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ACIKLAMALAR

KOD 542TGD582
ALAN Tekstil Teknolojisi
DAL/MESLEK Tekstil Baski ve Desenciligi
MODULUN ADI Rotasyon Sablon Hazirlama
o Rotasyon sablon hazirlamada islem sirasi, kullanilan makineler
MODULUN TANIMI | ve proseslerle ilgili bilgi ve becerilerin kazandirildigi bir
O0grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL
YETERLIK Rotasyon sablon hazirlamak
Genel Amag
Uygun ortam saglandiginda teknigine uygun rotasyon sablon
hazirlayabileceksiniz.
Amagclar
MODULUN AMACI 1. Rotasyon §ablona teknigine uygun olarak lak
¢ekebileceksiniz.
2. Rotasyon sablonu teknigine uygun olarak
pozlandirabileceksiniz.
3. Rotasyon sablona kafalar1 teknigine uygun olarak
takabileceksiniz.
Donanim: Rotasyon sablon, lak, sodyumbikromat, mezur,
beher, rotasyon sablon agma aparati, kurutma dolabi,
5 5 polimerizasyon dolabi, mikser, sanayi tipi buzdolabi, lak
EGITIM OGRETIM | cekme makinesi, bant, germe halkalar1, tasima kelepgesi,
ORTAMLARI VE destile su, renk ayirimi yapilarak negatife alinmis desen,
DONANIMLARI pozlandirma makinesi, germe halkalari, sablon bekletme
teknesi, tazyikli su veya sablon yikama makinesi, sablon kafasi,
yapistirici, sablon kafasi takma makinesi, rotus sehpasi, rotus
laki, sablon dairesi
Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Ol¢cme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")LgME VE Ogretmen modiil sonunda &lgme araci (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak

modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

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

Desenin kumasa aktarilma yontemlerinden biri olan rotasyon 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, desenin kumasa aktarilmasi sirasinda uzun metraj kayiplarina,
sablon hazirlamanin tekrar edilerek zaman kaybina ve maliyetin yilikselmesine neden
olacaktir.

Bu modiil ile rotasyon sablon hazirlama adimlarini, bu adimlarda dikkat edilecek
noktalar1, yasanabilecek problemler ve ¢ézliim yollarin1 6grenerek uygulama faaliyetleri ile
de ogrendiklerinizi pratikte uygulama imkani bulacaksiniz.



OGRENME FAALIYETIi- 1

(AMAC )

Rotasyon sablon teknigine uygun olarak lak ¢ekebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Isletmelerde rotasyon sablon hazirlama dairelerini inceleyerek islem akisi

hakkinda bilgi edininiz.

1. SABLONA LAK CEKME
1.1. Sablonu Lak Cekme i¢in Hazirlama

Rotasyon sablonlar; krom nikel alagimli, yaklasik 87—-120 um (mikron) kalinliginda,
cevresi 51-182 cm ¢apinda, i¢i bos, yekpare gozenekli silindirlerdir (Resim 1.1). Boy
uzunluklar1 1280-3418 cm arasinda degismektedir. Ancak sablonun boy uzunlugunun
taman baski i¢in kullanilamaz. Kenar pay1 birakilmak zorundadir. Ornegin, 1980 cm’lik
sablonun bask1 alan1 1850 cm olarak kullanilir. Sablonun ¢evre dl¢iisli ayn1 zamanda kumasg

Resim 1.1: Rotasyon sablonlar

Rotasyon sablonlar lizerinde baski patinin kumasa akisini saglayan altigen seklinde ve
birbirine 60° a¢1 ile diyagonal olarak dizilen delikler vardir. Sablon numarasi, bu deliklerin
sayisina ve biyikliigiine gore degisir. 1 ing’teki (2,54 cm) goézenek sayisi, sablonun
numarasini belirler; bu deger, mesh olarak ifade edilir (125 mesh—135 mesh—155 mesh gibi).
Mesh numarasi arttik¢a sablondaki gozenek sayisi artar, delikler kiigiiliir ve siklagir. Mesh
sayisi kii¢iildiik¢e nikel {izerindeki delikler azalir ve delik ¢ap1 biiyiir.



Sekil 1.1: Sablonda mesh dizilisleri

Al

SLGAS

Resim 1.2: 125 mesh sablon Resim 1.3: 165 mesh sablon

Isletmelerde kullanilan i¢ tip sablon grubu vardir. Bunlar:

> Standart sablon
> Penta grubu sablon
> Nova grubu sablon

Kullanim siirecinde sablon se¢imi yapilirken baskinin yapilacagi kumas tiirii, boyar
madde (ronjan, reaktif, dispers vb.), desen karakteri, makine ozellikleri ve baski hizi
onemli rol oynar. Bu ozellikler dikkate alinarak yapilacak baski islemi i¢in hangi sablon
grubunun ve mesh numarasinin kullanilacagi belirlenir. Bir baski isleminde farkli sablon
gruplart iiretici firmalar1 ayn1 olmak kosulu ile kullanilabilir. Isletmelerde bu siirec
devamlilik gosterdiginden ve kazanilan deneyimlerle se¢im rahatga yapilmaktadir. Ancak bu
secimleri yapan Kkisilerin sablonlari birbirinden ayiran &zellikleri bilmesi gerekir. Bu
ozellikler sunlardir:

»  Her sablon grubunun kumas iizerine pat gegirgenligi ve delik ¢aplar farklidir.

v v
kumas alag holii
Sekil 1.2: Standart sablon Sekil 1.3: Penta sablon



rakle

Kkumas akag holii

Sekil 1.4: Nova sablon

> Standart sablonlar genellikle lap motifli desenlerde, penta sablonlar hassas
detayl1, tramli ve tonsiirton desenlerde kullanilir.

> Nova sablonlar daha ¢ok kalin kumaslarda, kumas iizerine aktarilmak istenen
pat miktar1 fazla oldugunda ve ince kontiirlii desenlerde kullanilir.

> Makinede baski hizinin yiiksek olmasi istendigi durumlarda da nova sablonlar
tercih edilir.

Isletmelerde yaygin olarak kullanilan sablon cesitleri ve dzellikleri sunlardir:

ABLON ABLON PAT HOLE
SAT‘}II;?N SEVRESi NS/'I\ES:'\SI KSALINLIGI GECIRGEN- ARALIGI

(cm) (um) LIGI (%) (nm)

Standart 64 80 87 12 111
64 125 100 15 79
64 155 100 12 58
Penta 72,5 125 100 15 79
81,9 125 100 15 79
NI 64 135 105 24 92
64 165 100 21 71

Tablo 1.1: Sablon cesitleri ve 6zellikleri

Sablon secimleri yapildiktan sonra sablonun Oncelikle lak ¢cekme olarak adlandirilan
islem i¢in hazirlanmasi gerekir. Bunu i¢in yapilan islem adimlar1 sunlardir:

> Sablonun agilmasi
> Sablona germe halkalarinin takilmasi
> Sablonun polimerizasyonu

» Sablonun a¢ilmasi:

Isletmeler siirekli calistiklar1 sablon grup ve mesh numaralarmi belirli miktarlarda
stoklarinda bulundurur. Sablonlar isletmeye i¢inde 10 ya da 20 adet bulunan kutularda gelir.
Hemen kullanima girmeyecek olan kutularin depolarda uygun sekilde istiflenmesi ve
taginmasi gerekir. Bu asamada olusabilecek deformasyonlar, sablona kalici hasarlara hatta
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kullanilabilirligini yitirmesine neden olabilir. Bu nedenle igletmeler {iretici firmalar
tarafindan belirlenen talimatlara uygun istifleme ve tasima yapar. Bu talimatlara gore;

Ayni1 sablon boyu uzunluguna sahip en fazla alt1 adet kutu iist tiste istiflenebilir. Higbir
zaman farkli 6l¢iilerdeki kutular st iiste istiflenmez.

Sekil 1.5:Ust iiste istiflenmis kutular



Sekil 1.5: A PENTA SABLON NOVA SABLON

Sablonun SEDEON 135
istiflenmesi | 80 MESH 125MESH | 15SMESH | =0 | 165MESH
SABLON i 3 ' i
s I RCl R mARD
(m) T| 1 T

(um)

i Om O | s0 O 6 -
|

A~ o ¥ O
9 oooﬁéc OO%OOC1

3 O O 1 OOOC1 Poo 0gq o
% SIKLIGI booo 062%0]1|%200 {0002
O O 000 d 0.200] >CGAO‘_Q_AJJ

o o O OO0 O —

rn_orat;c r
CizGi
KALINLIGI / 0,21

O & © © I
e Q © © Cj‘

cmZQEIG O\.~o-‘~.v°c

DEIK %% ar 06

SAYISI lo oo o]
mlUm’ YE

wy DUy Wl W) 0q IV
TEORIK

PAT 9,5 15 13 264 21,9
MIKTARI |

Tablo 1.2: Sablon cesitleri ve ozellikleri

Sablon kutular1 yanlamasina ya da aralara destek tahtalar1 konarak istiflenmez.

> Sablon kutulari, bir yerden digerine taginmasi gerektiginde karsilikli iki kisi
tarafindan taginir.



Sekil 1.6: Sablonun istiflenmesi

Resim 1.4: Sablon agma aparati

Bu talimatlar dikkate alinarak istiflenen ve tasinan kutular, sablon dairesine getirilerek
acilma iglemine gegilir.

> Sablon daireleri:

Sablonun agilmasindan, makineye takilarak baski iglemine kadar gecen asamalarin
tiimiiniin yapildig1 boliimlerdir. Kendi i¢inde de pozlandirma, lak ¢ekme ve sablon hazirlama
boliimlerine ayrilir. Sablon dairelerinin genel 1sis1, 6zel klimali sistemlerle ayarlanir. Buna
gore 30 °C’de ve %40-50 oraninda neme sahiptir. Sar1 1gikla aydinlatilir. Temiz ve statik
elektrikten armndirilmis olmasi da son derece onemlidir. Olusabilecek statik elektriklenme
ortamdaki kirliligin sablona gegmesini kolaylastiracagindan islem akisinda problemlere
neden olabilir.

Sablon dairesine getirilen kutulardan sablonlar el ile ya da 6zel aparatlar ile en igten
baslayarak acilir. En igteki sablon, kutudan ilk ¢ikan sablondur. Daha sonra bu sirayla tiim
sablonlar ¢ikarilir.

Sekil 1.7: Sablon kutusunun tasinmasi
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Resim 1.5: Sablonun elle agilmasi

Sablona germe halkalarmmin takilmasi: Acilan sablon, elips formundadir. Sablonun
tam yuvarlak hale gelebilmesi i¢in 6zel germe halkalari takilir. Bu halkalarin ¢api, sablonun
i¢ gapindan 1-2 cm biiyiik olmalidir.

Resim 1.6: Rotasyon sablonun elips formu

Resim 1.7: Germe halkalar1 ve sablona akilmasi

Sablonun polimerizasyonu: Sablonun her iki ucuna takilarak elde edilen tam daire
formun kalic1 olmasi igin polimerize dolabnda 160-1800° C’de 1 saat bekletilir. Sablonlar
polimerize dolabina ya da farkli bir islem igin bagka bir boliime tasiirken elde olabilecek
kirlilik ve yaglanmanin sablona ge¢memesi i¢in Ozel kelepgelerle tasinir (Resim 1.7).
Polimerize dolabindan ¢ikan sablon, lak ¢gekme islemine hazir hale gelmistir.




Resim 1.8: Sablonun kelepge ile tasinmasi

1.2. Lak Hazirlama ve Lak Receteleri

Rotasyon sablon laklari, mekanik (siirtiinme, darbe vb.) ve kimyasal (asit, baz, boyar
madde vb.) etkilere direngli, polimerizasyon islemiyle sertlestirilerek seramik yiizeyler elde
edilebilen bilesiklerdir. Bu bilesikler, sablon yiizeyine aktarilmadan 6nce 1518a duyarl hale
gelmesini saglayan metal iyonlu, baglanabilme yetenegi yiiksek olan sodyumdikromat ile
karigtirilarak kullanilir.

Lak hazirlanirken % 8-10’luk sodyumbikromat kullanilmaktadir. Bu oran, isletme
eger klimali degilse mevsim kosullarina gore degiskenlik gosterir. Klimali olmayan
ortamlarda yaz aylarinda % 8 oraninda kullanilir. Lakin igine katilan sodyumdikromat
mikserle karistirilarak homojen dagilim saglanir. Hazirlanan lakin vizkozitesi yiiksek ise %
10-15 oraninda destile su katilarak inceltilir. Emiilsiyon daha sonra 2 (iki) saat +5 °C'de
sanayi tipi buzdolaplarinda dinlendirilir. Amag, hazirlanan lakin i¢inde hava kabarcig
kalmayacak sekilde dinlendirilmesidir. Bu dolaplar, ayn1 zamanda lakin potasyumdikromat
ile karistirildiktan sonra ya da dncesinde depolandigi yerdir ve ayni sicaklikta korunur (+5
°C).

Laklar sodyumbikromat karigtirilarak 1s18a duyarh hale getirilmeden 6nce uzun siire
depolanabilir. Ancak 1518a duyarli hale getirildiginde 1-2 giin iginde tiiketilmelidir. Bu siire
icinde kullanilmadiginda bozulur.

Resim 1.9: Sanayi tipi buzdolab
1.3. Lak Cekme

Sodyumbikromat eklenip 1s1ga duyarli hale getirilerek dinlendirilen emiilsiyonun
sablon tizerine farkli yontemlerle aktarilmasina lak ¢ekme islemi denir. Klimali ortamlarda
20-22 °C’de ve giin 15181 olmadan gergeklestirilir. Bu nedenle sablon daireleri sar1 1sikla
aydinlatilir. Eger emiilsiyon pozlandirma isleminden &nce 1s13a maruz kalirsa lak sablon
tizerinden ayrilamayacak hale gelir. Bu durumda pozlandirma islemi yapilamayacaktir.
Emiilsiyon, sablona iki farkli sekilde aktarilir.

> Siyirma: Lakin sablona asagidan yukariya dogru aktarildigi yontemdir.

Emiilsiyon oldukga ince gekilir. Ince kumaslarda ince kaplamalar daha iyi sonug
verir. Sadece sablon tizerindeki gozeneklerin kapanmasi saglanir. Lak akmast
yasanmaz ancak baski sirasinda daha az metraj basilabilir.
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Resim 1.10: Sablonda lak akmasi

> Kaplama: Lakin sablona yukaridan asagiya aktarildigi yontemdir. Sablon
tizerine lak mikronla ifade edilebilecek kalinliklarda tabaka héalinde cekilir.
Siyirma metoduna oranla daha uzun metrajlarda baski yapilmasina imkan verir.
Kalin kumaglarda daha iyi sonug verir.

Isletmeler, iiretim prosesleri icin uygun olan ydntemlerden birini ya da her ikisini de
kullanabilir. Lak ¢ekme islemi makinelerle ya da elle yapilabilir. Elle yapilan lak ¢ekmelerde
islem asagidan yukariya dogru yapilir ve kalmliginin sablonun her yerinde ayni olmasini
saglamak, ¢eken kisinin aliskanligima baglidir. Makine ile ¢ekilen laklarda ise boyle bir
problem yasanmaz. Cekilen lakin kalinligini elle ya da makine ile ¢ekilmesi yaninda
etkileyen diger faktorler sunlardir:

Viskozite: Kullanilan lakin akiskanligi

Hiz: Lakin makinede c¢ekilme hizi (dk./mm). Kaplama yontemiyle g¢ekilen
emiilsiyonlarda makine hiz1 yaklasik 0,28 dk./mm hizla calisir. Islem yaklasik 18-20
dakikada tamamlanir. Styirmada ise islem, birka¢ dakikada tamamlanir.

Rakle: Lak ¢ekme islemi sirasinda ¢ift ya da tek rakle kullanilmasina ve raklenin
diizglinligiine baghdir.

Resim 1.11: Rakle




a b
Resim 1.12: a)Tek rakle b) Cift rakle

Lak ¢ekme islemine baslamadan Once sablon, her iki ucundan igeriye dogru lak
akmasini 6nlemek amaciyla bantlanir.

Resim 1.13: Sablonun bantlanmasi
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Lak ¢cekme islemi sirasinda karsilasilan problemler ve ¢6ziim yollari:

PROBLEM

NEDEN

COZTUM

Boyuna cizgiler

Lakmn ivi kanstirilmamas:

Lakmn ivice kanstirildiktan sonra
filtreleme (siizme) islemi vapiniz.

Rakle kalitesinin diigmesi

Ralklenin temizr wve deforme
olmadigmdan emin olunuz._

Lakm iginde, raklede wewa
kapta taneciklerin kalmasi

Laks filtreleme isleminden
gecirerek raklewi e kabi
temizleviniz._

Sablonun vuwvarlak olmamasi

Sablonun polimerizasvon igleminin
dogru vapilip vapilmadigimi kontrol
ediniz.

Sablonlarm temiz olmamasi

Islemle sirasmmda sablon kirlenmis

olabilir. %ablonu kontol ederek
gerekli ise wikama maddesi ile
vikavimniz.

Lak cekme makinesinin tera-
zide olmamasi

MMankenin reminde diizgiinliigiinii
kontrol ederek terazileviniz.

Laklama makinesinde olusa-
bilecek titresimler

hakine awvarlarmi konwool ederek
dogrulugnndan emin olunuz.

Lakmn icerive
akmasi

kabin lak sewvivesinin wviiksek
olmasi

Enine cizgiler Citli raklenin verine dogrm
Ciftli raklenin asili kalmass oturdugundan Ve sabitlenmis

oldugundan emin olunuz.
Lakm makinede kondugu Kaptaki lak sewvivesini kontrol

ederek farla miktar: bosaltiniz_

Sablonlarm temiz olmamasi

Islemler sirasmnda sablon kirlenmis

olabilir. %ablonu kontol ederek
gerekli ise wikama maddesi ile
vikavimiz.

Laklama makinesi gevresinde
hawva sirkiilasvonu

Olabilecek hawa sirkiilasvonunu
engelleviniz.

Lakmn inceligi

Lakmn kalmligimi kontrol ediniz.

Tablo 1.3: Lak cekme islemindeki problemler
1.4. Lak Cekme Makinesi

Sablon tizerine lak ¢ekme islemini yapan makinelerdir. Bu makineler, laki ¢ekme
yoniine gore iki gruba ayrilir:

> Lak1 yukaridan asagiya ¢eken makineler

Laki hem asagidan yukariya hem de yukaridan asagiya dogru ¢eken makineler

Kumanda panosu ve lak ¢ekim igleminin yapildigi iki ana bdliimden olusur. Lakin
sablonun her yerinde ayni kalinlikta ¢ekilmesini saglar. Lakin kondugu hazne yaklasik 1,5
kg kapasiteye sahiptir ve bir sablon i¢in ortalama 200-220 g lak kullanilir.
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Resim 1.14: Lak ¢ekme makinesi
1.5. Sablonu Kurutma

Sablon iizerine c¢ekilen lakin kurutulmasi amaciyla yapilan islemdir. Kurutma
dolaplarinda 42-45 °C’de maksimum 50 °C’de 45-60 dakika siireyle islem tamamlanir.

1.6. Sablon Kurutma Makinesi

Kurutma dolaplari, iceriye 1sinin iiflemeli klimalar ile aktarildigi dolaplardir. Dolap
icindeki sicaklik ve nem dengesi, otomatik olarak kontrol edilir. Bu dolaplarda sabit
sicakliklarda lak ¢ekilmis sablonlar pozlandirma yapilmadan birkag giin bekletilebilir. Eger
sablon bu dolapta bekletilemiyorsa kurutulduktan sonra saklandigi yer klimali olmalidir.

Resim 1.15: Kurutma dolab

15



( UYGULAMA FAALIYETI )

Rotasyon sablona lak ¢ekme uygulamasi yapiniz.

Islem basamaklar: Oneriler

Malzemeleri eksiksiz hazirlayiniz.
Uygun sablon grubunu ve mesh
numarasini belirleyiniz

Sablon dairesinin klima sart-larini
kontrol ediniz.

Sablon dairesinin temizligine
dikkat ediniz.

> Islem icin gerekli malzemeleri hazirlayiniz.

YV V VYV

» Kutularda gelen sablonlar aginiz.

» Sablonlari sablon agma apa-ratina
yerlestirerek en igten disa dogru
aciniz.

» Eger agma aparatiniz yok ise
islemi el ile igten disa dogru
dikkatli bigimde yapiniz.

» Sablon ¢apina uygun germe
halkalar1 sectiginizden emin
olunuz.

» Germe halkalarinin piiriizsiiz ve
tam daire olmasina dikkat ediniz.

» Sablonun her iki kenarina germe
halkalarini1 diizgiin bir sekilde
takiniz.
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» Sablonu polimerizasyon dola-bina
koyarken tasima halkalar
kullaniniz.

» Polimerizasyon dolabinin 1sisin1
kontrol ediniz (160-180 °C).

» Sablonun polimerizasyon dola-
binda kalma siiresi doldugunda
islemi sonlandiriniz (1 saat).

» Polimerizasyon dolabina bir
kerede alabilecegi maksimum
sablon miktarin1 koyarak enerji
tasarrufu saglayniz.

» Sablonu polimerizasyon dolabina koyunuz.

» Laka ilave edeceginiz destile suyu
ve sodyumdikromati mezur ile
Olcerek goz hizasinda miktarin
dogrulugunu kontrol ediniz.

» Kullanacagimiz laka %10 oraninda
soyumdikromat katarak 1s18a
duyarh olmasini saglayiniz.

» Laki mutlaka mikser ile karig-
tirarak bikromatin homojen olarak
dagilmasini saglayiniz.

» Laki +5 °C’de buzdolabinda iki
saat dinlendiriniz.

> Islemi yaptigimz ortamin sari
1s1kla aydinlatilmig olmasina
dikkat ediniz.

» Lak hazirlayiniz.

» Sablonu her iki kenarindan bantlayiniz.

» Salonu kenarlarim
bantlayacaginiz masaya tasirken
elle degil kelepgelerle tagiymiz.

» Bantlama islemini dikkatle ve
sablonun her iki kenarma da ayni1
bicimde uygulayiniz.
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» Hazirladiginiz laki makineye aktariniz ve
rakleyi yerlestiriniz.

Laki hazneye dikkatli bir sekilde
dokerek disar1 akmalar1 6nleyiniz.
Haznede bulunan maksimum
cizgisine kadar lak koyunuz.

Lak koydugunuz haznenin iizerine
rakleyi yerlestirerek sabitleyiniz.

» Makinenin ¢enelerini hazne ile birlikte sablon
boyu kadar kaldiriniz.

Sablon boyuna uygun yiikseklik
degerini makineye giriniz.
Uygun yiikseklige geldiginde
makine kendisi duracaktir.

» Sablonun oturtulacag altligi makineye
yerlestiriniz. Sablonu makineye takiniz.

Althgn diizgiin yerlestirilme-sine
dikkat ediniz.

Siyirma ya da kaplama metoduna
gore lak haznesini yukarida ya da
asagida uygun konuma getiriniz.

Lakin ¢ekilecegi hizi makineye
giriniz.

Lak ¢cekme islemi bittiginde
sablonu yukari kaldiriniz.
Sablonu bantladiginiz yerlerinden
tutarak dikkatlice kurutma
dolabina koyunuz.
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» Laklanmig sablonu kurutma dolabina koyunuz.

» Sablon kurutma sicakligini
makineye giriniz (42-45 °C).

> Islem siiresini kontrol ediniz (45-
60 dk.).
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

1. Uygulama igin gerekli olan tiim ara¢ gere¢ ve ¢alisma ortamini
hazirladiniz mi1?

2. Sablon dairesinin sar1 1sikla aydinlatilmasimi ve giin 15181nin
iceriye girmesini dnlediniz mi?

3. Sablon agma aparatin1 kullanarak sablonlar1 en igten disa kuraliyla
actiniz mi1?

4. Sablonun yuvarlakligini saglamak i¢in kullandiginiz halkalarin
ylizeyinin piiriizsiiz ve tam daire olup olmadigini kontrol ettiniz
mi?

5. Halkalar1 dogru bi¢imde sablonun her iki ucuna taktiniz mi?

6. Sablonu polimerizasyon dolabina tagima kelepgesi kullanarak
tasidiniz mi1?

7. Polimerizasyon dolabinin 1sisin1 ayarladiniz mi?

8. Sablonun polimerizasyon dolabinda gereken siire kalmasini
sagladiniz mi?

9. Laka %10 oraninda potasyumbikromat katarak i1s1ga duyarli hale
gelmesini sagladiniz mi1?

10. Lak iki saat +5 °C’de dinlendirdiniz mi?

11. Sablonu her iki kenarindan bantlayarak lak g¢ekme sirasinda
sablonun icine akabilecek laki engellediniz mi?

12. Hazirladiginiz sablonu makinenin haznesine doktiiniiz mii?

13. Haznenin iizerine rakleyi yerlestirdiniz mi?

14. Makineye sablon yiikseklik degerini girip ¢enelerin yukariya
kalkmasim sagladiniz mi?

15. Sablonun oturacag althig1 yerlestirip sablonu iizerine yerlestirdiniz
mi?

16. Siyirma ya da kaplama metoduna gore lak haznesinin konumunu
yukarida ya da asagida uygun konuma getirdiniz mi?
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17. Lakin ¢ekilecegi hiz1 makineye girip islemi gerceklestirdiniz mi?

18. Lak ¢ekme islemi bittiginde sablonu bantli yerlerinden tutarak
kurutma dolabina dikkatlice tagidiniz m1?

19. Sablon kurumasi gereken sicakligi kurutma dolabinda ayarladiniz
m1? (42-45 °C)

20. Islem siiresini kontrol ederek tamamlanmasini sagladiniz nmi? (45-
60 dk.)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1. ( )Rotasyon sablonlar, krom nikel alasimli yaklasik 87-120 pm (mikron) kalinli§inda,
cevresi 51-182 cm capinda i¢i bos yekpare gozenekli silindirlerdir.

2. ( )Rotasyon sablonun boy uzunlugunun tamami, baski alani olarak kullanilabilir.

3. )Sablonun ¢evre Olgiisii ayn1 zamanda kumas boyuna olan minimum raport
biiyiikliigiinii de ifade eder.

4. ()1 ing’teki (2,54 cm) gozenek sayisi, sablonun numarasim belirler ve bu deger mesh
olarak ifade edilir.

5. ()isletmelerde standart, penta ve nova grubu sablon cesitleri kullanilir.

6. ( )Sablon se¢imi yapilirken kumas tiirii ve boyar madde grubu dikkate alinir. Desen
karakteri ve baski hiz1 etken olamadigi i¢in dikkate alinmaz.

7. ( )Bir baski isleminde farkli sablon gruplari mesh numaralar1 aym olmak kosulu ile

kullanilabilir.

8. ( )Standart sablonlar genellikle lap motifli desenlerde; penta sablonlar hassas detayl,
traml1 ve tonsiirton desenlerde kullanilir.

9. ( )Sablon kutudan agildig1 gibi lak gekme islemi yapilabilir.

10. ( )Sablon daireleri; sablonun agilmasindan makineye takilarak baski islemine kadar
gecen asamalarin tiimiiniin yapildig bolimlerdir.

11. (  )Kutudan agilan sablona yuvarlak formu vermek igin germe halkalar takilarak
polimerizasyon iglemi yapilir.

12. ( )Emiilsiyonun herhangi bir isleme tabi tutulmadan sablon iizerine farkli yontemlerle
aktarilmasina lak ¢ekme islemi denir.

13. (  )Kaplama, lakin sablona asagidan yukariya dogru aktarildigi yontemdir. Siyirma,
lakin sablona yukaridan agagiya aktarildig1 yontemdir.

14. ( )Kurutma isleminde kullanilan dolaplarda 1s1 ortama plakalar ile aktarilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimniz.
Cevaplarinizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine ge¢iniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Rotasyon sablonu teknigine uygun olarak pozlandirabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Isletmelerde sablon dairelerinde pozlandirma islem akisim takip ediniz.

2. POZLANDIRMA YAPMA

2.1. Sablonu Makineye Yerlestirme

Lak c¢ekilerek kurutulan sablon, pozlandirma yapilmak iizere makineye yerlestirilir.
Yerlestirme iglemi yapilirken;

> Silindirin havasi indirilir: Sablonun girecegi metal silindir, pozlandirma islemi
yapilirken sablonun kipirdamamasi i¢in iginde bulunan i¢ lastik araciligiyla
hava verilir (yaklasik 1 bar). Icerde verilen hava, iistteki silindire baski yaparak
silindirik formunun korunmasmi saglar. Bu siirecte istteki metal silindirin
olusabilecek c¢atlamalardan korunabilmesi icin yiizeyi goézenekli olarak
yapilmistir.

Resim 2.1: Sablonun yerlestirildigi silindirin gozenekli yiizeyi

> Kurutma dolabindan ¢ikartilmig lak kapli sablon, silindire yerlestirilir.
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Resim 2.2: Sablonun silindire yerlestirilmesi

> Kumanda panosundan verilen hareketle makinedeki sabitlenme kolu yukariya
dogru kaldirilir. Silindire hava verilerek sisirilir.

Resim 2.3: Sabitleme kolu

2.2. Negatifi Yerlestirme

»  Sabitlenip sisirilen sablon, negatif yerlestirilmeye baglanmadan dnce negatifin
kolayca kaydirilabilmesi i¢in pudralanir.

Resim 2.4: Sablonun pudralanmasi

> Her yeri pudralanan sablonun iizerinde negatifin ka¢ kez kaydirilacagi
hesaplanir. Bu araliklar, sablonun yerlestirildigi silindirin tizerinde bulunan
dijital 6l¢ii alma kalemi araciligiyla belirlenerek raport mandallariyla isaretlenir.
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Ornegin, 185 cm desen boyu olacak sablonda ¢alisan desen eni 18 cm ise
negatif 10 kez kaydirilacaktir (Desen negatifi sablon boyunca da galisilmig
olabilir. Bu durumda islem bir kerede gergeklestirilir.).

Resim 2.5: Mesafe 6l¢me aparati ve dijital kalem

s — = ‘

iy

Resim 2.6: Raport mandal

Belirlenen negatif kaydirma araliklarinda sablon iizerine orta aks c¢izilir. Ayni
aks negatifte desen yogunlugunun en az oldugu yerde de alinir.

Resim 2.7: Sablon iizerinde aks alma

Akslar alindiktan sonra ilk aks lizerine negatif oturtularak bantlanir.

25



Resim 2.8:Akslarin oturtulmasi Resim 2.9:Negatifin bantlanmasi

> Daha sonra negatifin lizerinde bulunan ve sablona ¢ikmasi istenmeyen desen ve
negatif numaralari koyu renk bantla kapatilir.

Resim 2.10: Desen numarasim kapatma

> Pozlandirma islemi yapilirken 1s1ik gormesi istenmeyen yerler kapatilarak
maskelenir.

Resim 2.11: Maskeleme
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2.3. Pozlandirma Islemi

Pozlandirma sirasinda UV 11k kaynagindan yayilan isiklar, filmin tizerinde desenin
calisildigi siyah olan bolgelerinden gecemez. Desenin olmadigi slayt bolgelerden geger.
Isigin gegtigi yerlerdeki emiilsiyon sodyumbikromatla kimyasal bag olusturarak yikama
esnasinda sablona tutunur, 1518 gegemedigi bolgelerde ise emiilsiyon suyla birlikte
¢ozlindiirerek desenin sablon {izerine aktarimini saglar.

Islem siirecinde sablonda negatifin olmadifi, 151k gdrmesi istenmeyen bolgeler
maskelenerek desen kuvvetli 1s13a maruz birakilir. Islemin sablonun hangi bélgesinde
yapilacagi makinenin alt kisminda bulunan yer belirleme gubuklari ile belirlenir. Isik, sadece
bu bolgede kumanda panosuna girilen say1 kadar gidip gelerek islem tamamlanur.

Resim 2.12: Pozlandirma

Pozlandirma islemi tamamlanan sablonun ucuna isletmelerde renk sayisina gore
hazirlanan standart cetveller pozlandirilir. Bu cetveller, sablon baski makinesine
yerlestirilirken yapilan ayarlamalarda sablonun baski sirasina gore diizgiin bir sekilde
ayarlanmasina yardimeci olur.

Resim 2.13: Kenar sablon oturtma

2.3.1. Pozlandirma Siiresi

Sablon ¢evresine esit biiyiikliikkte raportlanmig, kenar kontrolii ve kapatmalar1 yapilmis
desen negatifi sablona sarilir. Akslar tespit edilerek poz gormemesi gereken yerler kapatilir
ve sablon dondiiriilerek 1s1k verilir. Poz siiresi; sablonun mesh numarasina, desenin
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karakterine ve sablonun doniis hizina bagl olarak 3-6 dakika arasinda degisir. Ornegin,
ince kontorlii motiflerde pozlandirma siiresi lap motiflere gore daha kisadir.

2.3.2. Isik

Pozlandirmada kullanilan 151k kaynaklar1 2000-5000 vatlik UV lambalaridir.

2.4. Pozlandirma Makinesi

Rotasyon sablonlara pozlandirma islemi yapmak iizere farkli {ireticiler tarafindan
tiretilen makineler vardir. Temelde tiim makinelerin yaptigi islem pozlandirmadir. Ancak
kullanilan teknoloji ve islem siiregleri farklidir. Bu yontemler sunlardir:

»  Konvansiyonel yontem
> Injekt yontemi

»  Vaks yontemi

> Lazer graviir yontemi
»  Galvano yontemi

Isletmeler, maliyet ve kullamm kolayliklarmi karsilastirarak bu ydntemlerden
herhangi birini se¢mektedir. Yontemlerin birbirinden farkliliklar: sunlardir:

Konvansiyonel yontem: Folyo {iizerine negatif g¢alismalari yapilir. Pozlandirma
negatiflerin yekpare sarilarak sablon boyunca kaydirilmasi ile gerceklestirilir. Akslarin
oturmasi ve raportun dogru tekrarinin yapilmasi, ¢alisan is¢inin el aligkanligina baghidir.
Sablon pozlandirmadan sonra yikama ve polimerize islemine girer.

Resim 2.14: Konvansiyonel pozlandirma makinesi

Injeckt yontemi: Bu yontemde desenin renk ayirim islemleri bilgisayarda hazirlanir.
Negatif lizerine ¢ikt1 alinmaz. Desenin sablon iizerine aktarimu, bilgisayara bagli olan injeckt
yontemiyle ¢alisan makineye onay gonderilmesi ile saglanir. Piazzo kristal teknolojisiyle
calisan puskirtme kafasindan 1sik gegirgenligi olmayan miirekkep, sablon boyunca
puskiirtiilerek aktarim gerceklesir. Piiskiirtme sirasinda kafadan aktarilan miirekkep
soguktur. Aktarilan desen pozlandirma yapilarak islem tamamlanir. Isci, sablonu makineye
yerlestirmek ve deseni onaylamak disinda sablona miidahale etmez. Sablon, pozlandirmadan
sonra yikama ve polimerize islemine girer.
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Resim 2.17: Injecktte desenin pozlandirilmasi

Vaks yontemi: Injeckt yonteminde oldugu gibi desenin renk ayirim islemleri
bilgisayarda hazirlanir. Negatif iizerine ¢ikti alinmaz. Desenin sablon iizerine aktarimi,
bilgisayara bagli olan injeckt yontemiyle c¢alisan makineye onay gonderilmesi ile saglanir.
Termal 1s1 teknolojisiyle ¢aligsan piiskiirtme kafasindan 151k gecirgenligi olmayan sicak vaks
(mum) sablon boyunca piiskiirtiilerek aktarim gerceklesir. Aktarilan desen pozlandirma
yapilarak igslem tamamlanir. Sablon pozlandirmadan sonra yikama ve polimerize islemine
girer.

Lazer graviir yontemi: Bu yontem ile sablonun hazirlanmasinda sodyumbikromat
ilavesi olmayan 6zel grup laklardan secilir. Lak ¢ekilerek polimerize dolabinda sertlestirilen
sablon, klimasiz ortamda siire sinirlandirmast olmadan saklanabilir. Desen, sablona injekt
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yonteminde oldugu gibi bilgisayardan aktarilir. Fakat pozlandirma islemi yoktur ve desenin
aktarildigi kisim sar1 degil beyaz isikla aydinlatilir. Desenin oldugu boliimler, sablon
iizerinden lazer yardimiyla yakilir. Bu iglem, sablon boyunca devam eder. Sablonun
yikanmasi ve polimerizasyonu iglemi yapilmaz.

Resim 2.18: Lazer graviir pozlandirma

Galvano: Deliksiz nikel sablonlar {izerine motiflerin konvensiyonel sablonlardaki
mesh yapisi gibi asit yardimiyla mesh agilarak ya da kaplanarak yapildig: sistemlerdir.

2.5. Sablonu Yikama

Pozlandirma iglemi yapilan sablon desende 151k almayan boliimlerin uzaklagtirilmast
igin yikama iglemine tabi tutulur. Sablonun her iki tarafina germe halkalar1 takilir. Daha
sonra i¢i isletme suyu dolu teknelerde birka¢ dakika her yeri suyun iginde kalacak sekilde
bekletilerek dokiilmesi istenen kisimlarin yumusamasi saglanir. Tazyikli suyla ya da
makinelerle yikanarak desende 151k almayan bolgeler agilir.

Resim 2.19: Sablonun teknede bekletilmesi
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Resim 2.20: Sablonun tazyikli suyla acilmasi

2.6. Sablon Yikama Makinesi

Yikama makineleri, pozlandirma islemi yapilmis sablonun otomatik olarak
yikanmasini saglayan makinelerdir. Sablonun iizerine takildigi silindir boliimiine ve bu
bolimde belirli araliklarla bulunan su piiskiirtme diizelerine sahiptir. Sablon iizerine
takilarak basmgli su aktarimi saglanmir ve 11k almayan yerler, boya gegcirgenliginin
saglanabilmesi i¢in a¢ilir. Yikanan sablonlar, dik duruma kisa bir siire bekletilerek fazla
suyun akmast saglanir. Ardindan ¢ekilen lakin iyice sertlesmesi igin polimerizasyon
dolabinda 180 °C'de 2 saat bekletilir.

2.7. Sablonu Numaralandirma

Desenin en uygun sekilde basilabilmesi i¢in renklerin ve motiflerin baski makinesinde
belirli bir siraya gore isleme girmesi gerekir. Desende ¢aligilan en koyu renk ilk, en agik renk
ise en son basilir. Bu siraya gore sablonda desenin gelmedigi kisma desen numarasi ve
sablon baski sirasina ait numara yazilir (Resim 2.21). Ancak bu sira, bazi durumlarda
degisebilir. Soyle ki;

> Matweiss baskilar daha ortiicii bir yapiya sahip oldugu i¢in agiktan koyuya
dogru baski sirast belirlenir. En iistte desendeki en agik renk c¢alisilan kontor, en
son basilir.

> Eger desendeki en koyu renk, sivama olarak basilacaksa en son ya da sondan bir
onceki sablon olarak baskiya girer.

Resim 2.20: Sablon yikama makinesi
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Resim 2.21: Sablonun numaralandirilmasi
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( UYGULAMA FAALIYETI )

Rotasyon sablonu pozlandirma uygulamasi yapiiz.

Islem Basamaklar

Oneriler

> Islem icin gerekli malzemeleri hazirlayiniz (Lak
cekilmis rotasyon sablon, renk ayirimi yapilarak
negatife alinmis desen, pozlandirma makinesi, tagima
kelepgesi, germe halkalari, sablon bekletme teknesi,
tazyikli su veya sablon yikama makinesi,
polimerizasyon dolabi).

» Malzemeleri eksiksiz ha-
zirlaymiz.

» Sablonun makine iizerinde yerlestirilecegi silindirin
havasini kontrol panosundan indiriniz.

> Silindirin havasinin indi-
rildiginden emin olunuz.

» Sablonu tasirken kelepge
kullanmiz. El ile
tagimayiniz.

» Sablonu makinede sabitleyiniz.

» Sablonu islem sirasinda
hareket etmemesi i¢in
sabitleyiniz.
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» Negatifin pozlandirma
sirasinda kolayca kaymast
icin sablonun her yerini
esit oranda pudralayiniz.

» Negatifin sablon iizerinde kayacagi yerleri mesafe

cubugunda belirleyiniz. » Mesafe ayarlarmin dogru

olciildiiglinden emin
olunuz. Olgiilerde
olabilecek hatalar, negatif
kaydirmas: sirasinda
desenin oturmamasina
neden olur.

» Akslarin dogru Odlgiilerde
c¢izilmesine Ozen
gosteriniz.

» Sablonun lizerine ¢izilen
aks ile negatif iizerindeki
aksin oturdugundan emin

» Akslar1 oturtarak negatifi sablon {izerine bantlayiniz. olunuz.

» Akslar oturan negatifi
bantlayarak negatifin
sabitlenmesini saglayiniz.
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» Negatifin iizerindeki desene ait numara ve detaylari
bantlayiniz.

> lyice kapatilmis oldugun-

dan emin olunuz. Iyi
kapatilmayan kisimlar
pozlandirma sirasinda
negatif lizerine ¢ikar.

» Maskeleme iglemini yapiniz. Silindirin havasini
sigiriniz.

Maskele isleminin
dogrulugundan emin
olunuz.

Pozlandirmanin hangi bol-
ge arasinda yapilacagini
belirleyiniz.

Pozlandirma isleminin sii-
resini belirleyerek
makineye hareket veriniz.
Pozlandirma sonunda isle-
mi sablon boyunca
kaydirarak tekrar ediniz.
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» Desenin renk sayisina uygun standart cetveli
pozlandiriniz.

» Bu pozlandirma sablonun
makine {izerine montaji
sirasinda kolaylik
saglayacaktir.

» Sablona numara veriniz.

> Desen ve renk ve baski
sirasina uygun humarayi
yaziniz.

» Sablonu polimerize dolabina koyunuz.

» Sablonu 180 °C'de 2 saat

bekleterek lakin iglem
sirasinda dokiilmeyecek
hale gelmesini saglayiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
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 mi1?

2- Tim malzemelerin temiz olup olmadigini kontrol edip temiz
olmayanlari temizlediniz mi?

3- Sablonun makine iizerinde yerlestirilecegi silindirin havasini
kontrol panosundan indirdiniz mi?

4- Sablonu tagima kelepgesiyle tasiyarak makineye taktiniz mi?

5- Sablonu makineye sabitlediniz mi?

6- Sablonun her yerini pudraladiniz m?

7- Negatifin sablon iizerinde kayacagi yerleri mesafe ¢ubugunda
belirlediniz mi?

8- Negatifin sablon iizerinde kaydirilacag: say1 kadar aks ¢izdiniz

mi?

O- Akslar1 oturtarak negatifi sablon iizerine bantladiniz mi?

10- Negatifin iizerindeki desene ait numara ve detaylar
bantladiniz mi?
11- Maskeleme islemini yaparak silindirin havasini gisirdiniz mi?

12- Pozlandirma islemini yaptiiz mi?

13- Desenin renk sayisina uygun standart cetveli pozlandirdiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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2 OLCME VE DEGERLENDIRME >

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1- ( ) Sablonun girecegi metal silindire pozlandirma islemi yapilirken sablonun
kipirdamamasi i¢in i¢inde bulunan ig lastik araciligiyla hava verilir.

2- () Sabitlenip sisirilen sablon, negatif yerlestirilmeye baslanmadan 6nce negatifin
kolayca kaydirilabilmesi i¢in pudralanir.

3- () Sablon iizerinde desenin oturacagi bolgelere desenin olgiileri dikkate alinmadan
akslar ¢izilir.

4- () Sablona desen oturtulurken akslar, birkag cm kaysa da baskida problem ¢ikarmaz.

5- () Desendeki her raport iizerinde desen numarasi ve renginin ne oldugunun sablonda
cikmasi i¢in negatifte bu bilgilerin yazili oldugu kisimlar kapatilmadan pozlandirma
islemi yapilir.

6- ( ) Pozlandirma islemi yapilirken 151k gormesi istenmeyen yerler kapatilarak
maskelenir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. 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 )

Kafalari, rotasyon sablona teknigine uygun olarak takabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Isletmelerde rotasyon sablon hazirlama dairelerini inceleyiniz.

3. SABLONA KAFALARINI TAKMA

3.1. Sablon Kafalarim Hazirlama

Pozlandirma islemi yapilan sablonlara, rotasyon baski makinesine takmak igin
kullanilan kafalar takilir. Bu kafalar, yuvarlak sekildedir ve sablonun girdigi boliimlerde
diizenli oluklar agilmistir. Bu oluklar, yapistirma iglemi sirasinda yapistiricinin sablonla
kafanin birbirine daha iyi tutunmasini saglar.

Kullanilan rotasyon sablon makinesinin {ireticisine gore kafalarin makineye
baglandiklar1 boliimlerin Kilitleme sistemleri farklidir. Sablonla baglandigi boliim ise sablon
capi ile aymidir.

Resim 3.1:Rotasyon sablon kafasi

Takilacak kafalar, sablonla birlestirilmeden once 6zel yapistiricilar hazirlanir. Bu
yapistiricilar; suya, sicaga, mekanik ve kimyasal etkilere karsi dayaniklidir. Yapistirict,
kafanin sablonla birlesecegi oluklu kisma tabaka halinde siiriiliir.
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Resim 3.2: Kafaya yapistiricr siiriilmesi

3.2. Sablon Kafalarim Takma

Baslik takilacak sablonlar, sablon kafasi takma makinesinin sehpasina oturtulur.
Takilacak kafalar hazirlanarak makineye yerlestirilir. Sablon boyu istenenden biiyiik ise
baslik takilmadan 6nce kenarlarindan kesilerek istenen dlgiiye getirilir. Kesme igleminin son
derece dikkatli ve diizglin bir sekilde yapilmalidir. Diizgiin kesilmeyen kenarlar, baslik
takildiktan sonra sablonun makinede doniisii sirasinda dengesinin bozulmasina neden
olmaktadir.

Resim 3.3: Sablonun sehpada hazirlanmasi

3.3. Sablon Takma Makinesi

Sablon takma makineleri, kafanin sablona yapismasini saglamak igin kullanilan
makinelerdir. Kafanin yapistirilarak kurumasi islemi, tretici firmalara gore degisiklik
gosterir;

> Uflemeli 1sitmali sistemler
> Isitmal1 sistemler
> Halojen lambali sistemler

Uflemeli sistemlerde sablon, baslik takma makinesi iizerinde donerek islem goriir.
Halojen lambali sistemlerde ise doniis yoktur. Genelde sistemlerin yapiskani kurutma siiresi
10-20 dakika arasinda degisir. Sadece halojen sistemlerde bu 1-3 dakika arasindadir.
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Resim 3.5: Halojen lambali sablon kafasi takma makinesi

3.4. Polimerize Dolabi

Polimerize dolaplari, kuru 1s1min ortama rezistanslar ya da 1sitma plakalariyla verildigi
son derece iyi izolasyon yapilmis dolaplardir. Sablonun iiretime hazirlanma siirecinde
kullanildig1 asamalar sunlardir:

»  Lak ¢ekilmemis sablonun yuvarlak formunun sabitlenmesi
> Pozlandirma ve yikama islemi yapilmig sablonun lakinin sertleserek son halini
almasi

Resim 3.6: Polimerizasyon dolabi

3.5. Polimerize Dolabinda Firinlama

Paketten agilarak yuvarlak formun kaliciligini saglamak i¢in lak ¢ekilmis pozlandirma
ve yikama iglemleri yapilmis sablonlarin polimerize islemleri yapilir. Bu islemlerin siireleri
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ve dikkat edilmesi gerekenler islem siiregleri devam ederken anlatilmistir. Polimerizasyon
islemi yapilirken dikkat edilecek faktorler:

> [slem sirasinda polimerize dolabinin aldigi maksimum sablon miktari
kullanilarak maliyet digiirtilmelidir.

> Polimerize islemi siirerken dolap acilip kapanmamali, siirecin dogrulugundan
emin olunmalidir.

Polimerize dolap kapagindaki izolasyon lastikleri, sik sik kontrol edilerek bozunmalar
saptandiginda degistirilmelidir. Bozulan lastikler, islem sirasinda dolap i¢ine hava girmesini
engelleyemeyeceginden saglikli polimerize islemi yapilamayacaktir.

3.6. Son Kontrolleri Yapma

Tiim agamalar1 tamamlanmis sablonlar, tiiretime gonderilmeden o6nce sablonda
acilmayan ya da istenmedigi halde agilan yerlerin kontrol edilmesi igin rotus sehpasina alinur.
Roétuslagsma sirasinda sodyumbikromat katilmamus kendi kendine kuruyarak sertlesme
ozelligine sahip laklar kullanilir.

Kontroller sirasinda agilmasi istenmedigi halde agilmig olan bolgeler laklarla kapatilir.
Ancak acilmasi istendigi halde agilmayan kisimlari olan sablonlarin iizerinden lak sokiilerek
tekrar iglem siireci baglatilmalidir.

Resim 3.7: Rotus sehpasi

Sablondan lakin sokiilmesi:

Hazirlanan rotasyon sablonlar iizerinden farkli nedenlerle lakin sokiilmesi istendigi
durumlar s6z konusu olabilir. Bu durumda sablon iizerinden lakin sokiilebilmesi igin
kullanilan yontemler sunlardir:

> Basingl su ile lak s6kme (En iyi soldurma seklidir. Ekolojik olmasi ve sablon
mesh yapilarin1 bozmamasi nedeniyle tercih edilir.)

> Kimyasal yontemle lak sokme (Sicak ve soguk asit yardimi ile sokme yapilir.)

> Ultrasonik dalgalar ile lak sokme
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z UYGULAMA FAALIYETI

———

Rotasyon sablona uygun kafalar1 takma uygulamasi yapimiz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

> Islem icin gerekli malzemeleri hazirlayiniz
(Pozlandirma ve polimerizasyonu yapilmis
sablon, sablon kafasi, yapistirirci, sablon kafasi
takma makinesi, polimerize dolabi, rotus sehpasi,
rotus laki).

> Malzemeleri eksiksiz
hazirlaymiz.

» Sablon ¢apiniza uygun kafalar se¢iniz.

Sablon gapi ile kafanin sablona
baglanacagi kismin ¢ap
ol¢iilerinin ayn1 olmasina dikkat
ediniz.

» Sablonu takacaginiz makinenin sehbasina
yerlestiriniz.

Sablon boyunu 6l¢erek
istenenden uzun ise dikkatli
bigimde kesiniz.

» Yapistiriciyr hazirlayarak kafanin sablon ile
birlesecegi kisma siiriiniiz.

Yeterli miktarda yapistirirci
hazirlaymiz.

Yapistirireiy1 takacaginiz
basligin etrafina ayni oranda
tabaka halinde siirtiniiz.
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» Kafalar1 makineye takarak sablon ile
birlesmesini saglayimniz.

» Sectiginiz makine parkuruna
uygun iglem siiresini
ayarlayiniz. Islem bitiminde
sablonu ¢ikariniz.

» Deseni kontrol ediniz. Fazladan
acilan yerleri kapatiniz.

» Acilmayan yerler varsa sablonun
sokiilerek islemin bastan
yapilmasini saglayiniz.
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KONTROL LiSTESI

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

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1- Uygulama igin gerekli olan tiim ara¢ gere¢ ve ¢aligma ortamini
hazirladiniz mi1?

2- Sablonu takacaginiz makinenin sehbasina yerlestirdimiz mi?

3- Sablon boyunu 6lcerek istenenden uzun ise dikkatli bigimde
kesitiniz mi?

4- Yapistiriciyr kafalarim sablon ile birlesecegi kisma ince bir
tabaka halinde siirdiiniiz mai?

5- Kafalar1 makineye takarak sablon ile birlesmesini sagladiniz
mi?

6- Sablon kafasi yapistirma siiresini, islem yaptiginiz makine
parkuruna uygun hazirladiniz m1?

7- Sablonu rotus sehpasina aldiniz mi?

8- Sablonda deseni iyice kontrol ettiniz mi?

9- Yaptigmiz kontrollerde eksik kalan yerleri rotus laki ile
kapattiniz m1?

10- Istenmedigi halde agilmalarin oldugu sablonu sokerek tekrar
islem siireci i¢in yonlendirdiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Oleme ve Degerlendirme” ye geciniz.
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2 OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimiz.

1- () Pozlandirma islemi yapilan sablonlara, rotasyon baski makinesine
baglanabilmek icin kullanilan kafalar takilir.

2- () Yapistirma isleminde kullanilan yapistiricilarin sertlik ve kolay ¢6ziinebilme
ozelliklerine sahip olmalar1 gerekir.

3- () Sablon kafalarim1 takma makine sistemleri iiflemeli 1sitmali sistemler, 1sitmalt
sistemler, halojen lambal1 sistemlerdir.

4- () Halojen lambali sistemlerde sablon makine iizerinde donerek kurur. islem
yaklasik 10-20 dakika siirer.

5- () Polimerize dolaplari kuru 1smin ortama rezistanslar ya da 1sitma plakalariyla
verildigi son derce iyi izolasyonlar1 yapilmis dolaplardir.

6- ( ) Tim asamalari tamamlanmis sablonlar, liretime gonderilmeden 6nce sablonda
acilmayan ya da istenmedigi hélde acgilan yerlerin kontrol edilmesi igin rotus
sehpasina alinir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin timil dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1. () Rotasyon sablonlarin boy uzunluklar1 1280-3418 cm arasinda degismektedir.

2. () Rotasyon sablonlar iizerinde, baski patinin kumasa akigim saglayan daire seklinde
ve birbirine 60° ag1 ile diyagonal olarak dizilen delikler vardir.

3. () Mesh numaras: arttikga sablondaki gozenek sayisi azalir, delikler kiigiiliir ve
siklasir. Mesh sayisi kiiglildiikge nikel iizerindeki delikler artar ve delik ¢ap biiyiir.

4. () Rotasyon sablon laklari, mekanik (siirtiinme, darbe vb.) ve kimyasal (asit, baz,
boyar madde vb.) etkilere direngli, polimerizasyon islemiyle sertlestirilerek seramik
yiizeyler elde edilebilen bilesiklerdir.

5. () Pozlandirma makinesinde sablonun girdigi mal silindirin yiizeyi pitiirlidiir.

6. ( ) Konvansiyonel yontemde folyo iizerine negatif ¢aligmalari yapilir. Pozlandirma
negatiflerin sablon boyunca kaydirilmasi ile gergeklestirilir.

7. () Pozlandirma islemi yapilan sablon, desende 151k almayan bolimlerin

uzaklastirilmasi i¢in fir¢alama islemine tabi tutulur.

8. () Sablon kablolarin {izerinde bulunan oluklar, yapistiricinin sablon ile arasindaki
bagin daha iyi kurulmasini saglar.

9. () Uflemeli sistemlerde sablon ,baslik takma makinesi iizerinde sabitken islem goriir.
Yaklasik 1-3 dakikada islem tamamlanir.

10. () Polimerizasyon dolaplari, sablon kafalarinin kurutulmasinda kullanilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi- 1’iN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Yanhs
3 Y anlig
4 Dogru
5 Dogru
6 Yanhs
7 Yanlhs
8 Dogru
9 Y anls
10 Dogru
11 Dogru
12 Yanlhs
13 Y anlig
14 Y anls

OGRENME FAALIYETi- 2°NIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Dogru
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru

OO WIN|F

OGRENME FAALIYETI- 3°UN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Yanhs
Dogru
Yanhs
Dogru
Dogru

OO IWIN|F
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

Dogru
Y anhsg
Y anhsg
Dogru
Y anlis
Dogru
Y anhsg
Dogru
Yanlhs
Yanls

OO (N[OOI~ WIN|F-

[EEN
o
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