personal
references. They'll also verbally define the object’s color differently.

As a result, it’s difficult to objectively communicate a particular color to
someone without some type of standard or mutually agreed upon way of expressing
it.Once this standard is determined, there must be a way to compare one color to next
with accuracy.

The solution is a measuring instrument that expilicitly identifies a color. That is,
it differentiates a color from all others and assign it a numeric value.

Renk Girme Prosesi:
Renk gorme igleminin gergeklesebilmesi i¢in ¢ parametreye ihtiyacimiz
vardir.

e Isik
e (lisim
e (07
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®

light seurce Woserver

o

adject

Standart bir renk kargilagtirmasi yapilabilmesi i¢in bu i¢ parametrenin de standart
hale getirilmesi gerckmektedir.

Isik:

Beyaz asigin farkh enerji seviyeleri, farkli 1sik kaynaklari olarak karsimiza

¢ikar.Farkl isik kaynaklar da rengi nasil gordiigtimiizii direkt olarak etkiler.

Spektral dalga  boyu
aralig

1k Kaynagi D50

Ig1k kw/nJi 1
Giin 15191 Oda 1sit 1k kaynag F2
q White Floresant
w00 o0 ] e

Gilin 1S
corisi

121 yansima  Oda 15131 yansima egrisi

Floresant yansima egrisi
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Standart Isik Kaynagi Ne Demektir:

Renk kontrollerini her zaman aym odada, ayni 1sik kaynagr altinda yapiyor
olmak, standart 151k kaynagi kullanmak anlamina gelmez. Veya her zaman disarida
giin 19121 alunda Kargilagtirma  yapmak, standart giimgigr kullanmamiz demek
degildir. Dinyanin neresinde, hangi mevsimde, giiniin hangi saatinde oldugunuza
gore glimsign degisir.

Spektral dalga boyu araligi, insan  goziiniin  gordiigi  gortiniir  bolgedir.
Yukaridaki grafiklerde, giinisigr alunda renk kontrolii yaptigimizda, hangi renkleri
bu g1k kaynagi altinda dogru kontrol ettigimizi goriiyoruz. Oda 15121 alunda kontrol
yaptigimizda, siyah bélgedeki renkleri oldugundan farkli goriirtiz. Bunun anlami,
kabul etmememiz gereken bir rengi kabul etmemiz veya tersini yapmamiz demektir,
Floresant 151k kaynagi ¢ok yaygimhkla kullanilmasina ragmen, riskli renk kalite
kontrolii yapilacak renk sayisi ¢ok fazladir.

Bu sebeptendir ki, giin isig1 tim sektorlerde renk kalite kontroliinde birinei isik
kaynagi olarak segilir. Ikinci ve iigtincii 151k kaynaklar diriiniin son kullamci goziine
nerelerde goriinecegine bagh olarak segilir. Ornegin, bir dis cephe boyasinin higbir
zaman oda 15131 altinda kontrol edilmesine gerek yoktur.

Standart 11k kaynaklarmi saglamak igin bu konuda uzman treticiler tarafindan
tiretilmis 11k kabinleri kullanilmahdir. Yapr marketlerde satilan giimisigi lambalar
uluslararasi renk komiteleri taratindan tanimlanmis yansima egrisine sahip degildir.

Metamerism:
iki rengin bir g1k kaynagi alunda ayni olup, diger 151k kaynagi altinda farklh
olmasi durumudur.

393



VI. ULUSLARARASI AMBALAJ KONGRESI
VI. INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS

Daylight
Fluorescent
= samples appear # samples do not
to match under match under
daylight fluorescent

Geometrik Metamerism :Yiizey efektlerinden dolayi, iki rengin bir agidan
bakildiginda ayni, diger bir agidan bakildiginda farkl olmasidir.

Gozlemei Metamerismi :iki rengin bir kisiye gore ayni, diger kisiye gore
farkli olmasidir.Psikolojik tepkilerdeki kiigtik farkliliklar rengin farkli kigiler
tarafindan farkli gérilnmesine sebep olur.

Isik Kaynagina Bagh Metamerism :iki rengin bir 1sik kaynagi alunda ayn
olup, diger 151k kaynagi alunda farkhilik géstermesidir.Bunun sebebi, tiriin renginin
farkli 151k kaynaklari altinda farkh spectral enerji dagilimi géstermesidir.
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Yukandaki resimde |, iki bej ayna  farkh gtk kaynaklart alunda farkh
goriinmektedir.Bir kisi renk kargtlastirmasini floresant ofis 15131 altinda  yaparken,
digeri cam kenarinda giimgia yakin bir isik kaynagi altnda kontrol etmigtir.

Goziimiizii Etkileyen Faktorler:

insan gozinin yapisinda gorme islemini gergeklegtiren birden fazla béliim
mevcuttur.Bunlarin kisiden kisiye degismesi veya zaman igerisinde deformasyona
ugramast renk  karsilagtirmalarinin - insan gozii taralindan standart olarak
yapitlamamasina sebeb olur.

Retina

Asagidaki faktorler insan goziiniin standart bir renk kontrolii yapabilmesine engel
olur;

= Retinal Yorgunluk.

= Zayif Renk Hafizasi.

= Arka fon effektleri.

* Renk korliigi.

= [sik kosullari. (Metamerism.)

» Kaydedilememe.

= Yas...

Spektrofotometre;

* stk kaynagi & alici(gozlemleyici)'yi standardize eder bu yiizden cismi

hassasiyetle dlgebiliriz.
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Isik Alici

&7

Cisim

* [Fiziksel ve duygusal etkileri elimine eder.

Spektrofotometreler cismin tizerine gonderilen 1s1gin geriye ne  kadariin
yansidigint her 10nm arahikla ol¢er ve boylelikle rengin parmakizi  olarak
adlandirilan yansima egrisini olusturur.iki rengin ayni olmasi igin, yansima
egrilerinin ¢akigmast gerckir.Daha kolay renk iletisimi igin gelistirilmig, rengi
sayisal olarak ifade eden ve yansima verilerinden hesaplanan renk koordinatlar
gelistirilmistir.

I
|
510 500

Bir  Spektrofotometre  ile Ozel Software Isik  kaynagi,Cisim  ve

Gozlemleyici(ahcr) hakkindaki bilgileri beraberinde getirir ve bunu CIEL*a*b*,

CIELCh ve CMC gibi tek bir degerin kullanildigr sistemlere dontistirdir.
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10°Observer, llluminant D65
L*=39.90
a*=48.04
b*=17.18

CIEL*a*b* Diagrami CIELCh Diagrami

90
yellow
e W
4
yellow =
+*
C
o 1 .

CIELab CIELCh gf

CIELab koordinat sisteminde ;
L. koordinati rengin agikhik koyulugunu tanimlar.
-a degerleri yesil yoniine, +a degerlert kirnzihik yoniini

-b degerlert mavilik yoniine, +b degerleri sarihik yontinii gosterir.
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CIE Lab 1976

+L:

-L:

+a:

-b:

daha agik
daha koyu
yvesil
Kirmizi
mavi

e

Renksiz bélge

C1ELCh koordinat sisteminde:

L. koordinati yine agiklik koyuluk koordinatidir.

C koordinati doygunluk anlamina gelen kroma koordinatidir,

g~ 100

1,

H koordinati rengin kimligini gosteren bilgi verir.Hue 0 ise renk kirmizi, 90 ise

sart, 1 80 ise yesildir.
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CIE LCh 1976

90°

+L: daha acik
-L: daha koyu
+C: doygunluk (daha temiz)

-C: doygunluk (daha kirli)
Hue degisimi +/-h:

C Kroma
h Renk tonu Renksiz Bélge
C2>CH

270°

Renk Karsilastirmasi:

Iki rengin karsilastirmasi yapilirken,énce standart rengin renk koordinatlari
okutulur.Daha sonra numunenin renk koordinatlart okutulur.

@ Standard .
 Uretim
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tb i
X = 100
Ab ' 5
Numune |-
— ~ |
- g —————— LSRR SR | R rt 50
‘ H ) ‘ ) -
Aa
:
i 5
| -
AE Lab sistemindeki |
yeri degil sadece renk !
farkini gosterir
v = 0
-b
Renk Farki
|
) . AE =1/Aa2 + Ab? + AL?
L=L numune "~ L ref
Aa= a"numune - a.ref )
Gelismis renk farki formulleri:
Ab= b*numune - b.rel AE ... = ( ALY (AC, ) [ AH, }
b" \\ 15, - cS ‘\‘ |
________ Numupe A 1 \/ ‘ ACy | | AH
= \Lks kS. ) k.S
Ab*
_______ " 1 VAN T | [ .aC ” v
Referansm AQ* W&s.) ks k.S, k.Sc N kySy )
L
| |
| I a*
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DE Renk Farki Olciilendirilmesi

AE = color difference
up to 1 = very small
1 to 2 = small
2 ( 35 = medium
3§ to 5 = clear
over 5 = marked

Samples of color differences

Original

Yukarida baski sektorii i¢in tamimlanmis DE toleranslar tammmlanmistir. Fakat,
DE toleranslart tiim sektorler ig¢in aym olmadigi gibi, tim firmalar i¢in de aym
olmak zorunda degildir.Burada onemli olan, misterinizin sizden istedigi DI
toleranslart dahilinde tiretim yapabilmektir.

Renk Kalite Kontroliinde Dikkat Edilecek Noktalar;

e Renk Olgtim sonuglarmi mutlaka Olgtim kosullaniyla  birlikte  belirtmek
gerekir.Renk  ol¢tim  kosullarirenk  koordinati,DE  esitligiasik  kaynagigozlemei
agisi,cthazin ol¢lim geometrisi.

e Renk kalite kontrolii yaparken mutlaka hedef rengi okutarak tanimlamak
spektrofotometrik dl¢timiin avantajlarint kazanmamizi saglar.Sayisal olarak Lab
koordinatlarinin referans olarak girilmesi son derece sakincahdir.

e Referans  renklerin stirekli ayni kalabilmesi(fiziksel  kosullar scbebiyle
degisime ugramasi distintlerek) i¢in bir kalite kontrol yazilimi kullanmak, hem tiim
verilerin kayit altinda tutulmasim |, hem de farkh partiler arasindaki baglanulan
izleyebilmek i¢in ¢ok faydalidir.

e Renk kontrolii | agirlik, uzunluk ol¢timi gibi tek bir degerle kabul/red karar
verilirse pratikte  bazi  problemler yasanabilir.DE  farkinin  hepsinin  tek  bi
koordinata yiklenmesi, metamerism faktorii,yanhs DE esitligi kullanimi vb. cihaz
sonuglaniyla | gorsel karstlastirmanin farkhlik gostermesine neden olur.

e [iziksel numunclerdeki degisimler sebebiyle dijital olarak veri ahgverigi
yaptlmast gerekir.Bunun i¢in de aym tedarik zincirine bagh  cihazlanin aymi
kondisyonda olmasi gerekir.
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e (Cihazlarin optik bakim ve kalibrasyonunun diizenli olarak yapilmasi gerekir.

e Renk dlgiimiiniin oldugu yerde,mutlaka gorsel karsilastirma da vardir.Bu
gorsel kargilagtirma ;mutlaka dogru 151k kabinlerinde yapilmalidir.

* Dirckt olarak metal veya metalise iizerine yapilan baskilarda 45/0 6lgiim
geometrisindeki cthazlar yerine d/8 dl¢tim geometrisindeki cihazlar kullanilmalidir.

e Renk kontrolii yapilacak numunenin malzemesi arkasini gosteriyorsa, arkaya
mutlaka sabit bir beyaz zemin yerlestirilmelidir.

e Miirekkep uygulamasi laboratuarda yapilarak renk kontrolii yapilacaksa,
miirekkep uygulamasinin tekrarlanabilir sekilde uygulanmasi gerekir.

Netprofiler Dogrulama Sistemi:Renk 6l¢tim cihazlart kullanim siiresi ve
kosullarina bagh olarak fabrika standartlarindan sapmalar gosterirler.

e NetProfiler dogrulama sistemi bir yazilim va 13 renkten olusan bir
kalibrasyon kartindan olusur.

e Her bir renk 6l¢iim cithazinin performansini otomatik olarak test eder, dlger
ve toleranslar igerisinde ¢alisabilmesi i¢in profiller(cihaza dogrulama faktori
gonderir).

e Global renk yonetim agimizda, cihazlarimzin performansinin izlenmesi
internet hizinda saglaniyor.7giin/24 saat teknik serviselemanina sahip olmak gibi!

e NetProfiler tiriinti sayesinde, genis tedarik zincirine sahip olan firmalar, renk
kalite kontrol sistemlerinde dijital olarak iletisimi saglayan sistemler gelistirmeye
basladilar.
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Miirekkeplerin  Kanstinlmasiyla  EKSTRA - SPOT  Renklerin
Hazirlanmasi

Miirekkebin hazirlanmasi yine gz kontrolii ve tecriibe ile yapildigi gibi
spektral fotometre ve miirekkep formiilasyon programlari ile de yapilabilir.
Miirckkep hangi yontemle hazirlanirsa hazirlansin numunenin baskr alti malzemesi
ile baski yapilacak baskialu malzemenin  yiizey 6zelliklert mutlaka  dikkate
alhimmalidir. Parlak yiizey ile mat yiizey arasinda oldukga biiyiik fark vardir.

Goz kontrolii ve tecriibe ile yapilan miirckkep hazirlama igleminde aym renk
farkl tarihlerde tekrar tekrar yapilacagi zaman problem yaratmaktadir ve formiiliin
recetesinin - hazirlama  zorlugu vardir. Ayrica hazirlanan  rengin  numuneye
uygunlugu gozle kontrol edilmekte ve islem tamamen rengi hazirlayanin
tecriibesine dayali olmaktadir.

Diger renk hazirlama yontemi ise spektral fotometre ile beraber ¢alisan bir
miirckkep formiilasyon programi kullanmaktir. Bu sistem i¢in hassas terazi ve
miirckkep hazirlandiktan  sonra test baskisini  yapacak test baski makinesi
gerckmektedir. Programin kullanmilabilmesi ig¢in bir miirekkep ve kagivkarton/film
veri tabani olusturulmasi gerekir.

Vertatars Tarvere Fleso/gyavure pwinting incl. colorant slerments (ol snets) (R

| Togtern 8 et & |

B el il o | — -

Bunun i¢in matbaada tiretimde en ¢ok kullanilan kagit/karton/film belirlenir ve
matbaada kullanilan her marka miirckkep igin test baski makinesinde temel pantone
renkler kullanilarak veritabanlar olusturulur. Bu kartelalar miirekkep formiilasyon
programina bagh olarak g¢ahsan spektral fotometre ile olgiilerck olgiilen yiizey/
murekkep ¢ifti i¢in bir veri tabani olusturulur. Bazi miirekkep firmalan bu veri
tabanlarim kendileri hazirlayip istenildigi taktirde matbaaya vermektedirler. Bu
sistemin ¢n zahmetli ve kritik boliimii veri tabaninin olusturulmasidir. Bu nedenle
boyle bir sistem satin alinmasi distntldigiinde sistem destegini en iyl ve
zamaninda verebilecek firmanin tercih edilmesinde biiyiik fayda vardir. Veri tabani
bir kere olusturulduktan sonra o murekkep /baskialti malzeme ¢ifti igin bu veri
tabani kullanmilabilir. Formiilasyonun bagarili olabilmesi i¢in satin alinan baskialti
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malzemenin ve miirekkebin 6zelliklerinin degismemesi gerekhdir. Bunun igin
malzeme girisinde dl¢timler yapilip standartlarin korunmasi gerekir.

Bu tip sistemlerde numune spektral fotometre ile mirekkep formiilasyon
programina okutulur. Hangi zemine baski yapilacaksa o yiizey okutulur. Hangi
mirekkepler (aruk miirekkepler de olabilir) ile formiilasyonun hazirlanmasi
isteniyorsa belirtilir ve program bu veriler dogrultusunda bir regete hazirlar.

Formal —— g
iy UL
‘ Hedel renk Lanunla g i da
L —— - :
Chivends. T s e T e s
Zermin tanimla ek londing Sequmi
o o === =" o Upinam Floed bt s
‘ (o Zemin olgumu Illmjn karton, opak him ‘ \ ]
(" AKtif veritabans yiizeyi {
L= 92,3 1 ]
‘ a= -0,8 | =
b= 3,6 |
P...v iil' "
|
| | |
(" VT-dan zemin segimi :
]
; 245 [ S ][ i | | _Gnpim ) | tanam
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Regetedeki mirekkepler belirtilen miktarda tartilarak  karnistirihr, baskida
kullanilacak zemin {izerine test baski makinesinde baski yapilir ve dl¢iiliir. Program
hazirlanan miirekkebin uygun olup olmadigini hesaplar. Eger bir problem varsa
hangi renkten ne kadar onceki formiilasyona ilave gerektigi yeni bir regete ile
bildirilir. Bu sckilde istenen renk bulunur.

Bazi miireckkep dreten firmalar kendi mirekkepleri ile ilgili veri tabanlarin
miigterilerine vermektedirler. Boylece kullanicinin veri tabani hazirlama ihtiyaci
kalmayacakur. Miirckkep formilasyon programlart  baski sonrasinda artan
miirekkeplerin de daha sonraki renk hazirlama islemlerinde kullanilmasimi da
saglamaktadirlar. Istenen renk formilasyonu programa hesaplatunihrken artik
miireckkepler de isaretlendiginde program bu mirekkepleri de dikkate alarak bir
renk regetesi hazirlamaktadir. Boylece matbaada artik mirekkepler de uygun
formiilasyonlarla iirctimde kullanilabilmektedir.

Flexo-gravure mirekkepleri i¢in farkh viskoziteler i¢in regete almak miimkiin
olur.Bunun i¢in veritabani hazirlarken her ana renk igin viskozite egrisi tanimlanir.

Baski  makinesini  laboratuarda  taklit  edebilen  bir  prova  makinesi
kulanildiginda, baski makinesindeki miirekkep transfer miktarlari ile eslesen, diger
bir deyisle miirckkep formulasyon programindan ¢ikan regetenin baskr makinesinde
farklilik gostermeyecegi farkh transfer miktarlan i¢in farkh receteler hesaplanabilir,

Miirckkep formulasyon programimdan alinan regeteler, istenirse otomatik
olarak miirekkep tiretiminde kullanilan dispensing makinesi yazihmima otomatik
olarak gonderilebilir,
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Ornek Cahsma;

¢ Hangi database kullanilacaksa 6nce onun se¢imi yapihir.Hedef renk dl¢iimii

yapilir.
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e Baski yapilacak zeminin rengi 6lgiiliir
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e  Yapilacak baskimin  mirckkep transfer miktari secilir(database transfer
miktarina gore )

L% TR “'I-::::
=

e Regetede kullanilmasi istenilen ana renkler segilir
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e Regete hesaplamasi yapilirken hangi kritere gore en iyi regete hesaplanmasi
istenildigi segilir
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e Hesaplanan regete ekranda goriintir
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e Hesaplanan ilk regete hazirlanir ve okutularak renk sapmasi goriiliir

e Renk farki toleranslar disindaysa diizeltme formiilii ahinir.
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Kaynak: Basim Scktoriinde Renk ve Renk Yonetimi/Dr.Tirkin Sahin baskan-
Dr.Efe N. Gengoglu Understanding Color Communication/X-Rite

412



VI. ULUSLARARASI AMBALAJ KONGRESI
VI INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS

ANILOX ROLLER

Mustafa Kemal BAGDATLI
Yagar tiniversitesi / Yar zamanli ogretim gorevlisi — lzmir
Somay plastik / Teknik danmisman — Malatya
m.kemalbagdatli(@gmail.com

Abstract

In printing, anilox is a method used to provide a measured amount of ink to a
flexo printing plate.

An anilox roll is a hard cylinder, usually constructed of a steel or aluminum
core which is coated by an industrial ceramic whose surface contains millions of
very fine dimples, known as cells. Depending on the design of the printing press,
the anilox roll is either semi-submersed in the ink fountain, or comes into contact
with a so-called "metering roller" which is semi-submersed in the ink fountain. In
cither instance, a thick layer of typically viscous ink is deposited on the roll. A
'doctor blade' i1s used to scrape excess ink from the surface leaving just the
measured amount of ink in the cells. The roll then rotates to contact with the
flexographic printing plate which receives the ink from the cells for transfer to the
printed material.

The characteristics of an anilox roll determine the of ink that will be transferred
to the plate: angle of the cells, cell volume, and line screen. A 60% angle ensures
maximum density in a given space. Lower volume makes for less ink. Low line
numbers will allow for a heavy layer of ink to be printed, whereas high volume will
permit finer detail in printing. Both cell volume and line screen are closely
correlated.

Anilox are often specified by their "line screen”, or, the number of cells per
lincar inch. These often range from around 250 to upwards of 1500, though the
precise numbers vary by manufacturer. Anilox rolls are almost always designed to
be removed from the press for cleaning and for swap out with different line screen
rolls. Depending on the detail of the images to be printed, the press operator will
select an antlox roll with a higher or lower line screen. Low line screen rolls are
used where a heavy layer of ink is desired, such as in heavy block lettering. Higher
line screens produce finer details and are used in four-color process work such as
reproducing photographs. Often a job will require a different line screen for cach
color to be printed. Experienced press operators are skilled at determining the
appropriate anilox rolls for a given print job.
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Though large wide-web flexo rolls are only maneuverable by overhead crane,
on smaller presses anilox rolls are often handled directly by operators. Extreme
caution must be taken when handling these pieces of hardware as a single bump
against a hard surface or sharp corner can destroy the delicate cell structure on the
surface and render a roller completely useless. Similarly, anilox rollers that are uscd
with water and oil based inks, which dry when left sitting out and unagitated, must
be cleaned immediately after use or a problem known as "plugging" occurs where
minuscule amounts of ink dry in the cells. This leaves tiny, but unacceptable,
pinholes in anything printed from the roll in the future.

ANILOX MERDANE

Anilox merdancler , flexo baski teknigi i¢inde en onemli noktalardan bir
tanesidir. Baski kalitesini etkiliyen grafik ¢alismast klise, miirekkep, baskialt
malzemesi gibi birbinden farkli teknik unsurlarinin performanslarinin ortak olarak
bulustuklar bir yerdir.

Bu nedenle anilox konusunda dikkat edilmesi gereken bir ¢ok teknik ozellik
vardir. Bu 6zellikler asagida agiklandigi sekilde degerlendirilmelidir.

Anilox merdane yiizey islemesi :

Giintimiizde en ¢ok tercih edilen anilox merdane tiri laser ile hazirlanmis
(Laser engraved ) seramik anilox merdanclerdir. (Seramik bir veya birden fazla
metalin, metal olmayan element ile birlesmesi ve sinterlenmesi sonucu olusan
inorganik bilesiktir)  Anilox merdanelerin ana govdeleri  ¢elikten ve ¢ok dar
toleranslar ile tretilmistir.

Plazma Sprey Kaplama Yéntemi :

Plazma, egit sayida serbest elektron ve pozitif iyon bulunduran, genellikle
maddenin dordiincii hali olarak adlandirilan yogunlastirilmis bir gazdir. Plazmanin
baslica iki 6nemli avantaji vardir. Birincisi, bilinen biitiin malzemeleri eritebilecek
derecede yiiksek sicaklik eldesinin miimkiin olmasi, ikincisi ise diger malzemelere
daha iyi 1s1 transferi saglamasidir. Plazma sprey tekniginin yiiksek islem sicakligi,
ergime noktasi yiliksek metal ve alagimlarla ¢alismaya imkan saglamaktadir. Toz
formunda ve belirli tane boyutlarinda tiretilen tiim malzemeler bu islemde bagaryla
kullanilabilmektedir.
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Plazma sprey yontemiyle ger¢eklestirilen seramik kaplamalar bir¢ok metalden
daha iy1 aginma ve erozyon direncine sahiptirler ve dizel motorlan da dahil erozyon
ve asinma direngli uygulamalarda yaygin olarak kullanihirlar.

Anilox merdanesinin_Kalitesini belirleyen  teknik ozellikler ise soyle
aciklanabilir.

1 — Anilox hiicre sayisi : Anilox tzerinde bulunan 1 em ¢izgi veya | inch
¢izgil tzerinde yer alan hiicre sayisidir.

Ornek : 100 Ipem, 120 Ipem, 260 Ipcm, 360 Ipcm vb.( inch olarak ifade etmek
gerekirse 2.54 ile ¢arpmak gerckmektedir)

Ornek : 100 Ipecm

100 x 2.54

254 Ipcm hiicre sikhgi
" |
[ |
| |
| |

Anilox hiicre sayisi basilacak olan dizaynda kullamlan  tram sikhgi ile
dogrudan baglantulidir. Tram sikhigina bagh olarak anilox’un hiicre sayisin
belirlemek igin bir katsayr kullanihr.

Bu katsayi’ya gore basilacak anilox’un hiicre sikhgi tram sikh@min en az 3.5
ile 4.5 katt olmalidir. Daha kaliteli sonuglar almak i¢in bu oran  6-7-8 kati veya
daha yukari bir hiicre sayisina ¢ikabilir.

Ornek : 40 Ipcm tram sikh@inda bir baskiyr kaliteli iiretebilmek igin

Anilox hiicre sayist = tram sikligi x (en az 3.5 veya 4.5 ) olmalidir.

=40lpcm x 3.5 = 140 Ipcm
=40lpcm x 4 160 Ipcm
= 40lpcm x 6 240 Ipcm
=40 Ipemx 8 320 Ipem
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Bu yontemle hesaplanan anilox merdane tizerindeki hiicre sayist ile klise tram
stkhigr arasinda bir uyumsuzluk olmayacagi igin anilox moire’si olarak tanmimlanan
problemde Gortilmeyecektir

Moire efekti  (Hatah goriintii ) Rozet efekti (Dogru
gorintii )

Anilox hticre saymna tolerans limitleri i¢cinde  genel olarak $0yle Ornek
verebiliriz.

Ornek : 200 Ipem istenen bir anilox merdane hiicre sayisi 190 Ipcm- 210 Ipem
arasinda degiscbilir,
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Asagidaki sekillerde anilox hiicre sayisimn temiz baski alinabilmesindeki
onemi ifade edilmektedir.

Fazla hiicreye sahip anilox merdanedeki yeterli sayidaki hiicre duvarlarinin

ince tramlar nasil destekledigi poriilmektedir

U
— o
(|
P

Anilox hiicre duvan

Hiicre sayisi yiiksek anilox merdancler fotografik baskilardaki ince tramlari
ve kiiglik puntolaradaki yazilarida  destekleyerek baskilarda daha 1yi sonuglar
vermesini saglar.

Bask Kliges)
& Lpem

Problemsiz bolge m— w

240 Lpcm anilox

Diigiik hticre sayih anilox merdanede ise ince tram noktalart ( % 1-2-3-4 )
hiicrenin tam ortasina denk gelmekte ve boylece  miirekkep tram noktasinin
kenarlarindan tasarak klisede omuz bolge olarak adlandirilan bolgeye kadar ulagir.
Baski sirasindaki forse basincer ile miirekkep istenmeyen yerlere de bulagarak baski
kirliligine neden olur.
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Problemli bOIge m——

140 Lpcm anilox

2- Anilox hiicre hacmi : Anilox hiicresi iginde bulunan miirckkebin miktarini
belirler. Bu miktar 6ncelikli olarak  baski sirasinda | klise iizerindeki tram
noktasinin optimum  sckilde baski alti malzemesine aktarimimi  saglar. Ayni
zamanda zemin renk degerinin doygun olarak alinmasinida temin eder.

Miirckkep hiicresinin - genisligi ile derinligi arasida  bir oran olmasi
gerekmektedir

%25 ile %35 arasindaki bir oranti ile anilox hiicresinden kahp tizerine transfer
edilen en yiiksek miirckkep miktari clde edilir. Bu oranin iizerine ¢ikildiginda
hiicrenin i¢inde  kaliba transfer edilemeyen mirekkep kalmaktadir ve boylece
basilan zemin dansite degerine etki etmemektedir.

Hiicre derinligi / Hiicre genishgi
28 micron /100 micron

= 0.28 micron

Anilox’un genel tiretimi ve hiicre genisligi dlgtilerinin hassasiyeti konusunda
su ornegi verebiliriz.

I mikron = 0.001 mm veya 0.0004 inch

Bir insanin sag telinin kalinhg ise yaklagik 70 mikron’dur.

Buradan anlasilacagi gibi tizerinde durulan hassasiyet orami bir insanin sag teli
kalinhgimn1\70 kadardir

418



V. ULUSLARARASI| AMBALAJ KONGRESI
VI INTERNATIONAL PACKAGING CONGRESS

100 micron
hucre genisligi

28 micron
hucre derinligi

e

Anilox hiicre agisi

Ayrica anilox merdanesinin i¢inde kalan tortu mirckkep birikme yaparak |
antlox hiicre hacminin  miirckkep transfer miktarininda zaman iginde azalmaya
neden olacaktir. ( Normal temizlikten sonra arta kalan tortu miireckkep )

Tortu kalan hiicre Temiz hiicre

Anilox hiicre hacimlerin  Ar- Ge c¢ahsmalart sonucunda gegirdigi
degisimleri ise soyle agiklayabiliriz.

[- Pramit hiicre : Bu hiicre yapisi, i¢indeki miireckkebi tam olarak transfer edip
bosaltamaz. Bu nedenle bir miktar mirckkep anilox hiicresinin tabaninda kalir.
Hiicre i¢erisinde kuruyarak kalan miirekkep ise  bir ¢ok baski kalite sorunlarina yol
agar.

2- Kiit pramit hiicre : Bu hiicre yapisinda derinlik azaltlmistur. igerisinde

miurekkep kalmasina ragmen temizleme sirasinda daha 1yi sonug verir.
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W

3 - Kiit ve tabanmi diiz pramit hiicre : Bu hiicre yapisi daha fazla miirckkep
transferi igin tasarlanmigtir. Kenar agilari daha keskin ve hiicre tabani daha genistir.

B~

4 — Keskin tiib hiicre : Bu hiicre yapisi laser engrave ile elde edilmistir.
Miirekkep transferi ve temizlik konularinda daha fazla gelistirilmis olmasina
ragmen diger hiicreler ile benzer sikintilari gostermektedir.

vV

5-  Normal tib hiicre : Bu hiicre yapisida keskin tiib hiicre yapisinin

gelistirilmig seklidir.

6- U seklinde hiicre : Daha iyi ve homojen miirckkep transferi saglar.
Temizleme sonrasi hiicre iginde digerlerine gore daha az tortu miirekkep kalir.
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Bununla beraber anilox yiizeyine homojen olarak islenmis hiicreler  antloxun
her bir noktasindan esit miirekkep transferi saglayarak baski renk standartini korur.

Fotografik baskilarda  daha az nokta kazanci olmasi ve kirletme riskinin
ortadan kaldirilmasi i¢in mirekkep film kalinhginin az olmasi gerekmektedir. Bu
nedenle anilox hiicre sayist yiiksek fakat mirckkep hiicre hacmi  digiik antlox
kullanmak gerekmektedir.

( y

Y Micron

Mirekkap Film Kahrndg)

Zemin baskilarda ise renk ortiictligiinin ve doygunlugunun saglanabilmesi
icin anilox hiicre sayist diigiik fakat anilox hiicre hacmi  biiyiik olan anilox
degerlerinin kullanilmasi gerekmektedir

10 Micran

Murekkap Hdm Kalnliyi
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Bununla beraber anilox yiizeyine homojen olarak islenmig hiicreler anilox’un
her bir noktasindan esit miirekkep transferi saglayarak baski renk standartini korur.

Fotografik baskilarda  daha az nokta kazanci olmasi ve kirletme riskinin
ortadan kaldirilmasi i¢in miirekkep film kalinhiginin az olmasi gerekmektedir. Bu
nedenle anilox hiicre sayisi yiiksek fakat miirckkep hiicre hacmi  disiik anilox
kullanmak gerekmektedir.

3 Miaron
Miskkep Film Katrng

Zemin baskilarda ise renk ortiiciligiinin ve doygunlugunun saglanabilmesi
igin anilox hiicre sayisi digiik fakat anilox hiicre hacmi  biiyiik olan anilox
degerlerinin kullanilmasi gerckmektedir

10 Micran
Murekiep Fim Kalmhg
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Farkli firmalardan alinan ve aym ozelliklerdeki anilox merdaneler dretim ve
ol¢tim methotlarindaki  degisik  6zelliklerden dolayr  birbirine yakin fakat farkh
hiicre hacim degerleri verebilir.

3- Hiicre agilart : Anilox merdanesinin hiicre acisi da onemli  faktorlerden
birisidir.

Anilox hiicre agilart merdane miline 45 derece agr yapacak sckilde tretilmekte
idi. Bununla beraber son yillarda yapilan Ar - Ge ¢alismalarinda  anilox hiicre
acgtlarinin 60 derece ile tretilmesi durumunda birim alanda yaklasik %15 daha
fazla hiicre yer alacagi i¢in baski kalitesini olumlu yonde ectkiledigi tespit
edilmistir.

45 derelik agr ile hazirlanan bir anilox “da bulunan hiicre sayisi

=320 Ipem x 320 Ipem = 102.400 percm2

Anilox hiicre agisi 45°

60 derecelik agrile hazirlananda ise

= (320 Ipem x 320 Ipcm ) x 1.15 = 117.760 perem?2
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Anilox hiicre agisi 60°

iki anilox arasidaki fark= 15.360 adet fazla hiicre

Bu nedenle anilox hiicre agilart bu giinkii uygulamalarda 60 derece olarak
tirctilmektedir.

Anilox hiicre agilarinin tolerans limitleri 58.5 derece ile 61.5 derece
arasindadir.

Flexo baskida CMYK renk agilarina ilave olarak spot renklerde de tram var ise

anilox hiicre agisi ile ¢akismamasi icin - 60 dereceden farkh bir ara a¢1 verilmesi
gerekmektedir.
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Y 828’

laminasyonda ve 6zl

45 ve 30 derece hiicre a¢ih antloxlar zemin baskilarda

islerde amaca daha uygun olarak kullamlabilir.
Vickers sertlik ol¢iimii
Anilox merdanesinin sertlik degerinin 6l¢tiimii i¢in Vickers sertlik dlgtim test

yapilr.
Anilox merdanenin sertlik degeri 1150- 1300 Vickers arasindadir.
Vickers ol¢iim sertliginin avantajlar ise kisaca soyle agiklanabilir.
I - Olgiim okumalarini ¢ok hassas yapmalari ve dogru okumalari,
- Tum metal ve islem goérmis ytizeyler i¢in sadece tek tip batict ug

i3
malzemelerinde

&

metallerin yamsira seramik

kulaniimasi.
3 - Vickers serthik o6l¢timii

sertliginin 6l¢timiinde giivenilir bir sertlik 6l¢me yontemi olmasidir.
Her gecen giin anilox merdanelerin tretimlerinde yeni gelismeler olmaktadir.

Giintimiizde agir ¢elik silindirlerin yerini karbon fiberden dretilmis daha hafit

almaktadir. Agirhiklarn azalan anilox merdanelerin nakliye

stirelerinin azalmasia neden

anilox merdaneler
masraflari azalmis ve makinanin baskiya hazirhk

olmustur.
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Anilox merdanelerde temizligin 6nemi :

Anilox merdane hiicrelerinin  temizlenmesi, hiicrelerden  miirekkep
kalintilarinin tamamen uzaklastirilmas:  ve anilox merdanenin tam olarak
temizlendigi anlamina gelmez. Akrilikler, yiizey kaplama malzemeleri , solventler
ve bir ¢ok katki maddesi transparan oldugu i¢in ¢iplak gozle goriilmezler ve
temizlikten sonra dahi anilox hiicrelerinin iginde kalabilirler. Hiicre i¢inde kalan bu
tortular zaman i¢inde hiicrelerin temizlenmesini dahada zor hale getrirler.

Bir ¢ok anilox merdane yiizey asinmasindan degil, hiicrelerin tikanmasindan
dolayi tekrar bir isleme gereksinim duyar

TENIZLIKTEN ONCE ANILDX MUCRE MACMI 59 com3im3
M,

\-
453 pes Y

Anilox merdane temizleme yontemleri :
- Manuel temizleme
2- Soda piiskiirtme ile temizleme ( Sodyum bikarbonat )
3-  Plastik boncuk piiskiirtme temizleme
4- Kuru buz piiskiirterek temizleme
5- Yiiksek su basinci ile temizleme
6- Ultrasonik temizleme
7- Lazer ile temizleme
Yontemlert uygulanmaktadir.

Kaynak : Marmara iin.- Dupont Flexo baski sistemleri kitabir Harper anilox teknik

biilten
Yard. Doc.Dr. Hayri Un Pamukkale {in. Malzeme bilgisi ders notlari Vikipedia
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