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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD581
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Tekstil Baski ve Desenciligi
MODULUN ADI Diiz Sablon Hazirlama
Diiz sablon hazirlamada islem sirasi, kullanilan makineler ve
MODULUN TANIMI proseslerle ilgili bilgi ve becerilerin verildigi bir 6grenme
materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Diiz sablon hazirlamak
Genel Amag
Diiz sablon hazirlayabileceksiniz.
Amaclar
MODULUN AMACI 1. Teknigine uygun olaralf gergeve hazirlayip gaze bezini
gergeveye gerebileceksiniz.
2. Cerceveye teknigine uygun olarak lak gekebileceksiniz.
3. Teknigine uygun olarak pozlandirma yapabileceksiniz.
4. Teknigine uygun olarak agma ve rotus yapabileceksiniz.
L Donamim: Diiz sablon, gaze bezi, yapistirici, germe
EGITIM OGRETIM makinesi, gerginlik 6l¢me aparati, firga, arap sabunu, asetik
ORTAMLARI VE asit, lak, potasyumbikromat, kurutma dolabi, gaze gerilmis
DONANIMLARI sablon, distile su, meziir, beher, mikser, baget, mavi marketon
boya, sertlestirici
Modiil iginde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
OLQME VE Ogretmen modiil sonunda lgme araci (goktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.)

kullanarak modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Gelisen teknoloji kumasin renklendirilmesi, desenin kumasa aktarilmasinda farkli
imkanlar ve teknikler saglamaktadir. Bu teknikler sayesinde farkli uygulamalar yaparak daha
sistemli ve kaliteli ¢aligmalar yapmak miimkiin olmaktadir.

Desenin kumasa aktarilma yontemlerinden biri olan film druck baski islemi sablon
hazirlama siireciyle baglar. Sablon hazirlama, baski isleminin ilk ve en 6nemli basamagidir.
Sablon hazirlama siirecinde yapilacak c¢aligmalar, baski kalitesini direkt olarak etkiler.
Yapilacak en ufak hata, zaman kaybina ve maliyetin yiikselmesine neden olacaktir.

Bu modiil ile film druck sablon hazirlama adimlarini, bu adimlarda dikkat edilecek
noktalari, yasanabilecek problemleri ve ¢oziim yollarmi 6grenecek uygulama faaliyetleri ile
de 6grendiklerinizi uygulama olanagi bulacaksiniz.



ACIKLAMALAR

( AMAC )

Cergeve hazirlayip gaze bezini ¢erceveye gerebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Isletmelerde diiz sablon hazirlama dairelerine giderek gdzlemler yapiniz.

> Bu gozlemler sirasinda sablon hazirlayan personelle dikkat edilmesi gereken

konular hakkinda gériismeler yapiniz.

1. CERCEVE HAZIRLAMA VE GAZE
BEZINI CERCEVEYE GERME

1.1. Cerceve Hazirlama

Diiz sablon hazirlamanin ilk adimi g¢ergeve hazirlamadir. Cergevenin gorevi; gaze
bezini gergin tutmaktir. Cergeveler, farkli malzemelerden iretilebilir. Ancak istenen temel
Ozellik yiiksek basinca dayanikli olmalaridir. Giintimiizde isletmelerde kesiti kare olan
cerceveler kullanilir.

> Cergevenin boyutlari belirlenirken dikkat edilen hususlar sunlardir:

o Cercevenin c¢alisacagl makine parkuruna uygun boyutta secilmelidir.
o El baskis1 yapilacaksa baski masasi biiyiikliigiine gore se¢ilmelidir.
o Desen olgiisii ve pat garaj alani (desenin haricinde kalan patin bulunacagi

kisim) diisiiniilerek ¢erceve boyutu belirlenmelidir.

Tim bunlar dikkate alinarak belirlenen boyutlarda dikdortgen ya da kare gerceveler
hazirlanir. Desendeki her renk i¢in bir ¢gergeve kullanilir ve ¢ergevelerin her biri birbirine esit
boyutlarda hazirlanir. Hazirlama sirasinda birlesme noktalar1 kaynaklanir ve yiizeyde
yapistiricinin tutunabilmesi i¢in spiral taglama ile disler agilir.

Yukarida sayilan kistaslara uygun daha o6nce kullanilmis eski ¢erceve tekrar
kullanilacaksa tizerindeki gaze bezi ¢ikarilir. Cergevenin metal olan kismi iyice temizlenerek
hazirlanir. Aksi halde gaze bezi, temiz olmayan ¢ergeveye yapismaz.



Resim 1.2: Spiral taslama ile ac¢ilan dislerin goriiniimii

Cergeve biiyukliigi arttitkea mukavemet artacagindan gercevenin kesit kalinligir da
artar. Genelde isletmelerde 40 mm x 40 mm ya da 40 mm x 60 mm Kkesitli ¢erceveler
kullanilir.

Cergeveler, gaze germe islemi sirasinda baskiyla karsilasir. Bunun sonucunda
cercevelerde kasma olusabilir. Bu nedenle ¢ergeveler, yaklasik 10 dereceye kadar koselerden
egim verilerek hazirlanir.

Resim 1.3: Koselerinden egim verilmis ¢erceve



1.2. Cerceve Cesitleri

Giiniimiizde aliiminyum profil ya da demir gergeveler, yaygin olarak kullanilmaktadir.
Eskiden kullanilan tahta gerceveler, mukavemet ve suyla temasta siserek form kayiplarma
ugralamalar1 nedeniyle bugiin yerini metal ¢er¢evelere birakmigtir.

Resim 1.4: a) Aliiminyum profil cerceve b) Demir c¢erceve

1.3. Gaze Germe

Gaze bezi; baski sirasinda kumas ile temas halindeki ince ve sik dokunmus tiildiir.
Germe, gaze bezinin gerceve iizerine atki ve ¢ozgii yoOniinde esit miktarda kuvvet
uygulanarak gerilmesi, daha sonra bezin sablona degen yiizeyinin suya kimyasal ve mekanik
etkilere dayanikli yapistiricilar ile yapistirilmasi islemidir.

Resim 1.5: Gaze bezi
1.4. Gaze Secimi

Baski efektlerinin diizgiin ve kusursuz olmasi igin gaze bezinin istenen 6zellikleri
tagimasi gerekir.

> Gaze numarasi asagidaki faktorlere bagl olarak secilir:

Basilacak desendeki motiflerin kiigiikliigii veya biiyiikligii
Desendeki kontiirlerin keskinligi
Baski yapilacak kumasin cinsi
Baski yapilacak kumasin inceligi veya kalinligi
4



o Baski yapilacak kumasin boyar madde emme kabiliyeti
o Baskida kullanilan boyar madde grubu

1.4.1. Gaze Cesitleri ve Numaralari

Diiz sablonlarin hazirlanmasinda kullanilan gaze bezi, yapildigi malzemeye gore ii¢
cesittir. Bunlar:

>

Monofil polyamid gazeler: Az nem ¢ekme, ¢ok iyi gegirgenlik ve kimyasal
dayamim o6zelliklerine sahiptir. Incelik ve iplik diizgiinliikleri, piiriizsiiz
yiizeyleri ile en hassas baskilarin eldesine olanak saglar. Ancak UV 1sinlarina
hassastir. Ayrica hi¢ esnememeleri nedeniyle esnek olmayan c¢ergeveler igin
uygundur.

Metal gazeler: Metal (metalize) gazelerin ¢ok iyi boyar madde gegirgenligi ve
kimyasal dayanimlar1 vardir. Esneklikleri azdir. Baski ve darbelere karsi
hassastir. Bu da kumas yapisina gore siskinlige veya gevsemeye neden olur.
Aym1 zamanda ¢ok biiyilk desen kaliplarma gerilemez. Bu nedenlerden
kullanimlart sinirlidir.

Metal gazeler, polyester dokumaya nikel kaplamak suretiyle elde edilir. Metal
kaplama oldugundan ipliklerin degme noktalar1 sabittir. Statik elektriklenme yoktur,
temizlenmeleri daha kolaydir. ince telli ve ince gdzenekli dokumalar diizgiin baski verir. Bu
gaze ¢esidi golge efektli baskilar i¢in ¢ok uygundur. Elastikiyetinin sinirli olmasi nedeniyle
baskida ¢ok diizgilin ve hassas hatlar elde edilebilir.

Yeni desenler icin sablon lakinin sokiilmesi ve metal gazenin tekrar kullanilmasi en
biiylik avantajdir. Ancak laki sokerken mekanik etkilerden korumak gerekir.

>

Polyester (PES) gazeler: Multi veya monofil ipliklerden dokunmustur.
Polyamidden daha az esnek olmasi nedeniyle tercih edilir. Ozellikle nemli
ortamlarda uzamasinin ¢ok diisiik olmasi, hassas baski efektleri i¢in 6nemlidir.
Polyesterin kimyasal ve fiziksel dayaniminin istiinliigii de dnemli bir tercih
sebebidir. Rutubet ¢ekmeleri azdir, UV 1sinlarina dayaniklidir. PES gazelerin
diger avantajlar sunlardir:

o Gerilebilme degerlerinin yiiksek olmasi, gerginlik seviyelerinin kalip
merkezindeki esnemeyi azaltmasi nedeniyle desen yiiriimesi azdir.
o Esnemenin az olmasi, rakle basmncim azaltir. Bu da baski kalip

ayarlarimin daha saglikli yapilmasim saglar.
o Daha az germe ile daha yiiksek gerginlik, rakle ile baski materyali
arasinda iyi bir boya akisi ve net goériiniim elde edilmesini, dolayisiyla
baski kalitesinin artmasini saglar.
Rakle hareketini hizlandirmasi, daha hizli baski yapabilme olanagi saglar.
Koyu renk zeminlerde yiiksek ortiictiliik saglar.
Kalip gerginligi uzun siire korunabildigi i¢in uzun kalip dmrii saglar.
Rakle agimnmasini azaltir.

Dogal ipek, maliyetinin yliksek olmasi ve saglamlik agisindan istenen degerleri
karsilamamas1 nedeniyle bugin kullanilmamaktadir. Ancak isletmelerde gaze bezi genel
anlamda ipek olarak ifade edilmektedir. Giiniimiizde en fazla polyester gazeler tercih edilir.



o Gaze numarasi; cm’ deki atki ve ¢ozgii iplik sayr veya gozenek
sayisidir. ingteki (2.54 cm?) iplik sayis1 da mesh olarak ifade edilir. Gaze
numarasi biiyliditkce gbzenekler kiiciiliir ve siklasir. Boya patinin kumasa
akis1 azalir. Gaze numarasi kiiciildiikce gézenekler biiyiir ve seyreklesir.
Boya patinin kumasa akisi artar.

Giliniimiizde yaygin olarak kullanilan polyester gazelerin ozellikleri ve numaralar
Tablo 1.1’de verilmistir. Tabloda verilen simgelerin agiklamalar1 sunlardir:

W: Beyaz
PW: Diiz dokuma

Ipek numaralart uluslararasi piyasalardaki yeni numaralama sistemine gore
diizenlenmistir. Ornegin, 62-64W/157PW-LEM denildiginde 62 numara (in¢ bazinda 157
numara), iplik capt 64 mikron, beyaz, diiz dokuma ve yiiksek modiillii oldugu
anlasilmaktadir.

STD: Standart modiilli
LEM: Yiksek modilli
S: Small —ince

T: Thick — kalin

ilik iplik |, | Ack ﬁ“;“*‘f MT,?Orli(';
Gaze Nu. En (cm) - L Gap1 ¢1kh Alan alinh iirekke
pozisyonu (Mikron) (Mikron) %) 81 p Hacmi
d (Mikron) (cm3/m2)
43T Standart
(43- modiillii
80W/110PW 280 monofilament 80 152 | 43.04 | 125 54
STD) PES
55T Yiiksek
(55- molekiillii
64W/140PW 305 | monofilament 64 118 | 4199 | 97 41
LEM) PES
62 S Standart
(62- i modiillii
sswiiszpw | 289280 | onofilament 55 106 | 4319 | 90 39
STD) PES
6(3521: Yiiksek modiilli
64W/157PW- 260/305 | monofilament 64 97 36,17 101 37
27771- Yiiksek modiillii
55W/195PW- 260/305 Monofilament 55 75 31,66 103 33
LEM) PES




inli Kumas .
- Iplik |, kik | Aak | Kahmn | 1€oFiK
Gaze Nu. En (cm) Ll Cap (Mikron | Alan 81 Miirekke
Kompozisyonu (Mikro ) (%) (Mikro p Hacmi
n) > n) (cm3/m2)
77T Standard
(77- modiillii
sswitospw- | 280280 | onofilament 55 75 3166 | 87 28
STD) PES
Szgo-l_— Yiiksek modiillii
48W/230PW- 260 E”é’g‘)f"ame”t 48 63 | 3215 | 77 25
LEM)

Tablo 1.1: Polyester gazelerin 6zellikleri ve numaralari

1.4.2. Uygulanacak Desenin Ozelligine Gore Gaze Secimi

Genel olarak;

> Ince kontiirler igin 72-90 arasi numarali gaze bezleri,

> Lap desenler igin 55-72 arasi numarali gaze bezleri,

> Traml figiirler i¢in 72-120 aras1 numarali gaze bezleri kullanilmaktadir.

1.4.3. Kullanilacak Pata Gore Gaze Secimi

Dispers, ronjan, reaktif boyar madde ile hazirlanan patlar, gaze desen &zelliklerine
uygun segilir. Pigment boyar maddelerin hava ile temaslarinda kuruma yetenekleri fazla
oldugundan sablonda hizli tikanmalara neden olur. Bunu engellemek i¢in baski patinin igine
kurumay1 geciktirici kimyasallar eklenerek ve tikanma siiresi uzatilarak desen karakterine
uygun gaze segilebilir. Ancak pata bu ilave yapilmiyorsa yiikksek mesh numaralari tercih

edilir.

1.5. Gaze Bezini Cerceveye Germede Dikkat Edilecek Hususlar

Gaze bezi sablona gerilirken dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

YV V YV VVV V

Gaze bezinin atki ve ¢oOzgli yoni birbirine paralel sekilde cergeveye
yerlestirilmelidir.

Gaze bezi biiylikliigi ¢cerceve boyutundan daha genis olmalidir.

Gaze bezi atki ve ¢dzgii yoniinde esit oranda gerilmelidir.

Gazenin gerginlik degeri mutlaka oSlciilerek istenen gerginlikte olup olmadig:
kontrol edilmelidir.

Gazeyi sablona yapistirmada kullanilan yapistirici, mekanik ve kimyasal
etkilere dayanikli olmalidir.

Yapistirict gaze bezine siiriiliirken dikkatli davranilmali sablonun igine dogru
olusabilecek tagmalar 6nlenmelidir.

Yapistirici iyice kurumadan sablon germe masasindan ¢ikarilmamalidir.



> Secilen yapistirici ¢ift komponentli olmalidir. Boylece sertligini yitirmez, suyla
ve kimyasal maddelerle temasi sirasinda germe kayiplart yasanmaz.

1.6. Germe Makineleri

Gaze germe isleminde mandal sikistirmah ve igneli sikistirmal germe masalari
kullanilmaktadir. Isletmeler birini ya da her ikisini iiretim siireglerinde kullanmaktadir.

Resim 1.6: Mandall germe makinesi

Resim 1.7: igneli germe makinesi

1.7. Gaze Bezinin Gerginligini Ol¢me

Gaze bezinin gerginlik degeri N/cm? (Newton/cmz) olarak degerlendirilir. Cerceveye
gerilen gazenin yapistirma islemine gecilmeden dnce 6zel aletlerle gerginligi olgiiliir. Istenen
gerginlik saglandiktan sonra yapistirma iglemi yapilir.



ONERILEN
GAZE NUMARASI EN (cm) GERILME DEGERI
(N/cm?)
43 T (43-80W/110PW STD) 280 40
55 T (55-64W/140PW LEM) 305 35
62 S (62-55W/157PW STD) 260-280 18-25
62 T (62-64W/157PW-LEM) 260/305 35
77 T (77-55W/195PW-LEM) 260/305 37
77 T (77-55W/195PW-STD) 260/280 33
90 T (90-48W/230PW-LEM) 260 40

Tablo 1.2: Gaze bezlerine iiretici firmalarca 6nerilen gerilme degerleri

Resim 1.8: Gerginlik 6l¢cme aparati

1.8. Gaze Bezi Temizligi

Germe ve yapistirma islemi tamamlanan sablon, lak ¢ekme islemi yapilmadan 6nce
iizerinde olusabilecek toz ve yaglanmalardan arindirilmak amaciyla arap sabunuyla yikanir.
Arap sabunu su ile eritilerek yumusak bir slinger yardimiyla sablonun her yerine uygulanir.
Ardindan asetik asit ile notralize edilerek ve bol su ile yikanarak dik sekilde kendi kendine

kurumaya birakilir,




Desene uygun boyutlarda sablon hazirlayarak gaze germe uygulamasi yapiniz.

Kullanilacak arag geregler:
Diiz sablon

Gaze bezi

Yapistirici

Germe makinesi
Gerginlik 6l¢gme aparati
Firca

Arap sabunu

Asetik asit

VVVVVVYY

Islem Basamaklar: Oneriler

> Islem ig¢in  gerekli  malzemeleri | » Malzemeleri eksiksiz hazirlaymiz.
hazirlayiniz. » Sablon dairesinin klima sartlarini
kontrol ediniz.

» Sablon dairesinin temizligine dikkat
ediniz.

» Desen boyutunuza uygun boyutlarda
gergeveyi seginiz.

» Sectiginiz  ¢ercevenin  gaze  bezi
yapisacak  yiizeyine disler acarak
yapismasini kolaylagtirimiz.

» Uygun c¢erg¢eveyi segerek  germe
makinesine yerlestiriniz.

» Cergevenin masaya dengeli bir bigimde
oturmasmi  saglaymiz. Olusabilecek
dengesizlikler  yapistirma  isleminde
gazenin sablona tam yapigsmamasina
neden olacaktir.
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» Uygun numarada gaze bezini se¢iniz ve
sablon {izerine yerlestiriniz.

» Gaze bezinin biiyiikliigiinii sablondan
bliylik ve germe masasinin ignelerine
takilacak sekilde ayarlayiniz.

Atk ve ¢ozgili yoniiniin birbirine paralel
olmasina dikkat ediniz.

> Gaze Dbezinin takilmasini

saglayiniz.

ignelere

Ignelere takma islemini yaparken firga
kullanmiz.

» Ellerinizi olabilecek kazalara Kkarsi
ignelerden uzak tutunuz.

» Germe swrasinda atki  ve  ¢ozgi
ipliklerinin esit oranda gerilmesine
dikkat ediniz.

» Sablon gerginligini 6lgiiniiz.
> Istenen gerginlige ulasincaya kadar

isleme devam ediniz.

11




» Gaze bezini sablona yapistiriniz.

» Yapigtiricinin -~ sablonun igine  dogru
tagsmamasina dikkat ediniz.

» Sablonun dort bir kenarmi yapistiriniz.

» Cikarmak igin yapistiricinin kurumasini
bekleyiniz.

» Sablonu germe masasindan ¢ikariniz.

» Makas yardimiyla sablonunuzu germe
masasindan ¢ikariniz.

12




» Sablonunuzu arap sabunu ile yikayarak
asetik asit ile notralize ediniz.

» Sablonun her yerini su iginde
¢Ozdiiglinliz bir miktar arap sabunu ile
iyice yikayarak asetik asit ile ndtralize
ediniz.

» Sablonu iyice yikayiniz.

» Sablonu dik sekilde
kurumaya birakiniz.

kendi halinde
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. | Islem icin gerekli malzemeleri hazirladiniz mi?

2. | Deseninize uygun sablon sectiniz mi?

3. | Deseninize uygun gaze bezi segtiniz mi?

4. | Sablonunuzu germe masasina yerlestirdiniz mi?

5. | Gaze bezini sablon {izerine yerlestirdiniz mi?

Gaze bezinin atki ve ¢dzgli yoniiniin birbirine paralel olmasina
dikkat ettiniz mi?

7. | Gaze bezini germe masasindaki ignelere taktiniz mi?

Gaze bezini germe masasindaki ignelere takma sirasinda firga
kullandiniz m?

9. | Gaze bezini atki ve ¢6zgii yoniinde esit oranda gerdirdiniz mi?

10. | Gaze bezinin gerginligini dl¢tiiniiz mii?

11. | Gaze bezini sablonun dort kenarindan yapistirdiniz mi?

12. | Sablonu germe masasindan ¢ikardiniz m?

13. | Salonu arap sabunu ile yikayip asetik asit ile notralize ettiniz mi?

14. | Sablonu su ile iyice duruladiniz m?

15. | Sablonu kurumaya biraktiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gdrmilyorsaniz ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. () Cercevenin gorevi, gaze bezini gergin tutmaktir.
2. () Cergeveler tiggen ya da dikdortgen olabilir.

3. () Gaze germe islemi sirasinda maruz kalacagi baski sonucu kasma yapmamasi igin
cergeveler, koselerden egim verilerek hazirlanir.

4. () Gilinimiizde tahta gergeveler yaygin olarak kullanilmaktadir.
5. () Gaze bezi, baski sirasinda kumas ile temas halindeki ince ve sik dokunmus ttildiir.

6. () Gaze numarasi segilirken desendeki kontiirlerin keskinligi ve baski yapilacak
kumasin cinsi dikkate alinir.

7. () Diiz sablon hazirlamada en ¢ok metal gazeler kullanilir.

8. ( ) Pigment boyar maddelerle baskida tikanmay1 engellemek i¢in baski patinin igine
kurumay1 geciktirici kimyasallar eklenir.

9. () Sablon, germe sonunda yapistirict iyice kurumadan germe masasindan
cikarilmamalidir.

10. () Gaze bezinin gerginlik degeri m/cm? olarak degerlendirilir.

11. () Gaze germe isleminde sadece igneli sikistirma masalari kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Cergeveye teknigine uygun olarak lak ¢ekebileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Sablon dairelerinde lak ¢ekme iglemini gdzlemleyiniz.

> Bu gozlemler sirasinda lak ¢eken personelle dikkat edilmesi gereken konular

hakkinda goriismeler yapiniz.

2. HAZIRLANAN CERCEVEYE LAK
CEKME

2.1. Lak Hazirlama

Lak hazirlama islemi, cergeveye gerilen gaze bezinin tiim yiizeyinin 1518a duyarh lak
ile kaplanmasi i¢in yapilan 6n hazirliktir. Lak hazirlama islemi, sablon dairelerinde yapilir.
Sablon daireleri, lak ¢ekme isleminden pozlandirma isleminin sonuna kadar tiim asamalarin
gerceklestirildigi boliimlerdir. Kendi iginde de lak g¢ekme ve pozlandirma bdliimlerine
ayrilir. Sablon dairelerinin genel 1s1s1 6zel klimali sistemlerle ayarlanir. Buna gore 18-20
°%C’de ve % 4050 oraminda neme sahiptir. Ortam 1513a kars1 hassas olan laki etkilemeyecek
bir lambayla (sar1 1s1kla) aydinlatilir. Temiz ve statik elektrikten arindirilmis olmalar1 da son
derece onemlidir. Olusabilecek statik elektriklenme ortamdaki kirliligin sablona ge¢mesini
kolaylastiracagindan iglem akisinda problemlere neden olabilir.

Diiz sablon laklar1, mekanik (siirtiinme, darbe vb.) ve kimyasal (asit, baz, boyar madde
vb.) etkilere direncli, pozlandirma islemiyle sertlestirilerek kauguk gibi elastik ylizeyler elde
edilebilen bilesiklerdir. Yesil, sar1 ve mavi renklerde olabilir. Bu bilesikler, sablon yiizeyine
aktarilmadan once 1s18a duyarli hale gelmesini saglayan, baglanabilme yetenegi yiiksek olan
potasyum bikromat ile karistirilarak kullanilir.

Lak hazirlanirken % 3-5 oraninda potasyum bikromat kullanilir. Toz halindeki
potasyum bikromat lakin igine katilmadan o6nce % 7 oraninda destile su iginde
¢Oziindirildiikten sonra laka ilave edilir. Hazirlanan lakin viskozitesi kullanilacak desen
Ozelliklerine gore seyreltilir. Lap desenlerde % 30, kontiirlii desenlerde % 20 oraninda
destile su eklenerek her yeri homojen olacak sekilde karistirilir. Homojen olarak karismayan
laklarda ileriki asamalarda dokiilmeler olabilir. Eger sablon daireleri klimali degilse katilan
degerin azaltilmas1 gerekir.
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Laklar kullanilmadan bir giin dnce hazirlanarak kapal kaplarda 50 °C’de dinlenmeye
birakilir. Bu siirede lakin i¢inde olusabilecek hava kabarciklart giderilir.

Laklar potasyum bikromatla karistirilarak 1s1ga duyarh hale getirilmeden 6nce uzun
stire depolanabilir. Ancak 1s13a duyarli hale getirildiklerinde bir iki giin iginde tiiketilmelidir.
Bu siire iginde kullanilmadiklarinda bozunur.

2.2. Lak Cekme

Potasyum bikromat eklenerek ve 1s1ga duyarli hale getirilerek dinlendirilen
emiilsiyonun sablon iizerine aktarilmasina lak ¢ekme denir. Lak ¢ekme isleminde oluklu
rakleler kullanilir. Rakle sablonun i¢ Ol¢iisiinden 10 cm kisa olmalidir. Lak ¢ekme islemi
klimali ortamlarda (18-20 °C’de) ve giin 15181 olmadan gergeklestirilir. Bu nedenle sablon
daireleri sar1 1s1kla aydinlatilir. Eger emiilsiyon pozlandirma isleminden dnce 1513a maruz
kalirsa lak sablon iizerinden ayrilamayacak hale gelir. Bu durumda pozlandirma igleminden
sonra desen agilmayacaktir.

Resim 2.1: Oluklu rakle

Lak sablona asagidan yukariya dogru elle ya da makinelerle cekilebilir. El ile lak
¢ekmede lakin kalinliginin sablonun her yerinde ayni olmasini saglamak, lak ¢eken kisinin
aligkanligina baglidir. Makine ile ¢ekilen laklarda ise boyle bir problem yasanmaz. Elle lak
¢ekmede sablon igten baslanarak 2 kez, distan 1 kez ¢ekilir. Oluklu raklenin igine dokiilen
lak 60~70° egilerek sablona uygulanir.

Resim 2.2: Oluklu raklenin i¢ine lak dokme
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Resim 2.3: El ile lak ¢ekme islem adimlari

2.3. Lak Cekme Makinesi

Lak ¢cekme islemi i¢in kullanilan makinelerin degisik modelleri vardir. Ancak temelde
hepsinin gorevi lakin sablona hedeflenen diizgiinliikte ¢ekilmesidir. Karsilikli iki adet oluklu
rakle mevcuttur. Rakleler birbirini karsilayacak agilarla yerlestirilmistir. Oluklu raklenin
icine dokiilen lak, asagidan yukariya dogru sablonun 6n ve arka yiizeyine bir kez ayni anda
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cekilir. Lak kalinligi sablonun her yerinde aymidir. Makine ile lak ¢ekme siiresi sablon
biiyiikliigline ve kaplama kalinligina gore degisir. Makine ile ¢ekilen laklar elle g¢ekilen
laklara gore % 50 oraninda daha diizgiin olmaktadir.

Resim 2.4: Laklanms ¢erceveyi kurutma Resim 2.5: Farkl lak ¢cekme makineleri

2.4. Laklanms Cerc¢eveyi Kurutma

Lak c¢ekilen sablon, pozlandirma isleminden 6nce kurutma islemine tabi tutulur.
Sablon kurutma dolabimin doluluk oranina, sablonun bityiikliigiine gore 30 °Cde 5-45 dakika
arast kurutulur. Kurutma sirasinda 1s1 degerine bagli kalmmaya 6zen gosterilir. Kurutma
islemi i¢in kurutma dolaplari kullanilmaktadir.

2.5. Sablon Kurutma Makinesi

Sablon kurutma dolaplari, i¢inde hava sirkiilasyonu (hareketi) olan dolaplardir. Bir
adet hava motoru igeri hava vermektedir. Hava sirkiilasyonu yapan iifleyici motorun éniinde
toz filtresi vardir. Filtre havada olabilecek tozun sablona yapismadan ortamdan
uzaklastirilmasint saglar. Hava akimui ile kaliplar kurutulur. Hava delikleri, kaliplarin
kondugu raflarin arasinda ve dolabin i¢ duvarinda kiigiik delikler halinde siralanmustir. Hava
motorunun 6n kisminda 1sitict vardir. Bu 1sitici, dolap iizerindeki bir termostat ile idare
edilir.

Sablonlarin kurutulmasi sirasinda sablonun lak g¢ekilen kismina el degmeden yatay
konumda makinenin igine yerlestirilir. Kurutulan sablon pozlandirma islemine girer. Eger
pozlandirma islemi hemen yapilmayacak ise sablonun 151k almayan bir yerde saklanmasi
gerekir.

Resim 2.7:a) Sablon kurutma makinesi b) Kurutma dolabina sablonlarin yerlestirilmesi
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Cergeveye lak ¢ekme iglemini yapiniz.

Kullanilacak arag geregler:
Lak

Potasyum bikromat
Kurutma dolabi
Gaze gerilmis sablon
Distile su

Meziir

Beher

Mikser

Baget

VVVVVVVYY

Islem Basamaklar Oneriler

> Islem ig¢in  gerekli  malzemeleri | » Malzemeleri eksiksiz hazirlaymiz.
hazirlaymiz. » Ortamin temiz, karanlik ya da sari 1sikla
aydinlatilmis olmasina dikkat ediniz.

» Potasyum bikromati tartarak su ile
¢0ziniz.

» Tartma islemi sirasinda kullandiginiz
beherin darasini alimiz.

> Destile suyu meziir yardimiyla dl¢iiniiz.

> Beherin iginde potasyum bikromatin
¢cozlinmesini saglayiniz.
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» Coziilen bikromati lakin igine katarak
homojen olana kadar karistiriniz.

» Laki mutlaka mikser ile karistirarak
bikromatin homojen olarak dagilmasini
saglayiniz.

» Hazirladiginiz lakin 1s18a duyarli hale
geldigini unutmayiniz.

» Laki koyu renk kaplarda bir giin
dinlemeye birakarak i¢inde olusabilecek
hava kabarciklarinin patlamasini
saglayiniz.

» Lakin rakleden tasmamasina dikkat
ediniz.

» Sablonu  ve rakleyi makineye
yerlestiriniz.
» Raklenin ve sablonun dogru

yerlestirildiginden emin olunuz.
» Sablonu sabitleyiniz.
» Makineye gerekli ayarlar giriniz.
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» Lak ¢ekme iglemini ger¢eklestiriniz.

» Lak ¢ekme islemini kontrol ediniz.
» Siirecin dogru isledigini kontrol ediniz.

» Sablonu kurutma dolabina yerlestiriniz

» Sablonu yerlestirirken herhangi bir yere
degmemesine dikkat ediniz.

» Kurutma dolabinin sicakligini
ayarlayiniz ve sablonu kurutunuz.

» Sicakligi ayarlayarak siiresini

takip ediniz.

islem
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in Evet,
kazanamadiginiz beceriler icin Haywr kutucuguna  (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1 Uygulama igin gerekli olan tiim ara¢ gerec ve ¢alisma ortamini

' hazirladiniz mi1?
5 Tiim malzemelerin temiz olup olmadigini kontrol edip temiz

' olmayanlari temizlediniz mi?
3. Potasyum bikromati su ile ¢6zdiiniiz mii?
4 Coziilen bikromati lakin i¢ine katarak homojen olana kadar

' karigtirdiniz mi?
5. Laki bir giin siireyle beklettiniz mi?
6. Laki oluklu rakleye doktiiniiz mii?
7 Rakleyi ve sablonu makineye yerlestirip lak ¢gekme islemini

' gerceklestirdiniz mi?
8. Sablonu lak ¢ekmeden sonra kurutma islemine tabi tuttunuz mu?
9. Kurutma igleminde sicaklik ve siireyi kontrol ettiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. ( ) Lak hazirlama islemi, gergeveye gerilmis olan gaze bezinin tiim yiizeyinin 1s1ga
duyarli lak ile kaplanmasi i¢in yapilan 6n hazirliktir,

2. () Sablon daireleri temiz ve statik elektrikten armdirilmis, 18-20 0C’de, % 40-50 nem
oraninda ve sar1 1s1kla aydinlatilmig yerlerdir.

3. () Laklar kullanilmadan bir giin 6nce hazirlanarak kapali kaplarda 50 °C’de
dinlendirilmeye birakilir. Bu siirede lakin i¢inde olusabilecek hava kabarciklar
giderilir.

4. () Potasyum bikromat eklenerek ve 1s18a duyarli hale getirilerek dinlendirilen
emiilsiyonun sablon lizerine aktarilmasina lak hazirlama iglemi denir.

5. () Lak ¢ekme isleminde oluklu rakle kullanilir.

6. ( ) Elle lak ¢ekmede sablon igten baslanarak icten 1 kez, distan 2 kez cekilir.

7. () Makine ile lak ¢ekme isleminde oluklu raklenin igine dokiilen lak asagidan
yukariya dogru sablonun 6n yiizeyine bir kez ¢ekilir.

8. () Lak gekilen gergeveler dolabinin doluluk oranina, sablonun biiyiikliigiine gére 30
°C’de 5-45 dakika aras1 kurutulur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Teknigine uygun olarak pozlandirma yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Isletmelerde diiz sablon hazirlama dairelerini inceleyiniz.

3. POZLANDIRMA YAPMA

3.1. Pozlandirma

Pozlandirma sirasinda flouresan lambalardan yayilan 1sik, filmin iizerinde desenin
calisildigr siyah olan bolgelerden gegemez. Desenin olmadigi seffaf bolgelerden geger. Isigin
gectigi yerlerdeki emiilsiyon potasyum bikromatla kimyasal bag olusturarak yikama
esnasinda sablona tutunur, 1518 gegemedigi bolgelerde ise emiilsiyon suyla birlikte
coziinerek desenin sablon {izerine aktarimini saglar.

Islem siirecinde sablon iizerine konan negatif ile kuvvetli 151832 maruz birakilir.
Desendeki her renk igin hazirlanan her sablona ayni islem uygulanir. Ornegin; desen dort
renkse dort adet sablon ve negatif hazirlanir. Hazirlanan her sablon i¢in belirlenen negatif ile
pozlandirma iglemi yapilir.

3.1.1. Pozlandirma Siiresi

Pozlandirma siiresi;

Emiilsiyona,

Emiilsiyonun rengine,

Isletme sartlarina,

Desenin karakterine,

Kullanilan lambanin 6zelliklerine ve desene olan uzakligina gore degisir.

YVVVYY

Flouresan lambalar verdikleri 151k rengine gore black light (UV) ve cool light olarak
ikiye ayrilir. Flouresan black light ise genelde islem 5-10 saniyede, cool light ise 10-30
saniyede gerceklestirilir. Ayn1 zamanda fiinezli ve kontiirlii desenlere verilen pozlandirma
stiresi lap desenlere gore % 20 daha az olarak uygulanir. Bu siireler genelde isletmelerde
yapilan denemeler sonucu belirlenir. Isigin emiilsiyonu pozlandirmada minimum alt siire
genelde tiramli desenlerde, iist siire de lap desenlerde tercih edilir.

3.2. Pozlandirma Makineleri

Diiz sablonlara pozlandirma islemi yapmak tizere farkli iireticiler tarafinda tretilen
makineler vardir. Temelde tiim makinelerin yaptigi islem, pozlandirmadir ancak kullanilan
teknoloji ve islem siiregleri farklidir. Bu yontemler sunlardir:
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Konvansiyonel yontem: Folyo iizerine yapilan negatif ¢alismalarda alttan,
iistten ya da karsidan verilen 151k ile sablona pozlandirma yapilmasidir. Alttan
verilen 11k ile yapilan pozlandirmalarda sablon ile negatif arasinda bosluk
kalmamas1 i¢in sablon {izerine hava basingli paletle baski yapilir. Yekpare
cekimlerde film kalibin {izerine yapistirilip vakumlu bir makineye konarak
1s1kla pozlandirilir.

Resim 3.1: Pozlandirma i¢in negatif ve sablonun yerlestirilmesi

Resim 3.2: Pozlandirma islemi

Inkjet yontemi: Bu yontemde desenin renk ayrim islemleri bilgisayarda
hazirlanir. Negatif iizerine ¢ikti alinmaz. Desenin sablon iizerine aktarimi;
bilgisayara bagl olan injeckt yontemiyle ¢alisan makineye onay gonderilmesi
ile saglanir. Piazzo kristal teknolojisiyle calisan piiskiirtme kafasindan 1sik
gecirgenligi olmayan miirekkep, sablon iizerine satir satir pliskiirtiilerek aktarim
gerceklesir. Plskiirtme sirasinda kafadan aktarilan miirekkep soguktur.
Aktarilan desen pozlandirma yapilarak islem tamamlanir. Is¢i sablonu makineye
yerlestirmek ve deseni onaylamak disinda sablona miidahale etmez. Sablon UV
lambalar ile pozlandirmadan sonra yikanarak kurutulur.
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Resim 3.3: Desenin sablona aktarilmasi

Resim 3.4: Desenin sablona aktarilmasi

Resim 3.5: Sablona aktarilan desenin pozlandirilmasi

Isletmeler maliyet ve kullanim kolayliklarim karsilastirarak bu yontemlerden herhangi
birini se¢mektedir. Ancak yaygin olarak kullanilan inkjet yontemidir.

3.3. Deseni Acma

Pozlandirma islemi yapilan sablon, desende 151k almayan boliimlerin uzaklastirilmasi
icin yikama islemine tabi tutulur. Sablonun bir miktar su tutularak ya da havuza atilarak
yumusamasi saglanir. Daha sonra deseni agmak i¢in isletme suyu tazyikli bir sekilde sablona
puskiirtiiliir. Sertlesmeyen kisimlar agilir.
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Resim 3.6: Sablon iizerinde desenin acilmasi

3.4. Sablonu Kurutma

Sablonda desen agma islemi yapildiktan sonra sablonun baskiya girmeden kurutulmasi
gerekir. Kurutma islemi; yikama isleminden sonra sablon dik sekilde birakilarak suyunun
siiziilmesi ve kurumasi beklenerek yapilir. Sablonun hemen isleme girmesi gereken
durumlarda kurutma islemi sablon kurutma dolabinda da yapilabilir.
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Lak ¢ekilen sablonun pozlandiriimasi islemini yapiniz.

Kullanilacak arag geregler:
Lak ¢ekilmis sablon
Pozlandirma masasi
Sablon yikama tabancasi
Desen negatifi

Selobant

Alkol

Sablon yikama kiiveti
Kurutma dolabi

VVVVVVYY

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Malzemeleri eksiksiz hazirlayiniz.
» Kullanacaginiz malzemelerin temiz
olmasina 6zen gdsteriniz.

> Islem icin gerekli malzemeleri
hazirlaymiz.

» Pozlandirma yapacaginiz masay1
temizleyiniz.

» Masanin lizerinde daha 6nce yapilan
islemlerden kalmis olabilecek kirlilik ve
bant kalintilarini alkol yardimiyla
temizleyiniz.

» Negatifi masanin {izerine yerlestiriniz.

» Kenarlarindan islem sirasinda
olusabilecek kaymalara kars1
bantlayimiz.
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» Sablonu negatifin iizerine yerlestiriniz.

» Sablonun 6n yiizeyini negatifin {izerine
diizgiin bir sekilde yerlestiriniz.

» Pozlandirma siiresine uygun ¢alisiniz.

» Sablonu pozlandirma masasindan alarak
yikama kiivetinde 1slatiniz.

» Sablonun her iki yiizeyini 1slatiniz.

» Sablonu tazyikli su ile aginiz.

» Sablondaki deseni tazyikli su ile agarak
ortaya ¢ikarmiz.
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» Sablonu kurutunuz.

» Sablonu dik birakarak ya da kurutma
dolabinda kurutunuz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1 Uygulama i¢in gerekli olan tiim arag¢ gere¢ ve calisma ortamini
" | hazirladiniz m?
5 Tiim malzemelerin temiz olup olmadigm kontrol edip temiz

olmayanlari temizlediniz mi?

3. |Pozlandirma masasini alkol yardimiyla temizlediniz mi?

4. |Negatifi masanin iizerine yerlestirdiniz mi?

5. |Negatifi bantladiniz mi?

6. | Sablonu negatifin iizerine On yiizii gelecek sekilde yerlestirdiniz mi?

7. | Pozlandirma islemini uygun siirede yaptiniz mi1?

8. | Sablonu yikama kiivetinde her iki yilizeyinden de 1slattiniz m?

9. |Salonda desen bulunan kisimlar tazyikli su ile agtiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha goézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. () Pozlandirma sirasinda flouresan lambalardan yayilan 1sik filmin {izerinde desenin
calisildigr siyah olan bolgelerden gecer.

2. () Pozlandirma siiresi; emiilsiyona, emiilsiyonun rengine, isletme sartlarina, desenin
karakterine, kullanilan lambanin ozelliklerine ve desene olan uzakligina gore
degisir.

3. () Isik kaynag olarak akkor lambalar kullanilir.
4. () Pozlandirma yontemleri; konvansiyonel ve inkjet yontemleridir.

5. () Konvansiyonel yontemde desenin renk ayrim islemleri bilgisayarda hazirlanir.
Negatif tizerine ¢ikt1 alinmaz.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi—4

( AMAC )

Teknigine uygun olarak agma ve rétus yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Isletmelerde diiz sablon hazirlama dairelerini inceleyiniz.

4. ACMA VE ROTUS YAPMA

[k ii¢ 6grenme faaliyetinde anlatilan asamalarin hedeflenen sonuca ulasip ulasmadig
g0z ile kontrol edilir. Istenen sonuca ulasgilmadigi durumlarda ya sablondan lak sokiilerek
tekrar ¢ekilir ve pozlandirma islemleri yapilir ya da r6tus islemi yapilir.

4.1. Acarak Rotuslama

Agmak; konvansiyonel ¢ekimlerde kalibin iizerinde yapilan teksirler (raport
tekrarlarinda) i¢in yapilan kenar kapatmanin birbirine binmesinden ve bu binmelerden dolay1
olusan yerin ve 151k gegmedigi i¢in kalibin ylizeyinde motif olmayan emiilsiyon kalintilarinin
tazyikli tabanca ile su atilarak uzaklastirilmasidir.

4.2. Kapatarak Rotuslama

Desende pozlandirma ve agma islemleri sonrasinda yapilan kontrollerde motif
olmayan yerlerin firga ile kapatilmasidir. Kapatma islemi mavi marketon boya ya da igine
fikse olarak kullanilan kimyasal madde katkili lak kullanilarak yapilmaktadir. Kapatma
isleminden sonra tekrar pozlandirma islemi yapilmaz.

Resim 4.1: Kapatarak rotuslama
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4.3. Sertlestiriciler

Tim islem siiregleri tamamlanan kaliba baski Omriiniin daha uzun olmasi igin
sertlestiriciler siiriilir. Bu sertlestiriciler, kalibin her iki yiiziine ve bosluk kalmayacak
sekilde uygulanir. Daha sonra sablon 35-40 °C’de 30 dakika kurutulur. isletmede kullanilan
sertlestiriciler ve oranlar1 sunlardir:

> [zopropil alkol (tuz ruhu) : Su ile 1/1 oraninda seyreltilerek kullamilir.
> Ispirto: Su ile 1/1 oramnda seyreltilerek kullanilir.
> Hidroklorik asit: % 4 oraninda su ile seyreltilerek kullanilir.

Resim 4.2: Sablona sertlestiricilerin siiriilmesi

4.4. Son Pozlandirma

Sablonun islem siirecinin tamamlanmasidir. Sablona sertlestirici siiriildiikten sonra son
pozlandirma iglemi {i¢ sekilde yapilabilir:

> Sablon giineste bir siire bekletilir.

> Sablon kendi halinde dik bir sekilde birakilir.

> Pozlandirma makinesinde, daha 6nce yapilan pozlandirma siiresinden daha uzun
siire 1518a maruz birakilir.

4.5. Lak Sokme

Sablon bazi durumlarda laki sokiilerek tekrar kullanilabilir. Lak sokme son
pozlandirmadan once tazyikli suyla ya da firmalarin sattigi polimerize 6ncesi soldurma
kimyasallari ile yapilir. Son pozlandirma yapilmis sablonlarda ¢ok yiiksek basingh suyla ve
asidik kimyasal havuzlarda (iire, alkol, 30 °Be’lik kostik) bekletilerek soldurma yapilir.
Ancak tamami marketon lakla kaplanmis bir sablonun soldurmasi yapilamaz.

Resim 4.3: Lak sokme '
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Agma ve rotus islemlerini yapiniz.

Kullanilacak arag geregler:

»  Pozlandirma yapilmis sablon
> Firga

> Mavi marketon boya

> Sertlestirici

Islem Basamaklan Oneriler

> Malzemeleri eksiksiz

» Islem icin gerekli malzemeleri hazirlayiniz. hazirlayiniz.

» Pozlandirma islemleri biten sablonu goz ile
kontrol ediniz.

» Kontrol siirecinde fazla agilan
ya da acilmamis bolgelerin
tespitini yapiniz.

» Sablonu agarak rétuslayinz.

» Kapali kalan bolgeleri tazyikli
su ile aginiz. Agma sirasinda
suyu sadece agilmasini
istediginiz kisimlara

uygulaymiz.
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» Sablonu kapatarak rétuglayiniz.

» Desende sadece fazla agilan
yerleri kapatiniz.
» Uygun fir¢a kullaniniz.

» Sablona sertlestirici siiriiniiz.

» Hazirladiginiz sertlestiriciyi
sablonun her iki yiizeyine
bosluk kalmayacak sekilde

uygulaymiz.

» Sablona son pozlandirma islemi yapiniz.

» Son pozlandirma iglemini
makinede yapiyorsaniz 6nceki
pozlandirma siiresinden daha
uzun islem gérmesine dikkat
ediniz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1 Uygulama i¢in gerekli olan tiim ara¢ gere¢ ve calisma ortamini
" |hazirladiniz m1?
2. | Sablonu, takacaginiz makinenin sehbasina yerlestirdiniz mi?
Sablon boyunu o6lcerek istenenden uzun ise dikkatli bigimde
kestiniz mi?
4. |Yapistiriciy1 kafalarin sablon ile birlesecegi kisma ince bir tabakal
halinde siirdiiniiz m{i?
5. |Kafalar1 makineye takarak sablon ile birlesmesini sagladiniz mi?
5 Sablon kafas1 yapistirma siiresini, islem yaptiginiz makine
" | parkuruna uygun hazirladiniz mi?
7. | Sablonu rétus sehpasina aldiniz mi?
8. |Sablonda deseni iyice kontrol ettiniz mi?
9 Yaptigiiz kontrollerde eksik kalan yerleri rétus laki ile kapattiniz
©lm?
10 Istenmedigi halde agilmalarin oldugu sablonu sokerek tekrar islem|
" | siireci icin yonlendirdiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise
Y yaziniz.

1. () Acarak rotus; desende pozlandirma ve agma islemleri sonrasinda yapilan
kontrollerde, motifin haricindeki motif olmayan boya gececek yerlerin firca ile
kapatilmasidir.

2. () Kapatarak rotus; desende pozlandirma ve agma islemleri sonrasinda yapilan
kontrollerde, motifin haricindeki motif olmayan boya gececek yerlerin firca ile
kapatilmasidir.

3. () Tim islemleri tamamlanan kaliba baski 6mriinii uzatmak i¢in sertlestirici siiriiliir.

4, () Izopropil alkol (tuz ruhu), su ile 1/1 oraninda seyreltilerek yumusatict olarak
sablona uygulanir.

5. () Ispirto ve hidroklorik asit, belirli oranlarda suyla seyreltilerek sablonlarda
sertlestirici olarak kullanilir.

6. () Son pozlandirma iglemi pozlandirma makinesinde ya da sablonun giinese
birakilmasiyla yapilabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.

39



MODUL DEGERLENDIRME

Asagida bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen bilgiler dogru ise D, yanlis ise

Y yaziniz.

1. () Cercevenin boyutlari belirlenirken desen 6l¢iisti ve kumas eni dikkate alinmaz.

2. () Cergevenin yiizeyinde yapistiricinin tutunmasi igin spiral taglama ile disler agilir.

3. () Gaze numarast; ingteki atki ve ¢ozgii iplik sayisi veya gozenek sayisidir.

4. () Iingteki (2.54 cm?) iplik sayis1 mesh olarak ifade edilir.

5 () Germe ve yapistirma iglemi tamamlanan sablon, iizerinde olusabilecek toz ve
yaglanmalardan arindirilmak amaciyla arap sabunu ve asetik asit ile notralize
edilir.

6. () Laklar, isiktan etkilenmemesi i¢in potasyum bikromatla karistirilarak kullanilir.

7. () Lakhazirlanirken % 6-10 oraninda potasyum bikromat kullanilir.

8. () Sablonlar kurutma sirasinda, lak g¢ekilen kismina el degmeden yatay konumda
makinenin igine yerlestirilir.

9. () Inkjet yonteminde desenin renk ayrim islemleri bilgisayarda hazirlanir. Negatif
iizerine ¢ikt1 alinmaz.

10. ( ) Deseni agma; pozlandirmadan sonra desenin 1sik almayan béliimlerinin tazyikli su
ile agilmasidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise diger modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI- 1’iN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI- 2°NiN CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETI-
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OGRENME FAALIYETI- 4UN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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