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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sbnmez bu safaklarda yiizen al sancak;

Soénmeden yurdumun Usttinde titen en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, cehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk'’ a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hir yasachm, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kukremis sel gibiyim, bendimi cigner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin & &kint sarmigsa gelik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil bdyle bir imant bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas, yurduma algaklar ugratma sakin;
Siper et gbvdeni, dursun bu hayésizca akin.
Dogacaktir sana va dettigi guinler Hakk’ 1n;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan::
Dusun altindaki binlerce kefensiz yatan.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, diinyalar: alsan dabu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suiheda fiskiracak toprag: siksan, siihedal
Céani, canan, butdn varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ctida.

Ruhumun senden 112hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan 118hi, bosanp kanli yasim,
Figkirir ruh-1 mucerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi helél.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihlél;
Hakkidir hir yasamis bayragimin hirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gengcligi! Birinci vazifen, Turk istiklaini, Tark Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve mudafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gun, istiklal ve cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak icin, iginde bulunacagin
vaziyetin imkén ve seratini disUnmeyeceksinl Bu imkan ve serait, cok
namiisait bir mahiyette tezahir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, butin dinyada emsali goértimemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatamn bitin kaleleri zapt edilmis, bitln
tersanelerine girilmis, bitin ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Bittin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak lzere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalélet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap dismus olabilir.

Ey Turk istikbalinin evlad! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tork istikld ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun Kkudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatirk
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1.1.3.1. Cerceve Ebadinin Belirlenmesi
1.1.3.2. ise Uygun Cerceve Secimi
1.1.4. Gazenin Cerceveye Gerilmesi
1.1.4.1. Elek Gerginliginin Olctlmesi

.1.4.2. Elegin Yapistiriimasi

.1.4.3. Elle Germe islemi

.1.4.4. Mekanik Makineyle Germe Iglemi

.1.4.5. Pnématik Makineyle Germe iglemi

.1.4.6. Gazeyi Cerceveye Germe isleminde Dikkat Edilmesi Gerekenler
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1.1.6.7. Kurutma iglemi
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Ogrenme
= Birimi

YUVARLAK YUZEYLERE
BASKI

KONULAR
~ =

4.1. BASKI ONCESI| HAZIRLIK
4.2. YUVARLAK YUZEYLERE BASKI YAPMA
4.3. YUVARLAK YUZEYLERE YAPILAN BASKIY! KURUTMA

NELER OGRENECEKSINIZ?

* Yuvariak yozeyler icin baski oncesi hazirigi yapma
* Rakle ayanni yaparak yuvarlak y0zeylere baski yapma
Kurutma 0nitesinin ay yaparak y yuzeylere yaptigi baskiy! kurutma

TEMEL KAVRAMLAR

colorimetre, densitometre, durometre, Kalite kontrol, kurutma, rakle, spektrofotometre,
yuvarlak baski

. Farll baski alti malzemeleri dzerine baski y
olur? Sinif arkadaglarinizla tartiginiz.

ne gibi degisi

2. Yuvarlak yazeyli bir aranan baskis! igin uygulanacak en uygun baski teknigi nasil segilir? Dogan-
celefinizi Inizla pay z.
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Uygulamaya ait gorev tanimini gostenr

Uygulamanin adini gosterir.

Uygulamaya ayrilmasi gereken sureyi gosterlr

UYGULAMA ADI:

GOREV —
: UYGULAMA —_—
N o e
' 3 ders saati ' ye gaze germe yapiniz. G Galig 50-
LSRG e S nunda verilen kontrol listesi gore deg diril
tir. Galismanizi yaparken bu obﬂuen dikkate aliniz.
! KULLANILACAK i
1 #Rac GEREG | UYGULAMAYA HAZIRLIK 4
i Polyester gaze bezi ! | + Baski yapilacak malzemenin yazeyini v igin ozeliklerini ince-
1 % Aldminyum cerceve ' leyiniz.
; Mekanik germe makinesi ! « Ipek ige uygun oldugundan emin clunuz.
O o i | + Desen bigasd ve marskkep konulacak alani géz endnde bulun-
1 1 Yapigtinec | durarak gergeve boyutunu belifeyiniz.
| 4 Maket bicat :
1 Firga ! TEKNIK OZELLIKLER
H Defter : * Profil kalinhdi| 3x4 cm
E Kalem E + Gergeve ebad): 35x50 cm
: Silgi : * Gaze: 77'lik
H R * Gerginlik degeri: 21-27 Newton
D|KKAT EDILEQEK NOKTALAR - - - == === ------foooommomomoooomomooon

* Gazenin dokuma yonii gergeveye paralel ve gaze gergin ojmalidir.

* Cergeve kenarlari 90° ve gergeve yiizeyi piiriizstiz olmaldir.

* Gaze bezi gergeveye yapistirirken yapistirici tasirilr

* Gaze isin niteligi ytizeyjn emiciligine| kullanilacak miirekkebin tiriine uy-
gun olmalidir.
* Cergeve sablon hazirlama ve baski iglemi yd gelebilecek ik ve kimyasal

deformasyonlara dayanikli olmalidir.

QE /\ is SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
. LY ols] inizin gozetimil yapiniz.

<l 9

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve giivenligi tedbirlerini
l %% D aliniz, 'edbirlereniligkin levha ine uyunuz.

Uygulamada kullanilacak arag Uygulamaya ait yapilacak hazirlklari gostenr
gerem gosterir. ‘




DERS MATERYALININ TANITIMI

kimyasal maddelerden

Atolyedeki kesici aletleri

iglem Basamaklar

L s saghd ve giveniigi tedbirlerini aliniz.
2. s on0GOND giyiniz.

E iliskin hazirik yapa-
rak arag gereci hazirlayimz.

4. Basilmig ige uygun kurutma yonlemini seginiz,
Baskili isi 70 “C'ta 10 dakika kurutunuz.

6. Kurutulan isi 150 °Cla 5 dakika beklaterek fik-
s ediniz (Gorsel 3.49).

. Kurutma yapilan yeri havalandinniz.
8. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldinniz.

»

-

. Is guvenligi tedbirlerini aldi.

KUMAS BASKISINI KURUTMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI
Dejerlendirme Olgitieri Evet Hayir

3. Ogrenme Birimi

SERIGRAFIDE KUMAS BASKISI

iliskin hazirlik ]

. Ise ve boyar maddeye uygun kurutma yontemini belirledi.

asilan isi kuruttu.

Kuruttugu isi fikse etti

urutma yapilan yeri havalandird.

N[, N

Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

-

ntrol listesinde Hayr olarak isaretlenen olcutler icin ilgili konular tekrar ediniz.

Uygulamaya ait kontrol listesini gdsterir.

ATOLYELERDE DiKKAT EDILMESi GEREKEN

IS SAGLIGI VE GUVENLI

TEDBIRLERI

Kimyasallarla
calisirken
mutlaka eldiven
kullaniniz.

Kagit tozundan ve

etkilenmemek igin
maske kullaniniz.

ozenle kullaniniz.
Kullandiginiz aletleri
is bitiminde
yerlerine kaldiriniz.

Gl

Atolyede

yiiksek sesle
konusarak galisanlarin
dikkatini dagitmayiniz.

Atdlyenin yeterince
havalandirildigindan
emin olunuz.

Atolyenin yeterince
aydinlatildigindan
emin olunuz.

Baski makinesi galigirken
ellerinizi kazandan ve
merdanelerden

uzak tutunuz.
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m Birimi

DUZ YUZEYLERE BASKI

KONULAR

1.1. BASKI HAZIRLIGI YAPMA
1.2. MATERYALLERE UYGUN BASKI YAPMA
1.3. KURUTMA iSLEMI

NELER OGRENECEKSINIiZ?

* Baski hazirhgi yapma
* Materyallere uygun baski yapma

* D0z ylUzeylere yapilan baskiyi kurutma

TEMEL KAVRAMLAR s

cerceve, dokuma, elek, emiulsiyon, gaze, ipek, kuruma, pozlandirma, rakle, serigrafi, sablon

1. Bir Grlnln baskisinda kullanilacak baski teknigi belirlenirken hangi kriterler g6z éntinde bulun-
durulmahdir? Dasincelerinizi sinif ortaminda arkadaslarinizla paylasiniz.

2. Uzerine baski yapilacak malzemenin kagit, cam, seramik ya da plastik olmasi baski sirecini
nasil etkiler?

________________________________________________________



1. Ogrenme Birimi
DUZ YUZEYLERE BASKI

1.1. BASKI HAZIRLIGI YAPMA

Murekkebin baski eleginin is alanlarindan uygun bir rakle lastiginin basinci altinda emici veya emici
olmayan yuzeyler Uzerine transfer edilmesine serigrafi baski denir (Gérsel 1.1). Yapilan arastirmalar,
murekkebin baski eleginin deliklerinden gegcirilerek baski malzemesine transfer edilmesi tekniginin eski
caglarda Cin ve Japonya’da uygulandigini géstermektedir. Onceleri insan sagindan yapilan sik doku-
malara, k&gittan kesilmis motifler yapistirilarak elde edilen elekler kullanilirken zamanla ¢ok ince ipekten
dokunmus elekler kullaniimaya baslanmistir. 19. ytzyilda Uzak Dogulu gé¢menler tarafindan Ameri-
ka’ya getirilen bu teknik Silk Screen Process (Silk skriin proses) adi altinda tekrar kullaniimaya baslan-
mistir. 1920°den sonra da Avrupa’da yayginlasan bu teknik daha sonralari geliserek 6zellikle ofset ve
tiponun uygulanamadigi malzemeler (seramik, cam, kumas vb.) Gzerine de uygulanir hale gelmistir ve
ginimizde de uygulanmaya devam etmektedir.

ipek baskinin Tirkiye'de uygulanmaya baglanma-
styla ilgili kesin bir tarih bulunmamaktadir. Ozellikle
ikinci Diinya Savasi sonrasi Avrupa’da endstriyel
aranlerin igaretlenmesi ve markalanmasina ¢ok
uygun bir basim teknigi olmasindan dolay! ipek
baskinin Avrupa’da yayginlasmasiyla bu baski turd
Turkiye’de de benzer amaglarla uygulanmaya bas-
lanmistir. 1950°den sonra reklam, tanitim, grafik
tasarim ve ambalaj baskilarinda serigrafiden yarar-
laniimaya baslanmigtir.

Gorsel 1.1: Serigrafi baski

1.1.1. Serigrafi Baski Sistemi

Serigrafi baskida, cerceveye gerilmis sentetik veya metal bir dokumanin Uzerinde mirekkep geciren
ve murekkep gecmesine engel olan ylzeylerden olusan elek, baski araci olarak kullanilir. Dokuma
Uzerindeki murekkep baski alti malzemesine rakle ile gecirilir. Serigrafi baski sisteminde gorinti baski
malzemesine direkt gectigi icin serigrafi baski, direkt baski ¢cesididir (Gorsel 1.2).

Serigrafi baskinin degisik sektorlerde kullanilan bir-
cok adi vardir: Elek baski, direkt baski, sablon bas-
ki, ipek baski, 6zglin baski vb. Bu isimleri almasinin
sebebi, baski eleginin birka¢ farkli malzemelerden
yapiliyor olmasi, degisik ydntemlerle hazirlanmasi
ve baski sisteminin farkli amagclarla kullanihyor ol-
masindandir. Serigrafi baski; diz, dikey, yumusak,
sert veya silindirik ylzeyler de dahil olmak Uzere
hemen hemen her materyale dogrudan baski ya-

1labilen tek baski yéntemidir. Bu nedenle serigrafi
p y g @ \

baski sadece matbaacilikta degil tekstil, elektronik, s,
otomotiv, cam, seramik gibi bircok sektérde de kul- ©
laniimaktadir. Baski alti malzemesinin ylzey 6zel-

ligi ve bu ylzeyde kullanilacak murekkebin baski

altt malzemesine uygunlugu baskinin kalitesi aci-

sindan ¢ok énemlidir. Gorsel 1.2: Serigrafi baski sistemi

Serigrafi baski tekniginin en 6nemli tercih nedeni; tipo, ofset, tifdruk, flekso baski teknikleriyle yapi-
lamayan tahta, cam, metal, porselen, tas, kumas gibi ylzeylere baski yapilabilmesidir. Yeni sirecler
ve gelismelerle gunlik hayatta kullanilan bir¢cok arac gerecte serigrafi baski uygulamasi bulunmaktadir.
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Tekstil malzemelerinin Uzerindeki baskilardan porselen, seramik dekorlama yéntemlerine; elektronik
devrelerden elektronik cihazlarin én panellerindeki géruntilere; hediyelik esyalarin Gzerlerindeki bas-
kilardan, kozmetik, gida ve endustriyel UGrlinler icin kullanilan plastik ambalajlara; vitrinlerdeki reklam
panolari, stipermarket tabelalari, tikenmez kalemler, tigsortler, sapkalar, trin tanitim etiketleri ve 6zgiin
baski calismalarina kadar pek cok alanda serigrafi baski sistemi kullaniimaktadir.

Serigrafi baskinin diger baski yéntemlerine gére en blyuk dezavantaji diusik baski hizidir. Serigrafi
baskida raklenin murekkebi presleyerek elegin her bir boslugundan gecirdigi icin siire¢ yavas ilerler.
Bunun yaninda serigrafi baskida kullanilan mirekkebin yogunlugu ve viskozitesinin ylksek olmasi da
yavas olmasinin nedenlerindendir. Basilan her bir Grlinlin tek tek kurutulmasi gerektiginden kurutma is-
lemi de zaman alir. Ayrica yar1 otomatik makinelerde ve el tezgéhlarinda yapilan baskilarda beslemenin
elle yapilmasi blyuk baskilarin yapilmasini zorlastirir.

Gunumuzde serigrafi baski yaygin olarak kullaniimakta ve serigrafi baski teknolojisi gelismektedir. Baski mal-
zemeleri, ekipmanlari ve makineleri iyilestirimektedir. Hizlandiriimis murekkep sabitleme yéntemleri ve UV ile
kurlenen, iletken ve su bazli yeni mirekkep turleri gelistirilmektedir. Hazirlik asamasi fazla zaman almayan
baski ekipmanlari ve serigrafi baskiyi diger baski ydntemleriyle birlestiren yeni nesil makineler Uretilmektedir.

1.1.2. Gaze (Elek Dokuma) Cesitleri ve Ozellikleri

Serigrafi baski sisteminde kalibi olusturan en énemli materyal gazedir (Gorsel 1.3). Serigrafi baskida
gdrintu bir cerceve Uzerine gerilmis gaze Uzerinde olusturulur. Gazenin goérevi, her tirll orijinali hassas
emdlsiyon yardimiyla gérintlyu baski malzemesi Uzerine aktarmaktir. Kullanilan orijinal malzeme ipek
oldugundan ipek gaze adi da verilir.

Gazeyi olusturan dokuma kumaslar, ¢cézgu ve atki
olarak adlandirilan birbirine dik iki iplik sisteminden
olusur. Dokumada ¢6zgu iplikleri, birbirine paralel
olarak belli bir sayida ve yan yana bulunur. Do-
kumanin yapildigi yéne dogru ilerlemesi gereken
¢6zgUl tabakasi arasindan atki ipligi geciriime isle-
mi sUrekli devam ettirilerek dokuma hazirlanir. Atki
ve ¢6zgu iplik sikliklari, dokumanin gbézenek boyut-
larini dogrudan etkiler. Dokumanin sikhk degerleri
arttikca gézenek boyutlari kiicilir. Dokuma kumas
murekkep gecisine daha fazla diren¢ gdsterir. Bu
nedenle murekkebin hizi azalir. Gorsel 1.3: Serigrafi baskida kullanilan gazeler

Baski kalibi olarak kullanilan dokuma hem sablon gérinti olusumunu hem de baski isleminde murek-
kebin baski alti materyaline transferini etkilemektedir. Dokumanin iyi bir mirekkep gecirgenligi sagla-
yabilmesi icin dokumay:i olusturan ipliklerin ¢ok yiksek gerginlige ulasabilmesi, dizgln ve homojen bir
kalinliga sahip olmasi gereklidir.

Kalip malzemesi olarak kullanilacak dokuma baski kalitesi agisindan su ézelliklere sahip olmalidir:
* Cerceveye kolay gerilme ve gerginligini korumak
* Isiga duyarli malzemeyi (emdilsiyon) dokuma liflerinde tutmak

* Murekkebin gézeneklerden kolay transfer edilmesini saglamak
* Baski isleminde gerekli olan esnekligi saglamak

Baski isleminde surtinmeye kargsi direncinin yiksek olmasini saglamak
* Murekkep ve i1siga duyarli malzemenin izerinden kolay temizlenebilmesini saglamak

* Murekkep ve kimyasal maddelere karsi dayanikli olmasini saglamak
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1.1.2.1. Serigrafi Baskida Kullanilan Dokuma Trleri

Serigrafi baskida kullanilan gaze dokumalar, monofil ya da multifilament ipliklerle farkl dokuma sikligina
sahip dokumalar kullanilarak yapihlr. Tek parcadan olusan ipliklerle dokunmus gazelere monofil iplik
denir. Monofil iplikler, piriizsiiz olmalari nedeniyle cok iyi bir mirekkep gegirgenligine sahiptir. Bu iplikler
kullanilarak dokunan gaze beziyle keskin baskilar elde edilir. Strtinme dayanimlar yiksektir ve baski
sonrasi temizligi kolaydir. Sentetik ipliklerle yapilan gaze bezlerinin (polyester hari¢c) hepsi monofildir.
Bukulmus olan ipliklere ise multifilament iplik denir.

ipek Gaze: ipek gazeler, dogal ipegin en kalitelisinden yapilir. Emdilsiyonu kolay tutar, esnektir ve yiizeyi
dizginddr. Ancak dezavantajlari avantajlarindan fazladir. Alkalilere kargi hassastir. Baskidan sonra iyi
temizlenmezlerse uzun zaman UGzerinde kalan alkali artiklari sablon Gzerinde kurur ve baski altl malze-
mesinin bozulmasina sebep olur. Ayrica pahali olmasi, mirekkep gecirgenliginin diisiik olmasi, kolay
yirtilabilmesi ve kullanildiktan sonra yeni bir sablon igin temizlenmesinin zor olmasindan dolay tercih
edilmez.

Metal Gaze: Bronz ve paslanmaz celik tellerden
dokunur (Gorsel 1.4). Boyar madde gegirgenligi
ve kimyasal dayanimi yiksektir. Gézenekleri daha
ince oldugundan mirekkep gecisi daha kolaydir.
Boyay!i cok iyi gecirdiklerinden keskin baski efekt-
leri elde edilebilir. Esnekliginin cok az olmasindan
dolay1 trikromi baskilara ¢ok uygundur. Sert ylzeyli
cam, metal gibi dokumaya zarar verebilecek iglerin
baskisinda veya cok tirajli iglerin baskisinda kulla-
nilir. BiyUk ebatlardaki cercevelere gerilememesi,
cabuk gevsemesi, kolay bikilmesi ve kiriimasi & 08
metal gazenin dezavantajlaridir. Gérsel 1.4: Metal gaze

Sentetik Gaze: Serigrafi baski sisteminde kullaniimak Gzere Uretilen sentetik dokumalar polyamid ve
polyester ham maddelerden Uretilir. Plastik maddeden yapilan bu dokumanin murekkep gecirgenligi
fazladir ve kimyasal maddelere karsi ¢cok dayaniklidir. Uzun sure kullanilabilir. Polyamid sentetik do-
kumalar tek lifli yapiya sahiptir. Polyester dokumalar ise cok lifli yapiya sahiptir. Fiziki yapilari ve ham
madde 6zelliklerinden dolayi baski kalitesi ve kullanim performanslar farklilik gdstermektedir. Baski
yapilacak isin 6zelligine gore tek lifli (polyamid) veya ¢ok lifli (polyester) dokuma cesitleri arasindan en
uygun dokuma sikhgi ve iplik kalinligina sahip dokuma segcilir.

a) Polyamid Gazeler: Polyamid gaze yapiminda birinci derecede elyaf kullanilir (Gérsel 1.5). Me-
kanik ve klasik serigrafi baski makineleri icin en uygun gazedir. Dokumada kullanilan iplik tek tek
ince elyaftan olustugu icin tek iplikli (monofil) ipliktir (Gérsel 1.6).
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Gorsel 1.6: Polyamid iplik kesiti
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Polyamid gazenin gerilme glici yuksektir, saglamdir, nemden az etkilenir, boya gecirgenligi yuk-
sektir, esnektir ve en ince gdzenekli dokuya sahiptir. Yizeyi diizgln oldugundan baski mirekkebi
cabuk ve kolay gecer. Dogru olarak gerilmis polyamid dokumalarla en kesin kenar cizgiler bile elde
edilebilir. Polyamid elyaf, ultraviyole isinlarinin etkisinde kalinca bozulur. Bu nedenle gazeler dog-
rudan gun 1si1g1 alan yerlerde depolanmamalidir.

b) Polyester Gazeler: Gliinimiizde yiksek dayanima sahip, esneme 6zelligi olan polyester gazeler
yaygin olarak kullanilir (Gorsel 1.7). Dokumada kullanilan iplik ¢ok sayida ince elyaftan olustugu
icin cok elyafli (multiflament) ipliktir (Gérsel 1.8). Foto emulsiyonlar, multiflament iplikten olusan
gazeler Gzerine iyi yapisir.

Gorsel 1.7: Polyester gaze Gorsel 1.8: Polyester iplik kesiti

Asitlere kargi dayanikli, ayni zamanda alkali ve organik ¢dzuculere kargi direnclidir. Polyester ga-
zeler, neme ve 1slya karsi hassasiyet gostermez ve dolayisiyla iyi baski yapabilir. Asinma direnci
ipek gazeden fazla fakat polyamid gazeden daha azdir. Mirekkep gegirgenligi polyamid dokulara
kiyasla daha azdir. Polyester gazeler, cok buyuk tirajli baski yapiimadik¢ca masa ve makine baski-
lari igin kullanilir. Ozellikle tekstil baski islerinde kullanilir. Polyester ipek esnek oldugundan baski
yapilacak zemin diizgiin degilse zemine daha iyi temas eder. Buyuk boy baskilar ve tramli baskilar
icin uygundur.

Serigrafi baskida kullanilan sentetik gazelerin avantajlar sunlardir:

* Gerilebilme degerlerinin yiksek olmasindan dolayi gerginlik, kalip merkezindeki esnemeyi azaltir.
Bu nedenle desen kaymasi yagsanmaz.

* Esnemenin az olmasi rakle basincini azaltir. Bu durumda da baski kalip ayarlarinin daha saghkli
yapilmasini saglar.

* Daha az germeyle daha yuksek gerginlik, rakle ile baski materyali arasinda iyi bir mirekkep akisi
ve net goruntu elde edilmesini saglar. Bu da baski kalitesini artirir.

* Rakle hareketini hizlandirmasi, daha hizli baski yapabilme olanagdi saglar.
* Koyu renk zeminlerde yUksek ortlculik saglar.
* Kalip gerginligi uzun sure korunabildigi icin kalibin dmrinl uzatir.

* Rakle asinmasini azaltir.
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1.1.2.2. Serigrafi Baski isleminde Kullanilan Dokuma Renkleri

Gazeler, beyaz ve renkli (sari, turuncu) olmak Uzere ikiye ayrilir. Serigrafi baski sablonlarinda genel-
likle beyaz gazeler kullanilir. Beyaz gaze her tirll baskida kullanildigi gibi en ¢ok zemin ve tire iglerin
baskisinda tercih edilir. Sablon pozlama isleminde UV i1s1ga maruz kaldiginda beyaz dokumaya carpan
Isik yansir ve filmin siyah alanlarinin altina yayilr. Isik almamasi gereken yerler etkilenerek buralardaki
emulsiyonun sertlesmesine ve kalipta ttikanmalara yol agar. Bu durumda istenilen hassaslikta tram nok-
talar elde edilemez. Bu nedenle yarim ton ve traml islerde beyaz ipek tercih edilmez.

Isik yansimalarindan korunmak ve detay kayiplarini en aza indirmek igin i1sik emici renkli dokumalar
kullanilir. Ultraviyole 1sik sari dokumaya carptiginda yalnizca sari renk yansir, emilsiyonu etkilemez.
Bunun sonucunda net kenarlar ve detaylar elde edilir. Renkli gazelerde pozlandirma esnasinda verilen
1sik miktari dokuma tarafindan emildiginden normal beyaz dokumadan ortalama %75 daha fazla 1sik
glclne ve pozlama zamanina ihtiyaci vardir.

1.1.2.3. Gaze Numarasi

Gaze numarasi, 1 cm2 dokumada bulunan iplik sayisini ve iplik capini ifade eder. ingteki (2,54 cm) iplik
sayisi da mesh olarak ifade edilir. Gazeler, iplik sayisi ve ¢capina gére numaralandirilir. Ornegin 160-32
numaral bir gazenin her 1 cm’sinde 160 iplik bulunur ve her bir iplik cap1 32 cm’dir.

Gazede 1 cm2de bulunan iplik sayisi azaldik¢a ipligin ¢api artar, bu sayi yikseldikce iplik capi kiigulur.
Ornegin 1 cm2de 51 iplik bulunan bir dokumada iplik capi 80 mikron oldugu halde 200 iplik bulunan
dokumada iplik ¢capi 30 mikrona diser. Gaze numarasi ne kadar ylksek olursa gaze o kadar kuguk
bosluklara sahip olur. Bu nedenle gaze numarasi arttikgca baski kalitesi de artar ve baskida gérintindn
detaylari daha iyi elde edilir.

Gazedeki iplik kalinhgi ve iplik sayisi gazenin mirekkep gecirgenligi agisindan énemlidir. Ozellikle y(ik-
sek tram siklidi kullanilarak yapilan trikromi baski uygulamalarinda, tram noktalarini ve detaylar elde
etmeye imkéan saglayacak siklikta gaze secilmelidir. Murekkep tabakasinin kalin olmasi gereken ve
yiiksek ortiiciliik gerektiren baskilarda daha diisiik numarali elekler kullaniimalidir. Ornegin tramli bir
resim icin 180-200’luk dokuma, ince yazili bir baski igin 130-140’lik bir dokuma, tekstil Gzerine baski
yapilacaginda ise 40-50’lik bir dokuma secilmelidir.

iplik Kalinligi: Dokumanin mukavemetini ve da-
yanikhligini belirler. ince [small (smol)], orta kalin
[medium (midyum)], kalin [thick (thik)] ve cok kalin
[heavy duty (hevi duiti)] olmak Uzere uluslararasi
standartlara uygun doért ayr iplik kalinhi@r vardir.
Ayni dokuma numaralarinda gazeler daha ince
veya daha kalin ipliklerden dokunabilir. 1 cm2de
ayni sayida iplik olmasina ragmen iplik kalinhginin
degismesiyle iplik capi degisir. Ornegin 1 cm2de 55
iplik olan bir dokumada S harfi varsa iplik capi 51
mikron, T harfi varsa 63 mikron ve HD harfi varsa
70 mikron olur (Gdrsel 1.9). Dokuma ipliklerinin ka-
hnhg arttikga iplikler arasindaki bosluklar ve bos
elek yuzeyi azalrr.

100 HD

Gorsel 1.9: Dokuma ipliklerinin kalinlklari
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Dokuma Tipi: Atk ve ¢6zgu iplerinin birbirine nasil gectigini gdsterir ve dokuma numarasi olarak bilinir.
Serigrafi baski kumasglari ya diz ya da ¢apraz dokunmuslardir (Gérsel 1.10).

-\.»‘\.A ——— O .
O N N ) _.\ﬂ.v. .\4

Diiz dokuma Capraz dokuma

Gorsel 1.10: Dokuma tipleri

Gaze Numaralandirma Sistemi: Uluslararasi standartlara gére yapilan numaralama ve kodlama siste-
mi, ipek dokumalar, sentetik dokumalar ve metal dokumalar i¢in ayri ayri diizenlenmistir (Tablo 1.1). Nu-
maralama sistemlerinde kullanilan harf ve ifadelerin ingilizce ve Tiirkge anlamlari asagida belirtilmistir.

S: Small (ince) W: White [beyaz (vayt)] TW: Capraz dokuma
T: Thick (kalin) Y: Yellow [sari (yelov)]
HD: Heavy duty (¢ok kalin) PW: Duz dokuma

Ornek:

PET 1000 140-34Y PW
Malzeme / Kalite / iplik sayisi / iplik capi / Sari / Diiz Dokunmus

Tablo 1.1: Cesitli Gaze Numaralarinin isimlendirilmesi

ipek No. Mesh iplik Doku- Renk  Acik Orgii Kumas  Teorik Kumas
No Capt ma Alan  Acikhgr Kalinhgi Miirekkep Kalinhgi
inc 7] (%) (%) 7] Hacmi g/m?
(cm¥m?)
120-31W PW | 305 31 1:1 Beyaz 35 49 49 17.2 26
120-31Y PW | 305 31 1:1 Sarl 35 45 49 17.2 26
120-34W PW | 305 34 1:1 Beyaz 29.6 45 55 16.3 34
120-34Y PW 305 34 1:1 Sar 29.6 45 55 16.3 34
120-40W PW | 305 40 1:1 Beyaz | 20.1 37 63 12.6 44
120-40Y PW 305 40 1:1 Sari 20.1 37 63 12.6 44
150-27Y PW 380 27 1:1 Sari 28.6 36 41 11.7 26
150-31W PW | 380 31 1:1 Beyaz 23.3 32 49 11.4 32
150-31Y PW | 380 31 1:1 Sari 23.3 32 49 11.4 32
150-34W PW | 380 34 1:1 Beyaz 12.1 23 55 6.6 42
150-34Y PW 380 34 1:1 Sar 12.1 23 55 6.6 42
150-34W TW | 380 34 1:1 Beyaz | 15.4 26 62 9.6 42
150-34Y TW 380 34 1:1 Sari 15.4 26 62 9.6 42
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Orgii Acikhgi: iplikler arasindaki mesafedir. M-
rekkebin elekten gecebilecegi azami buylkliga
gosterir. Yarim ton calismalarda alinabilecek baski
detayini, mirekkep hacminin kalinhgini érgu agik-
hgi belirler. Yeterli mirekkep gegisi icin ortalama
murekkep parcacik ebadi 6rgi agikhginin 1/3’Un-
den kiclk olmalidir (Gorsel 1.11). Gaze numarasi
buyudulkce gbézenekler kigllr ve siklasir. Boyanin
baski alti malzemesine akisi azalir. Gaze numarasi
kiculdikgce gézenekler buyir ve seyreklesir. Boya-
nin baski alti malzemesine akisi artar.

Gorsel 1.11: Orgii acikligindan miirekkep gegisi

Acik Alan: Toplam alandaki 6rgl acikliklarinin ta-
mamini gésterir (Gérsel 1.12). Ornegin acik alan
degeri %30 olan bir dokumanin agik érgl alani
%30 demektir. Kapali bagka bir ifadeyle mirekkep
gecirmeyen alan ise %70’ tir.

Teorik Miirekkep Hacmi: Acik alan ve 6rgu kalin-
gina baglidir ve bir dokumanin alabilecegi murek-
kep miktarini belirler. Ayrica bir dokumanin alabile-
cegi murekkep miktari; raklenin aci, sertlik, yuzey
gibi 6zelliklerine ve hizina baghdir.

Gorsel 1.12: Agik alan

Coziinurliik: Bir dokuma Uzerinde yapilacak tire ve yarim ton ¢alismalarda elde edilebilecek baski de-
tayini gésterir. Cozunarlugu iplik sayisi, iplik capi ve 6rgi agikhgi arasindaki iligki belirler.

Genel olarak 6rgu acikhgi iplik capindan buyik olan kumaglarin ¢ézinarligu, érgt acikhdi iplik ¢apin-
dan kiigiik olan kumasglara gére daha yliksektir (Gérsel 1.13). Iplik capi ile 6rgii agikiginin yaninda iplik
ebadi da basilabilir nokta/cizgi blyUkligu tzerinde etkilidir. Kullanilacak serigrafi mirekkebinin viskozi-
tesi de tire ve yarim ton iglerin basilabilmesi i¢in 6nemli etkenlerdir.

150-27PW 150-31PW 150-34PW
Gorsel 1.13: Iplik sayisi ve 6rgii capinin ¢éziniirlige etkisi

150-27PW  Iplik capi: 27 Orgii acikhgi: 36 Orgui acikhdr iplik capindan biyiik
150-31PW iplik capi: 31 Orgii agikhigi: 32 Orgii agikhii ile iplik capi birbirine yakin
150-34PW  Iplik capi: 34  Orgii acikhgi: 23 Orgii acikhigi iplik capindan kiicik
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1.1.2.4. ise Uygun Gaze Bezinin Belirlenmesi

Serigrafi baski ile yapilacak isin niteligine, basilacak yizeyin emiciligine, kullanilacak murekkebin
veya boyanin tirine dikkat edilmeli; baski sayisina gére dokuma sikliginin ve dokuma sec¢iminin
cok 6énemli oldugu bilinmelidir. Serigrafi baski sisteminde gerekli kosullar saglandiginda her tarld
ylUzeye baski yapilabilir. Bundan dolayi baski materyalinin yizey 6zellikleri iyi bilinmeli, bu ylzeye
uygun dokuma ve murekkep secilmelidir. Aksi durumda uygun olmayan dokuma, baski kalitesini
olumsuz etkiler. Bu ylzden serigrafide gaze secimi zor bir strectir.

Yiksek tram sikhigi kullanilan ve ince detayli trikromi baskilarda 120’lik ve tzeri yiksek numaral gazeler
ve monofil ipliklerden olusan gerginligini kaybetmeyen sentetik gazeler ile metal gazeler kullaniimalidir.
Yiksek tirajli islerde kalin ipliklerden olusan sentetik gazeler veya metal gazeler kullaniimalidir. Ortiicii
ve murekkep kalinhgi fazla olmasi istenen iglerde dusik numarali gazeler kullaniimalidir. Emici ylzey-
lere yapilan baskilarda da diistk numarali gazeler kullaniimalidir.

Ornegin viskozitesi yliksek ve pigment partikiilleri bilyiik miirekkepler kullanilarak seramik, cam gibi
yuzeylere yapilacak baskilarda 80-120’lik gazeler kullaniimahdir. Baskida yuksek yerine disik numarali
gazenin kullanilmasi hélinde gazenin iri gbzeneklerinden gegecek olan mirekkep miktari gerekenden
fazla olacagindan cam ylizeyinde yayilmalara neden olur. Bu sekilde yapilan bir secimde (6rnegin 1 mm
olarak tasarlanan bir ¢izginin 1,5-2 mm kalinliginda olmasi) diizguin sekil ve gizgilerin kenarlarinin tirtikli
olmasi sorununu ortaya cikarir.

Gaze cesitli faktorlere bagh olarak segilir. Bu faktérler sunlardir:

* Basilacak desenin boyutu * Baski alti malzemesinin miirekkep emme kabiliyeti
* Desendeki kontérlerin keskinligi  Baskida kullanilan mirekkebin tird
* Baski alti malzemesinin tarG ve gramaji * Baski tiraji

Genel olarak kullanilan gaze bezleri sunlardir:

* ince konturlar igin 72-90 arasi gaze bezleri

* Tire ve zeminli igler i¢in 55-72 arasi gaze bezleri

* Tramli igler i¢in 72-120 arasi gaze bezleri

* Fazla murekkep transferi gerektiren igler icin 10-77 arasi gaze bezleri

Baski yapilacak boyar maddenin ézellikleri de gaze bezi secimini etkiler. Ozellikle pigment boyar madde-
lerin suda ¢6ziinmemesi ve hizli bir sekilde kurumalari, sablonun tikanmasina sebep olur. Bu nedenle mu-
rekkebin icine kurumay!i énleyici yardimci kimyasal maddeler ilave edilmelidir. Mirekkebin icine kurumayi
Onleyici yardimci madde ilave edilemiyorsa gézenekleri blyuk, kiicik numarali gaze bezi tercih edilmelidir.

1.1.2.5. Elegin Saklanmasi

Serigrafi baskida kullanilan elekler; isik, isi ve toz-
dan korunmalidir. Depolama esnasinda eleklerin
katlanmamasina ve burusturulmamasina dikkat
edilmesi gerekir. Bunun icin en uygun yéntem elek-
leri bir silindir Gzerine sarmaktir (Gorsel 1.14). Silin-
dir Uzerine sariimig elekler perdeli bir dolabin iceri-
sine konularak saklanir. Isik ve tozdan korunmalari
icin Gzeri mat plastik bir 6rtu ile kaplanir.

Gorsel 1.14: Eleklerin saklanmasi
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1.1.3. Serigrafi Baskida Kullanilan Cerceveler

Serigrafi baski cerceveleri, ici bos profillerden olusur ve dokumayi gergin bir bicimde tutacak sekilde
yapilir. Serigrafi baski sisteminde kullanilan ¢erceveler ahsap veya metalden uretilir. Gazeler, ¢erceve-
ye gerildikten sonra kullanilabilir. Cerceve seciminde en 6nemli husus, kullanilacak gergevenin germe
sirasinda olugsacak yuksek basinca dayanikli olmasidir. Ayrica ylzeyin sablon yapimi, baski mirekkebi,
solvent, temizleme malzemeleri gibi kimyasallara dayanikli olmasi gerekir.

a) Ahsap Cerceveler: Nem, sicaklik, baskida
kullanilan kimyasallar gibi dis etkilerden dola-
yi deforme olmalarina karsin en ¢ok kullanilan
cercevelerdir (Gorsel 1.15). Ancak c¢ok renkli
ve baskilar icin kullaniimamalidir. Hafiftir, ha-
zirlanmasi kolay ve ekonomiktir. Genellikle
¢am tahtasindan olanlar tercih edilir. Cerceve
kahinhgi, elegin blyukligune gore 5x5 cm veya
8x8 cm ebatlarinda olabilir. Ahsap cercevelerin
nem, 1si ve kimyasal maddelerden fazla etki-
lenmemesi icin cercevenin boyanmasi veya Gérsel 1.15: Ahgap cerceve
verniklenmesi gerekir. Cercevelerin kenarlari-
nin 90° olmasina dikkat edilmelidir.

b) Metal Cerceveler: 40x40x2 mm boyutlarin-
daki aliminyum ya da celik profillerden yapilir
(Gorsel 1.16). Metal ¢ercevelerde dokumanin
iyi yapismasi i¢in cok diizgiin olan yizeyin pu-
rizlendirilmesi gerekir. Gerilme dayaniklihgi
yuksektir ve nemden etkilenmez. Metal cerce-
veler sablon hazirlama isleminden énce yuze-
yindeki capaklardan, yagdan ve kirden arindi-
riimig olmalidir. Gorsel 1.16: Metal gerceve

Aliminyum malzemenin 6zgul agirhdinin disik olmasindan dolay ¢ok biyik boyutlu olanlari bile
rahatlikla kullanilabilir. Aliminyum cergeveler paslanmaz fakat alkali ve asitlere kargi daha az di-
renclidir. Celik ¢ercevelerin aliminyum cercevelere gére maliyeti disuktir fakat aliminyum cer-
cevelerden daha agir ve daha saglamdir. Celik cerceveler kisa sirede paslandiklarindan tekrar
kullanilabilmesi icin boyanmasi gerekir. Metal ¢cercevelerde hicbir keskin kenar bulunmamalidir aksi
taktirde kumasa zarar verir ve gerdirme sirasinda yirtilabilir.

1.1.3.1. Cerceve Ebadinin Belirlenmesi

Cerceve ebadi, baski alani ve baski tipine goére
belirlenir (Gorsel 1.17). Cercevenin baski alani
makine tipine bagh olarak degisir. Makine baskisin-
da rakle hareketi genelde cercevenin uzun kenari
dogrultusundadir. Cercevede baski yapilabilir alan
disinda murekkep icin alan birakiimaldir. Mirek-
kep konulacak alanin ¢cok dar olmasi baski zorluk-
larina ve baski kalitesinin diismesine neden olur.

Gorsel 1.17: Cergeve ebadinin hesaplanmasi
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Ornek: Baski alani A4 olan bir is icin yaklasik olarak kullanilacak gercevelerin élciileri sunlardir:

* Baski yapilabilir alan yaklasik (A) = 210x300 mm
* Cercevenin yan taraflarindan birakilmasi gereken bosluk (B) = 150 mm
* Cercevenin yan taraflarindan birakilmasi gereken bosluk (B1) = 150 mm

* Cercevenin i¢ dlculeri (C ve C1) = 510x600 mm

Baski alani A4 olan bu is icin profil 6l¢tsu 40x40 olan ve et kalinhgi 2,5 mm veya 3 mm olan aliminyum
cerceve veya profil 6lcist 40x40 olan ve et kalinhgi 1,5 mm olan ¢elik ¢cerceve kullanilabilir.

1.1.3.2. ise Uygun Cerceve Secimi

Cerceve seciminde oncelikle baski yapilacak makine ve baski alti malzemesinin ebatlari belirlenmeli
ve buna uygun bir cergeve secilmelidir. Daha dnce kullaniimig ¢cergeve tekrar kullanilacaksa lizerindeki
gaze bezi ¢ikariimalidir. Gaze bezi, temiz olmayan c¢ergeveye yapismayacagindan ¢ercevenin metal
olan kismi uygun ydntemlerle mirekkep ve yapiskan kalintilarindan temizlenmelidir.

Serigrafi baski icin hazirlanan sablonlarda kullanilan gcercevelerin secimine etki eden faktdrler sunlardir:

* Serigrafi baski ¢ercevelerinin sablon hazirlama ve baski islemi sirasinda meydana gelebilecek me-
kanik ile kimyasal deformasyonlara dayanikl olmalari gerekir.

* Kdseleri tam 90° ve yuzeyi dizgin olmalidir.

* El tezgéhinda kullanilacaksa baski masasinin ézellikleri bilinmelidir. Cergevenin hafif malzemeden
olmasi kullanimi kolaylastirir.

* Desen Olclisti ve murekkep konulacak alan g6z éniinde bulundurularak cerceve boyutu belirlenmelidir.

* Baski ¢ok renkli olacaksa belirlenen boyutlarda dikdértgen ya da kare cerceveler, desendeki her
renk icin ayri olacak sekilde ve birbirine esit boyutlarda olmalidir.

* Cerceve buyuklugu arttikca gerilme dayanimi artar. Bu nedenle ylksek gerilim uygulanacak germe
isleminde kalin kesitli gergeveler kullaniimalidir. Genellikle 40x40 mm ya da 40x60 mm kesitli profil
cerceveler kullanilir.

* Basilacak ise uygun boyutta ve profilde ¢erceve secilmezse gaze bezi gergeveye blyUk bir cekme
kuvveti uyguladigindan kullanim sirasinda ¢ergevede carpiklik olusabilir. Carpiklik olusan cerceve
ile baski malzemesi arasindaki mesafe sabit olmayacagindan baskida sorun olusur.

* Cercevenin yeterli saglamlikta oldugundan emin olunmahdir. Yeterli saglamlikta olmayan ¢erceve-
lerde baski alaninda gerginlik kaybi, baskinin ylzeye tam ¢ikmamasi, sablon démrinun kisalmasi
gibi sorunlar ¢ikabilir.

1.1.4. Gazenin Cerceveye Gerilmesi

Gazenin ahsap ya da metal cerceveye gerilmesi,
goruntlyd tasiyacak olan sablonun hazirliginda en
Onemli agsamadir (Gorsel 1.18). Gazenin geriliminin
iyi olmasi baski kalitesini direkt etkiler. Murekkebin bi-
rikmesi, kroslarin oturmamasi, gérintiiniin baski alti
malzemesine tam olarak aktarilamamasi gibi sorun-
lar elegin gerginliginin iyi olmamasindan kaynaklanir.

Gérsel 1.18: Cerceveye gerilmis gazeler
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Gazenin gerdirilmesi icin istenilen hassasiyete gére farkli yontemler kullanilir. Gaze germe islemi elle
yapilabildigi gibi mandalli sikistirmali veya igneli sikistirmali mekanik germe makinelerinde veya pné-
matik germe makinelerinde de yapilabilir. Genellikle mandalli sikistirmali gaze germe makineleri kul-
lanilir. Oncelikle baski yapilacak malzemeye gore dokuma bezi secimi yapilir. Gaze bezi seciminden
sonra makineye uygun boyutlarda cerceve secilir ve gaze cerceveye gerilir. Gaze dizgun gerilmezse
cerceveye gerili dokumada potluklar ve gevsemeler olusur. Bu durumda elegi tutan diizenekler kontrol
edilmeli ve gerekirse tutturucular sékulerek yeniden gerilmelidir.

1.1.4.1. Elek Gerginliginin Olgiilmesi

Serigrafi baski kalitesi blyuk 6l¢ctide elegin gerginliginin kontrol altinda tutulmasina baghdir. Elegin ger-
ginlik degeri N/cm? (Newton/cm?) olarak lcilir ve bunun igin elegin Gzerine yerlestirilen mekanik veya
elektronik 6lgme cihazi kullanilir (Gérsel 1.19). Cergeveye gerilen elegin gerginlik degeri elegin numa-
rasina ve germeye karsi dayanimina gére Uretici firmalarin tolerans degerleri dikkate alinarak belirlenir.
Onerilenden daha yiksek degerler hazirlik ve baski sirasinda dokumanin yirtilmasina neden olabilir.

Baski islemi sirasinda elekte belli bir seviyede es-
neklik olmasi gerektiginden germe isleminin isteni-
len degerlerde gerceklestiriimesi gerekir. Gerdirme
kuvvetinde 1-2 N/cm? Uzerinde farkliik olmamali-
dir. Eger kumas yeterli gerginlige ulasamadiysa
cerceve profilinin yeterli olup olmadigi, elek gerdir-
me kelepcelerinin dogru takihp takilmadigi, cerce-
venin duzgun yerlestirilip yerlestiriimedigi kontrol
edilmelidir. Cevre kosullari ve mekanik degiskenler
de elegin gerginligi Gzerine etkili olabilir. Gorsel 1.19: Gerginlik 6lgme cihazi

Yeni gerilmis bir elek kullanilan gergi cihazina, 6nceki 6rgli gerginligine, cerceve saglamhgina ve ya-
pistirma éncesi bekleme slresine bagl olarak 24 saat icinde %10-20’sini kaybeder. Hassas igler igin
baski 6ncesinde sablon 24 saat bekletiimelidir. Cerceve gerdirme sirasinda bu gergi kaybi géz éniinde
bulundurulmalidir. Gok renkli uygulamalarda butin sablonlar ayni gerginlikte olmaldir.

1.1.4.2. Elegin Yapistiriimasi

Sablonun saglikh bir sekilde hazirlanabilmesi icin tzerine gerilecek elegin ¢ok iyi ve saglam yapistiriimasi
gerekir. Elegi aluminyum, ahsap ve diger metal ¢ercevelere yapistirmak icin elek germe isleminde elege
zarar vermeyen ve ¢ok hizli kuruyan, bu is icin 6zel olarak Uretilmig yapistiricilar kullanilir (Gérsel 1.20).
Bu yapistirma maddeleri iki karisimlidir. Bu maddelerden biri yapistirmayi, digeri ise sertlestirmeyi saglar.
Baskida solventlere karsi ¢ok direngli olup kalip temizleme maddelerinden etkilenmez. Gerdiriimis elegin
yapistiriimasi firga ile yapilir. Orta sert killara sahip bir firga kullaniimalidir. Firganin genisligi cercevenin ge-
nisliginin yarisi kadar olmalidir. Cabuk sertlesip kuruyan bir madde oldugundan ele temas etmemesi gerekir.

Yapistirma islemi sirasinda elegin cerceve ile iyice
temas etmesi saglanmalidir. Elegin ¢cergceve ylzeyi-
ne tam oturmasini saglamak icin tzerine agirlik ko-
nulabilir. Yapigtirma igleminde gergeve ylizeyi temiz
olmalidir. Cerceve yuzeyinde mirekkep ve yapisti-
ricit kalintilari olmamalidir. Metal cerceveler solvent
ile silinerek timuyle yaglardan arindiriimalidir.
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1.1.4.3. Elle Germe islemi

Elegin ahsap cerceveler Uzerine elle gerdiriimesi
islemi kiskag ve zimba teli ile yapilir (Gorsel 1.21).
Elle gerdirme isleminde zimbalamanin gerilme
aninda dokumay! yirtmayacak sekilde olmasi gere-
kir. Dokumanin ¢ok gergin olmasi elek esnekliginin
kaybolmasina ve yirtiimasina, ¢cok gevsek olmasi
da resim ile yazilarin bozuk basilmasina neden
olur. Elek germe isinde dokumanin ipliklerinin bir-
birine paralel olmasi ve yeterli esneklikte gerilmesi
gereklidir. Elle germe teknigi ile elegin duzgun ve
yeterli gerginlikte gerdirilmesi zordur.

Elle cerceveye elek germe islemi su sekildedir:

 Elek cerceveye gerilmeden 6nce suyla islatilir.

Gorsel 1.21: Elle gerilmis elek

* Germe isleminde kullanilacak ahsap cerceve, sentetik gaze, kiskag, zimba teli, makas gibi malze-

meler hazirlanir (Gérsel 1.22).

* Cerceveye gerilecek olan elek, germe pay! birakilarak gergevenin yanlarindan yaklasik 15-20 cm
disari tasacak sekilde kesilir ve yirtilma riskine kargi islatilir.

* Elegin bir kdsesi cercevenin kdsesine hizalanarak ¢ercevenin kenarina gergin bir sekilde zimbalanir

(Gorsel 1.23).

YR LR i EERIAE
Gorsel 1.22: Elle elek germede kullanilan araglar

Gorsel 1.23: Elegin zimbalanmasi

* Elek, zimbalanan kenarin karsi kenarina dogru gerdirilir ve elegin bir kdsesine kiskag takilir (Gorsel
1.24). Kiskag takilan kenarda iyice gerdirilerek zimbalanir (Gorsel 1.25).
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* Elegin diger kenarlari da sirayla gerdirilerek zimbalanir (Gérsel 1.26).
* Gerdirilen ve zimbalanan c¢ercevenin kenarlarindaki kiskaglar alinir (Gorsel 1.27).

Gorsel 1.26: Diger kenarlarin zimbalanmasi Gorsel 1.27: Kiskaglarin gikariimasi

* Cerceve kenarlarindan tasan fazla gazeler makasla kesilir (Gorsel 1.28).
* Cerceve kenarlarindaki zimbalar cekicle dizeltilir (Gorsel 1.29).

Gorsel 1.28: Fazla kenarlarin kesilmesi Gorsel 1.29: Zimbalarin cekigle dizeltiimesi

1.1.4.4. Mekanik Makineyle Germe islemi

Makinelerdeki gerdirme aparatlari, eleklerin atki ve ¢6zgu ipleri yéniinde gerdiriimesini saglar. Kullanilan
makinenin boyutlarina bagli olarak ayni anda birden fazla ¢erceveyi gerdirmek mimkundir. Cerceve-
de gerginligin esit olarak saglanmasi ve baskida istenen verimin alinabilmesi icin mekanik veya hava
kontrolli germe makineleri kullanilir. Elek germe makinelerinde elek dért kenarindan germe penslerine
sikistirilarak gerilir ve elegin altina yerlestirilen cerceve yukari dogru hareket ettirilerek ¢cercevenin elekle
temas etmesi saglanir.

Mekanik makine ile ¢erceveye elek germe islemi-
nin yapilig sirasi soyledir:

* Makinenin pensleri agilarak pensler ¢cercevenin
Olcusine gore ayarlanir (Gérsel 1.30). Pensle-
rin cercevenin dis tarafina gcikmasi gerekir yok-
sa germe sirasinda elegin kenarlarinda kavis-
ler olusur.

* Germe makinesinin kalip yuvasi gergceve 0lci-
sune gobre ayarlanir.

Gorsel 1.30: Penslerin gercevenin dlclsiine gére ayarlanmasi
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* Cerceve, pistonlarin tzerine gelecek sekilde cer-
ceve yuvasina diz yerlestirilir (Gorsel 1.31).

* Sikistirma pensleri agik konuma getirilir.

* Basilacak isin niteligine uygun sikliktaki gaze,
cerceve Olciisiinin eninden ve boyundan yak-
lasik 15-20 cm fazla olacak sekilde kesilir.

* Elek gerilmek Uzere cergeve Uzerine serilir
(Gorsel 1.32). Burada gaze dokusunun cerce-
veye paralel olmasina dikkat edilmelidir.

Gorsel 1.31: Cergevenin gerceve yuvasina yerlestiriimesi

* Elek kisa kenardan baglanarak gergin bir sekilde makinenin penslerine sikigtirlir (Gérsel 1.33).

Gorsel 1.32: Elegin cergeve Uzerine serilmesi Gorsel 1.33: Elegin penslerine sikistiriimasi

¢ Elegin uzun kenari da ayni sekilde makinenin penslerine sikistirilir (Gorsel 1.34).
* Elegin diger kenarlari da sirayla hassas bir sekilde makinenin penslerine sikistirilir (Gorsel 1.35).

* Penslerin elegi iyice sikistirdigindan emin olunmalidir.

Gorsel 1.34: Elegin uzun kenarinin penslere sikistiriimasi Gorsel 1.35: Elegin diger kenarlarinin penslere sikistiriimasi
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* Kisa kenardan baslanarak sirayla kenarlardaki gerdirme kollari ¢evrilir. Gerdirme islemine tim ke-
narlar icin uygun gerginlik saglanana kadar devam edilir (Gorsel 1.36).

* Penslerin ipegi birakmamasi ve hava ile baski uygulayarak daha diizglin oturmasini saglamak igin
makinenin vakum sistemi cahgtirilir.

* Germe islemi tamamlanan elekle cerceveyi temas ettirmek icin makinenin kontrol panelinden cer-
ceve yukseltilir (Gorsel 1.37).

Gorsel 1.36: Elegin gerdirilmesi Gorsel 1.37: Elegin cerceveye temas etmesi

* Germe miktari gerginlik dlcme cihazi ile kontrol edilir. Gerginlik degeri elegin ortasindan 6lgulir.

Elegin salma yapma durumunda dolayi 15-20 dakika beklenerek tekrar 6lgme cihazi ile 6l¢ulir ve
uygun gerginlik degeri ayarlanir.

Yapistirici hazirlanir (Gorsel 1.38). Yapistiricinin icerisine bir miktar sertlestirici ilave edilerek karig-
tirlhr. Gabuk kurudugu icin kullanilacak miktar kadar yapistirici hazirlanmalidir.

Elegin cerceveye temas eden kenarlarina yapistirici surdlir (Gérsel 1.39). Yapistiricinin gergevenin
ic kismina tasmamasina dikkat edilmelidir.

Gorsel 1.38: Yapistiricinin hazirlanmasi

Tutkalin kenarlara daha iyi tutunmasi, kenarla-
rin agilmamasi ve ipegin ¢cergeveye tam temas
etmesi i¢in gerdirilen elegin tGzerine kiguk agir-
liklar konur (Gorsel 1.40).
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* Yapistiricinin kurumasi beklenir (Gorsel 1.41). Kullanilan yapistiricinin markasina gére bekleme
suresi degisir, yaklasik olarak 30 dakikada kuruma saglanir.

* Yapistirici tamamen kuruduktan sonra cercevenin disindan elek makasla kesilerek makineden dik-

katlice ¢ikartilir.

* Gergi cihazindan ¢ikarilmis sablonlar 24 saat bekletildikten sonra baskida kullaniimalidir (Gérsel 1.42).

Gorsel 1.41: Yapistiricinin kurumasi

Gorsel 1.42: Makinede gerdirilmis gerceveler

1.1.4.5. Pnématik Makineyle Germe islemi

Pnématik makinelerle yapilan ipek germe iglemi,
mekanik makinelerle yapilan islemle hemen he-
men aynidir. Pndmatik gerdirme makineleri birbiri
ile baglantili ve uyumlu bir sekilde ¢alisan ¢ok sayi-
da gerdirme kelepcelerinden olusur (Gérsel 1.43).
Bu kelepceler basingh hava ile calisir. Kelepce
sayisi cerceve ebadina gbre degisir. Kelepgeler
gerdirme sirasinda cercevelere yaslanacak sekilde
yapilmistir. Gaze Uzerine uygulanan cekme kuvveti
ayni zamanda ¢ergeve kenarlarina uygulanir. Boy-
lece gerceve Uzerine yapisma sirasinda gevseme-
sini dnleyecek bir sekilde 6n gerilim saglanmis olur.

Gorsel 1.43: Pndématik gaze germe makinesi

Pnoématik makine ile cerceveye elek germe isleminin yapilis sirasi séyledir:

* Hareketli gerdirme kelepgeleri kullanilacak ¢erceveye goére ayarlanir.

* Cerceve, gerceve yuvasina yerlestirilir (Gorsel 1.44).

* Germe pay! birakilarak cergeveden biyuk ebatta kesilen gazenin kenarlari sirayla makinenin kelep-

celerine sikistirilir (Goérsel 1.45)
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* Pndmatik pistonlara akim verilerek germe baslatilir (Gorsel 1.46).

« Gerilmis dokuma Uzerinde élgme cihazi ile élciim yapilir (Gérsel 1.47). Ureticinin énerdigi germe
degerine gére germe ayari yaplilir.

* Germe degerine goére ayarlanmis gazenin gevseme ihtimaline karsi gerilmis gaze ortalama 10-15
dakika germe makinesinde bekletilir.

* Bekletilen gaze tekrar 6lcme cihazi ile kontrol edilir. Gevseme varsa germe degeri tekrar ayarlanir.

Gorsel 1.46: Germe iglemi Gorsel 1.47: Gerginligin 6lgtlmesi

* Cercevenin gazeye temasi icin ylkseltme pistonu ile cerceve yukselilir.

* Yapistirici, sertlestiricisiyle karistirilarak hazirlanir.

* Cerceveyle gazenin temas eden kenar yuzeylerine firgayla yapistirici uygulanir (Gérsel 1.48).
* Yapistiricinin kurumasi igin beklenir.

* Kelepceler acilarak cerceve cikarilir (Gorsel 1.49)

Gorsel 1.48: Yapistiricinin strilmesi

* Cercevenin kenarlardaki fazla gazeler makas ya
da maket bicagdi yardimiyla kesilir (Gérsel 1.50).

Gorsel 1.50: Fazla gazenin kesilmesi
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1.1.4.6. Gazeyi Cerceveye Germe isleminde Dikkat Edilmesi Gerekenler

Germe isleminde basilacak isin hassasiyetine gére gerdirme ydntemi secilmelidir. Gaze bezi ¢cerceve
boyutundan daha genis olacak sekilde germe payi birakilarak germe islemi icin hazirlanmahdir.

Gaze bezini ¢ergceveye germe isleminde dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

* Gaze bezi gerilmek Uzere gerceveye yerlestirilirken gaze bezinin atki ve ¢dzgu iplikleri birbirine pa-
ralel sekilde cerceveye yerlestiriimelidir.

* Germe islemi, atki ve ¢6zgl yoniinde esit oranda yapilmalidir.
* Germe degerinin istenen degerde olup olmadigini élgmek icin gergi 6lgme cihazi kullaniimahdir.

* Kullanilan yapistirici, mekanik ve kimyasal etkilere karsi dayanikh olmalidir. Hazirlanan sablonlarda
elegin su ve kimyasal maddelerle temas ettiginde germe kayiplari yasamamasi i¢in ¢ift komponentli
(yapistirici reginesi ve yapistirici etkisini hizlandiran aktivatériin karistirilarak kullanildigr yapistiri-
cilar) yapistirici kullaniimalidir.

* Yapistirici gaze bezine surilirken sablonun igcerisine dogru olusabilecek tasmalar énlenmelidir.

* Yapistirici iyice kurumadan germe masasindan ¢ikariimamahdir.

1.1.4.7. Gerdirilmis Cercevelerin isaretlenmesi

Gaze germe islemi tamamlanmis cerceveler raflara kaldirilirken dis taraflarina teknik bilgilerin yazil-
dig1 bir etiket yapistiriimalidir. Bu etiketlerde gaze numarasi, dokuma sayisi, iplik ¢api, renk, dokuma
tipi, N/cmz cinsinden gerginlik degeri, tarih gibi bilgiler olmalidir. Bdylece ¢erceveler yerlestirildigi raf-
larda daha kolay bulunabilir.

Ornek: PET 1000 120-34Y PW, 20N, 08.10.2023.

1.1.4.8. Elegin Temizlenmesi

Germe ve yapistirma islemi tamamlanan sablon,
emulsiyon sirme igleminden temizlenmelidir. Te-
mizlik islemi sabun ve yumusak bir stinger yardi-
miyla yikanarak yapilir (Gorsel 1.51). Temizleme
isleminin amaci, elek Uzerinde olusabilecek toz ile
yaglanmalarin énlenmesi ve emdlsiyonun elege
daha iyi tutunmasini saglamaktir. Ardindan elek
asetik asitle nétralize edilir. En son bol suyla yikanir
ve dik bir sekilde kendi kendine kurumaya birakilir.
Elegin temizlenmesi igin Uretilen 6zel yikama mad-
deleriyle de yikama islemi yapilabilir.

Gorsel 1.51: Elegin temizlenmesi

1.1.4.9. Gaze Gerilmis Cercevelerin
Saklanmasi

Baski cercevelerinin saklanmasi ipegin hassas bir
malzeme olmasindan dolay! ¢ok énemlidir. Cerce-
velerin korunmasi ve saklanmasi icin en saglikli
yol raf sistemidir (Gdrsel 1.52). Raflar, cercevele-
rin birbirine degmeden saklanmasini saglar. Daha
Onceden kullaniimis cerceveler, rafa kaldiriimadan
Once Uzerinde kalmisg gaze parcalari, murekkep ve
yapistiricilardan temizlenmelidir.




1. Ogrenme Birimi
DUZ YUZEYLERE BASKI

1.1. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Cergeveye Gaze Germe

GOREV

1

1

! ggggls'lAMA Mekanik gaze germe makinesini kullanarak aliiminyum cerceve-
1 3 ders saati ye gaze germe uygulamasi yapiniz. Calismaniz, uygulamanin so-
. [ : nunda verilen kontrol listesindeki dlgtlere gore degerlendirilecek-
tir. Calismanizi yaparken bu 6l¢itleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREC

* Polyester gaze bezi

UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Baski yapilacak malzemenin yizeyini ve isin 6zelliklerini ince-

* Aliminyum cerceve leyiniz.

* Mekanik germe makinesi * Ipek numarasinin ise uygun oldugundan emin olunuz.

* Newtonmetre p o o . ol
* Desen 6lcusi ve murekkep konulacak alani g6z éninde bulun-

* Yapigtirici durarak cerceve boyutunu belirleyiniz.

* Maket bicagi

TEKNIK OZELLIKLER

* Firca
« Defter * Profil kalinhigi: 3x4 cm
« Kalem * Cerceve ebadi: 35x50 cm
* Silgi * Gaze: 77’lik
.| K * Gerginlik degeri: 21-27 N
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - = = = = = = = = = = = = = mm o e o e oo = .

* Gazenin dokuma ydnU cerceveye paralel ve gaze gergin olmalidir.
* Cerceve kenarlari 90° ve ¢erceve yuzeyi plrtizstiz olmalidir.
* Gaze bezi cerceveye yapistirirken yapistirici tagiriimamalidir.

* Gaze numarasi; isin niteligine, basilacak yizeyin emiciligine, kullanilacak murekkebin tiriine uy-
gun olmaldir.

* Cerceve sablon hazirlama ve baski islemi sirasinda meydana gelebilecek mekanik ve kimyasal
deformasyonlara dayanikli olmalidir.

g% f} iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gézetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

© P° N oo »w e

is sagligi ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

Is 6nluguna giyiniz.

Uygulamaya iligskin hazirlik calismasini yaparak arag gereci hazirlayiniz.
Cercevenin ise uygunlugunu kontrol ediniz.

Gaze bezinin basilacak ise uygunlugunu kontrol ediniz.

Gaze germe makinesinin kalip yuvasini ¢gerceve 6l¢lisiine goére ayarlayiniz.
Cerceveyi kalip yuvasinin Uizerine diz bir sekilde yerlestiriniz.

Sikistirma penslerini acik konuma getiriniz.

Basilacak isin niteligine uygun sikliktaki gazeyi, cerceve 6lcusinin eninden ve boyundan yaklasik
15-20 cm fazla olacak sekilde kesiniz.

. Elegi cerceve Uzerine seriniz. Burada elek dokusunun gergeveye paralel olmasina dikkat ediniz.
11.
12.
13.

Hazirladiginiz elegi kisa kenardan baslayarak gergin bir bicimde penslere sikistiriniz (Gérsel 1.53).

Elegin uzun kenarini da ayni sekilde penslerle sikistiriniz (Gorsel 1.54).

Ayni islemi diger kenarlar icin de yapiniz.

14.

15.

16.

17.

18.

Penslerle gazeyi iyice sikistirdiginizdan emin
olunuz.

Kisa kenardan bagslayarak kenarlardaki ger-
dirme kollarini geviriniz. Gerdirme iglemini tim
kenarlar icin uygun gerdirme degerine ulasana
kadar yapiniz.

Makinenin vakum sistemini calistiriniz.

Cerceveyi, germe islemi tamamlanan gazeyle
temas ettirmek icin makinenin kontrol panelin-
den cergeveyi ylkseltiniz (Gorsel 1.55).

Germe miktarini gerginlik 6lgcme cihazi ile kont-
rol ediniz.
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19. Gazenin salma yapma durumundan dolay1 15-20 dakika bekleyerek tekrar 6lcme cihazi ile él¢iiniz
ve uygun gerginlik degerini ayarlayiniz (Gorsel 1.56).

Gorsel 1.56: Gerginlik degerinin ayarlanmasi

20. Yapistiricyr hazirlayiniz. Yapistiricinin igine bir miktar sertlestirici ilave ederek karistiriniz.
21. Elegin cerceveye temas eden kenarlarina yapistirici siriniz.

22. Yapistirici strdiginiz gazenin tzerine kugik agirliklar koyunuz (Gérsel 1.57).

Gorsel 1.57: Yapistirilan gazenin tizerine agirlik konulmasi

23. Yaklasik 30 dakika bekledikten sonra yapistiricinin kuruyup kurumadigini kontrol ediniz.
24. Gazeyi sablonun digindan olacak sekilde maket bigagi ile keserek makineden ¢ikartiniz.
25. Pensleri agip artik dokumalari geri déntistime atiniz.

26. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldiriniz.
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Evet Hayir

1. Is glivenligi tedbirlerini aldi.

2. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

3. Kalip yuvasini gerceve 6lcistine gbre ayarladi.

4. Cergeveyi kalip yuvasina diz bir sekilde yerlestirdi.

5. Sikistirma penslerini acik konuma getirdi.

6. Gazeyi cerceve Olcusune gore kesti.

7. Gazeyi cergevenin Uzerine serdi.

8. Gazenin kenarlarini makinenin penslerine sikistirdi.

9. Sirayla dort kenardaki gerdirme kollarini cevirerek gazeyi gerdirdi.

10. Vakum sistemini calistirdi.

11. Gaze bezini ¢erceve ile temas ettirmek i¢in makinenin kontrol panelinden
yukseltti.

12. Gazenin gerginligini gerginlik 6lcme cihazi ile dl¢td.

13. Yapistiriciyi hazirladi.

14. Gazenin cerceveye temas eden kenarlarina yapistirici strdd.

15. Elegin tzerine kucguk agirliklar koydu.

16. Gazenin Uzerindeki yapistiriciyla temas etmesi icin yeterli siire bekledi.

17. Gaze gerilmis ¢cerceveyi makasla keserek makineden ¢ikardi.

18. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen Ol¢utler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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1.1.5. Sablon Hazirlama

Cerceveye gerilen ipek Uzerinde mirekkep geciren yerler ile gecirmeyen yerlerin olusturulmasi islemi-
ne sablon hazirlama veya ipek baski kalibi hazirlama denir (Gdrsel 1.58). Baski kalibini hazirlamak
icin gazenin ylzeyine 1s13a duyarl kimyasal madde surldr, surtilen bu kimyasal maddenin temel 6zelligi
istktan etkilenmesidir. Emalsiyon sirllen kalip basilacak gérintinun filmiyle bir 1sik kaynaginin altinda
pozlandirir. Pozlandirma isleminde 1sik géren yerler 1s13in etkisi ile sertleserek gaze yuzeyinde tutunma
6zelligi kazanir. Isik gérmeyen yerlerde herhangi bir degisiklik olmaz. Daha sonra sablon banyo islemine
tabi tutulur. Banyo islemi, cesme suyunun hortum ya da ¢ok kuvvetli olmayan puskurtme cihazi yardimi ile
kalip ylzeyine birka¢ dakika tutulmasi ile yapilr. Banyo islemi sonucunda 1sik gérmeyen yerlerdeki kimya-
sal madde su yardimi ile dokuma ylzeyinden ayrilir, 1sik alan (pozlanan) yerler dokumanin ylizeyinde kalir.

Gorsel 1.58: Sablon hazirlama

Elekte mirekkebin gegmesi istenen yerlerin bos birakilip diger yerlerin kapatiimasi islemi fotomekanik
kopyalama y®énteminde kullanilan i1siga hassas emulsiyonlarla yapilir. Cerceveye gerilen gaze bezine
go6runtiiniin aktarilabilmesi icin emulsiyon stirme islemi yapilir. Bu islemin yapildigi ortam isis1 18-20 °C
ve nem %40-50 oraninda olmalidir. Ortam, 1s1da karsi hassas olan emllsiyonu etkilemeyecek bir lam-
bayla aydinlatiimalidir. Temiz ve statik elektrikten arindiriimis olmahdir. Ortamdaki statik elektriklenme
toz ve kirin sablona gegmesine neden olur.

1.1.5.1. Emilsiyon

Cerceveye gerilen gaze bezinin tim ylzeyi i1siga
duyarli emulsiyonla kaplanir. Ancak emdlsiyon tek
basina isiga duyarl degildir. Kullanilacak laki, 1s1ga
duyarli hale getirmek icin hassaslastirici ile karigti-
rilir (Gorsel 1.59). Hassaslastirici olarak bikromat
ve diazo kullanilir.

a) Bikromath Emiilsiyonlar: Solventlere ve darbe-
lere cok dayanikhdir. Pozlandirma sirasinda gucla
Isik kaynagina ihtiya¢ vardir. Emilsiyon maddesi
icine %10-20 oranlarinda karigtirilarak hazirlanir.
Bikromat c¢evreye zarar verdiginden zararli kim-
yasallar listesindedir. Bu nedenle glinimuizde cok
fazla kullaniimaz.

Gorsel 1.59: Emulsiyon ve hassaslastirici
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Bikromatli emulsiyon hazirlama islemi su sekildedir:

* Cerceveye yetecek miktarda emulsiyon hazirlama kabina konur.
* Hazirlanan bikromatli hassaslastirici 1/10 oraninda yavas bir sekilde emisyona ilave edilir.
* Emulsiyon plastik ya da tahta spatulayla karigtirilir.

* Karistirma nedeniyle olusan hava kabarciklarinin ylzeye cikabilmesi i¢cin emulsiyon 1-2 saat din-
lendirilir.

b) Diazolu Emiilsiyonlar: Solvent veya su bazl miirekkeplerle yapilan baskilara uygundur. ince de-
tayl ve tramli baskilarda kullanilir. Gazeye surtlmeden 6nce, hassaslastiricisi ile karistirilmasi gerekir.
Hassas hale getiriimis emulsiyonla yapilan stirme, kurutma, poz verme islemleri fazla 1sik almayan bir
yerde yapilmahdir.

Toz héalde bulunan diazo ilik suyla karistirilarak hazirlanir. Emulsiyon, 1/10 oraninda hassaslastirici ile
iyice karistirildiktan ve bir siire bekletildikten (30-40 dakika) sonra bir rakle yardimiyla ipege surtimelidir.
Hassaslastirici ile karismis emdilsiyon, uygun sartlarda bir hafta kadar saklanabilir. Kurumamig emiil-
siyon i1siktan etkilenmez. Suyla karistirimadan toz olarak emdilsiyon icerisine ilave edilebilen diazolu
hassaslastiricilar da vardir. Yiksek 1s1 ve nem, diazonun raf Smrinu olumsuz yénde etkileyebilir. Diazo
%40 nem oraniyla maksimum 25 °C’ta isiktan uzak bir yerde saklanmalidir. Orijinal sisesinde bulunan
diazonun saklama suresi 12 aydir. Saf suyla hazirlanmig diazo solisyonu maksimum 20 gin kullanila-
bilir. Diazo sollisyonu orijinal ambalajinda saklanmali, metalle temastan uzak tutulmalidir.

Diazolu emulsiyon hazirlama iglemi su sirayla yapilir:

* Diazo sisesinin 4/5'i ilik su (en fazla 40 °C) ile doldurulur ve toz haldeki diazo iyice (¢dzllene kadar)
calkalanir.

* Diazo tam eridikten sonra yavas bir sekilde emisyona katilir (Gorsel 1.60).

* Emudlsiyon, plastik ya da tahta spatulayla homojen bir karigsim olusuncaya kadar yavas yavas karis-
tinhr (Gorsel 1.61).

Gorsel 1.60: Diazonun emlilsiyona katiimasi Gérsel 1.61: Emulsiyonun karistiriimasi

* Karigtirma nedeniyle olusan hava kabarciklarinin ylizeye ¢ikabilmesi icin emulsiyon 1-2 saat din-
lendirilir.
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1.1.5.2. Emiilsiyon Siirme islemi

Hassaslastiriciyla 1s1da duyarli héle getirilerek din-
lendirilen emulsiyonun gablon (zerine aktariimasi
islemi, elle yapilabilecegi gibi otomatik emuilsiyon
kaplama makinelerinde de yapilabilir. Otomatik maki-
nede ya da elle yapilan emdlsiyon kaplama igsleminde
emulsiyonun sablona aktariimasi icin oluklu rakleler
kullanilir (Gérsel 1.62). Kullanilacak oluklu raklenin
Olcusu, sablonun i¢ él¢isunden 10 cm kisa olmaldir.

Gorsel 1.62: Oluklu rakle

Emdlsiyon strme iglemi klimali ortamlarda (18-20 °C’ta) ve gin 1131 olmayan sari 1sik altinda gercekles-
tirilir. Emdilsiyon siirerken ortamin tozdan ve pislikten arindirilmis olmasi gerekir. ipege yapisacak tozlar
kalibi bozar. Bu nedenle ortam sar isikla aydinlatilir. Emilsiyon, pozlandirma isleminden énce 1s1ga
maruz kalirsa sablon sertlesir ve pozlandirma islemi yapilamaz.

Emilsiyon sablona asagidan yukariya dogru elle ya da makinelerle sirilir. Makineyle suriilen emiilsi-
yonda sablonun tim yuzeyinde esit bir emulsiyon kalinhgi elde edilirken elle strilen emilsiyonda esit
emulsiyon kalinhgini saglamak mimkun degildir. Emalsiyon sirme isleminde uygulanacak emulsiyonun
kalinlig1 gaze numarasina goére farklilik gésterir.

Emulsiyon surtlmus ve pozlanmis elekte, sonradan kullaniimak icin kapatiimasi gereken yerler ve cer-
ceve kenarlarindaki bosluklar icin sablon kapaticilar bulunmaktadir. Suda ¢dzulebilen bu kapaticilar,
gerektigi zaman kolayca sokdlebilir.

Elle Emiilsiyon Siirme islemi: Gaze iizerine elle emdlsiyon uygulamanin en kolay yolu oluklu rakle
kullanmaktir. Béylece gazenin lzerinde esit kaplama yapilmasi saglanabilir. Oluklu rakleler aliminyum-
dan veya celikten yapilir. Aliminyum rakleler cok ¢abuk hasar gorir. Celikten yapilmis olanlar ise kisa
slirede paslanir ve emdulsiyonu bozar. Bunlarin 6énline gegmek icin rakle emdlsiyonun icerisinde gere-
ginden fazla kalmamali ve Gzeri kapali tutulmalidir. Genel olarak emdilsiyon sirme islemi, sablonun dis
tarafindan baslanarak yapilir. Oluklu raklenin igerisine dékulen emilsiyon 45° egimle sablona uygulanir.

Elle emdlsiyon siirme isleminde uygulanan igslem sirasi soyledir:

» Sablona gerili olan gazenin yuzeyi, toz ile yaglardan arindirmak icin temizleyici ve yag giderici mal-
zemeyle yikanarak temizlenir ve kurutulur.

» Sablonun blydkligu gdz énlinde bulundurularak emulsiyon hazirlanir (Gorsel 1.63).

* Cerceve, temiz bir zeminin izerine dik olarak konur ya da emlsiyon stirme aparatina takilir (Gérsel 1.64).
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* Hassaslastiriimis emdlsiyon, oluklu rakleye dékilir (Gérsel 1.65). icerisine emilsiyon dokilmiis
oluklu rakle dikkatli bir sekilde alinir (Gorsel 1.66).

Gérsel 1.65: Emulsiyonun oluklu rakleye dékilmesi Gérsel 1.66: Emulsiyonun dokilmus raklenin alinmasi

* Emdlsiyon 45° agiyla asagidan yukariya dogru énce sablonun dis ylzeyine daha sonra i¢ ylzeyine
surdlir (Gorsel 1.67). Dis tarafina ve en son i¢ taraflarina birer kat daha surilir (Gorsel 1.68).

Gorsel 1.67: Gazeye emlilsiyon sirme

* Eger homojen bir emulsiyon tabakasi olusma-
migsa bir miktar emulsiyon dékulir, én tarafin-
dan ve arka tarafindan tekrar ¢ekilerek emdilsi-
yonun her tarafa esit sirilmesi saglanir.

* Emilsiyonu sOrilmis sablon bekletiimeden
yatay konumda (rakle cekilen tarafi Ustte ola-
cak sekilde) maksimum 35-40 °C isida kurutu-
lur (Gorsel 1.69).
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Makineyle Emiilsiyon Siirme islemi: Emdlsiyon
strme islemi icin kullanilan makineler ¢cergeve bu-
yukltklerine goére farkl boyutlarda Uretilir. Bu ma-
kinelerle emulsiyon, sablona homojen ve tim yui-
zeylere esit kalinlikta ¢ekilebilir. Sablonun i¢ ve dig
kismina emulsiyonun cekilebilmesi igin karsilikli iki
adet oluklu rakle mevcuttur. Rakleler birbirini kar-
silayacak acilarla yerlestiriimistir. Oluklu raklenin
icine dokulen emilsiyon asagidan yukariya dogru
sablonun 6n ve arka ylzeyine ayni anda cekilir
(Gorsel 1.70). Gaze bezinin numarasina ve desen
karakterine gbére emdlsiyon birkag kere cekilebilir.
Emdulsiyon cekme makinesiyle ¢ekilen emdilsiyo-
nun kalinhgi, sablonun tim yizeyinde esit olur. Gérsel 1.70: Emilsiyon siirme makinesi

Emdlsiyon stirme makinesinde 6nce sablon cergevesinin boyutu ayarlanir ve ¢erceve sabitlenir. Maki-
ne kontrol panelinden emulsiyon kalinligi, sirme basinci, sirme acisi ve sureleri ayarlanarak kontrol
edilebilir. Makineyle emdilsiyon siirme siresi, sablon biyUkligine ve kaplama kalinhgina gére degisir.
Makineyle surllen emdlsiyon elle surtlen emulsiyona gére %50 oraninda daha homojen yayilir. Ancak
karsihkl iki oluklu raklenin yaptii basingla gaze bezinin patlama riski vardir. Bu nedenle rakle basing
ayarinin ¢ok iyi yapilmasi gerekir.

Makineyle emulsiyon surme iglemi sdyle yapilir:

* Sablona gerili olan gaze bezinin ylzeyini toz ile yaglardan arindirmak i¢in ylizey, temizleyici ve yag
giderici malzemeyle yikanarak temizlenir ve kurutulur.

* Sablonun blyulkligiu géz éninde bulundurularak emilsiyon hazirlanir.
* Cerceve, emllsiyon siirme makinesine hareket etmeyecek sekilde takilir.
* Hassaslastiriimig emulsiyon, makinenin 6n ve arkasindaki oluklu raklelere dokulur.

* Makinenin kontrol panelinden emdlsiyon kalinligi, rakle basinci ve hizi belirlenerek emdilsiyon sir-
me islemi baslatilir.

* Emuilsiyon her iki yizeye ayni anda ayni basingla otomatik sardlur.

* Emdlsiyon sirme iglemi bittiginde makinenin sinyalizasyon siteminden ¢ekim isleminin bittigine dair
sinyal sesi duyulur.

* Emilsiyon sirulmuis sablon makineden cikartilir ve bekletiimeden kurutulur.

1.1.5.3. Emiilsiyon Siirme isleminde Dikkat Edilmesi Gerekenler

Dogrudan baskinin kalitesini etkiledigi icin emulsiyon kaplama islemi ¢ok diizgin yapilmalidir. Emulsi-
yon surllen ortamin toz ile yaglardan arindiriimasi ve sari 1sik ile aydinlatiimis olmasi gerekir.
Emdlsiyon kaplama isleminde dikkat edilmesi gerekler sunlardir:

* Emilsiyon surdlmeden 6nce germe sirasinda meydana gelebilecek kirlenme ve yaglanmaya karsi
elek deterjanli su ile yikanmali ve kurutulmalidir. Elek Gzerinde yag lekeleri ve su damlaciklari kalir-
sa emulsiyon surulurken elekte yer yer aciimalar ve emdulsiyon tutmama durumu olabilir.

* Emilsiyon hassaslastirici ile cok iyi karismis olmaldir.

* ipegin her tarafi emdilsiyon ile kaplanmali ve baski yiiziine siiriilen emiilsiyon arka yiizeyine siiriilen
emdlsiyondan biraz daha kalin olmalidir.
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* Isik reflekslerini 6nlemek amaciyla 6zellikle tramli islerde renkli ipekler kullaniimalidir.
 Kullanilan emilsiyonunun viskozitesi iyi ayarlanmalidir.

* Emiulsiyon kalinhgi gereginden fazla olmamaldir. Kalin emilsiyonun kalin boya tabakasi gegirecegi
unutulmamalidir.

* Traml baskilar icin ince emdilsiyon, ¢ok tirajli baskilar igin ise kalin emulsiyon sirilmesinde yarar vardir.

* Raklenin egimi iyi ayarlanmal 45° a¢i ile tutulmali ve sadece elek gézenekleri arasinda kalabilecek
miktarda emulsiyon surdlmelidir.

Ozellikle bilyik ebatl islerde emiilsiyon siirme makinesi kullaniimalidir (Gérsel 1.71).

Gérsel 1.71: Blyuk ebatli emilsiyon siirme makinesi

1.1.5.4. Emiilsiyon Kurutma islemi

Emulsiyon surdlen sablonlar, kurutma islemine tabi tutulur. Kurutma igslemi sablon kurutma dolabinda
yapilir. Sablon, kurutma dolabinin doluluk oranina ve sablonun blyikligine gére 30-40 °C’ta 5-45
dakika arasi kurutulur. Kurutma sicakhgi 40 °C’'u gegmemelidir, ylksek sicakliklarda yapilan kurutma
emdulsiyona zarar verir.

Sablon, emiulsiyon cekilen kismina el degdiriimeden, yatay konumda makinenin igerisine yerlestirilir.
Kuruyan sablonlara pozlandirma islemi yapilir. Pozlandirma islemi hemen yapilmayacaksa sablon 1sik
almayan bir yerde bekletilmelidir.

Sablon Kurutma Makineleri: icerisinde hava sirkiilasyonu olan dolaplardir. Bir adet hava motoru iceri
hava verir. Hava sirkllasyonu yapan Ufleyici motorun éniinde toz filtresi vardir. Filtre, havada olabilecek
tozun sablona yapismadan ortamdan uzaklastiriimasini saglar. Hava akimiyla kahlplar kurutulur. Hava
delikleri, kaliplarin kondugu raflarin arasinda ve dolabin i¢ duvarinda kii¢cik delikler halinde siralanmisgtir.
Hava motorunun én kisminda isitici vardir. Bu isitici, dolap Gzerindeki bir termostatla kontrol edilir. YUk-
sek 1s1 emulsiyona zarar vereceginden sablonlarin kurutulmasinda sicaklik 45 °C’tan yuksek olmamaldir.
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1.1.5.5. Sablon Hazirlamada Karsilasilan Sorunlar ve Céziimleri
Gorantindn hi¢ ortaya cikmamasi durumunda kontrol edilmesi gerekenler sunlardir:

* Emiulsiyonun veya emdilsiyon c¢ekilmis kalibin herhangi bir 1sik kaynagina veya gun i1sigina maruz
kalip kalmadigi kontrol edilmelidir.

* Kalip yuksek isida kurutulmus olabilir. Kalip esit 1sida 40 °C altinda kurutulmaldir. Sicak noktalar-
dan kaciniimahdir.

* Hassaslastiriimis emulsiyonun veya emdalsiyon ¢ekilmis kalibin maksimum depolama émri gegmis
olabilir.

¢ Filmin értculigu kontrol edilmelidir.

Goruntinin bir bolumanin ortaya ¢cikmamasi durumunda kontrol edilmesi gerekenler sunlardir:

* Kalip Gzerine emulsiyon esit sekilde strilmemis olabilir. Kalibin gerginligine ve emdilsiyon ¢cekme
kireginin hasar gérmis olmamasina dikkat edilmelidir.

* Pozitifler farkli seffafliktaki filmlerden olusmus olabilir. Tek tip film kullaniimalidir.

* Goruntdnin detaylarinda uygulanan pozlama suresi ¢ok ylUksek olabilir. Renkli ipek kullaniimah
veya pozlama suresi azaltilmahdir.

* Pozlama sirasinda film ve kalibin her tarafi esit temas etmemis olabilir. Film ve kalip arasindaki
temas igin vakum cercevesi kontrol edilmelidir.

Gorantu kenarlarinda testere disi gériintlist olusmasi durumunda dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

 Kalip yiksek su basincina maruz kalmis olabilir. Kalip énce islatiimali ve hafif sprey kullaniimalidir.
* ipekte 1sik kirllmasi olabilir. Renkli ipek kullaniimalidir.

* Film ve kalip arasinda esit temas olduguna dikkat edilmelidir.

* ipege yetersiz emiilsiyon gekilmis olabilir.

* Pozlama yetersiz olabilir. Poz siresi artiriimalidir.

* Emulsiyonun hassaslastirici orani dogru olmayabilir.

* Pozlama makinesi yeterince iyi vakumlama yapmamis olabilir.

Gaze Uzerinde hava kabarcigi seklinde lekeler olusmasi durumunda dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

* Gaze yaglardan arindiriimal ve gazenin Uzerinde toz pargacigi kalmamasina dikkat edilmelidir.

* Emilsiyon ¢ekme kireginin ucunun temiz olmasina dikkat edilmelidir. Kiregin agzinin dizgin ol-
duguna emin olunmaldir.

¢ I alaninin temiz olduguna emin olunmali ve gazenin tozdan kirlenmesi en aza indirilmelidir.
Kalipta deliklerin olmasi durumunda dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

* Pozlama sirasinda camin veya filmin kirli olmasindan kaynaklanabilir. Pozlandirma sasesinin cami
temizlenmelidir.

* ipek gozeneklerinin hava yapmadan dolmasina imkan vermek icin emiilsiyon daha yavas cekilmelidir.

* Pozlama sUresi yetersiz olabilir. Pozlama slresi artiriimalidir.
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1.2. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Gazeye Emiilsiyon Siirme

GOREV

1

1

! gzggls'lA A Cerceveye gerdiginiz gaze Uzerine emdllsiyon siirme uygulama-
1 3 ders saati sini yapiniz. Galismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol lis-
. [ . tesindeki 6lcutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
bu 6l¢itleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK

ARAC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Gaze gerilmis altiminyum * Gazeye gerilmig gergevenin yiizeyini toz ve yagdan arindiriniz.
cerceve

* Emulsiyon sirmeden 6nce c¢erceveye gerilmis olan gazenin
gerginligini kontrol ediniz.

e Oluklu rakle

e Emulsiyon

« Diazo tozu * Calisma ortamini hazirlayiniz. Uygulamayi 18-20 °C sicakhkta
e ve sari 1SIk altinda gerceklestiriniz.

* Ihk su

* Plastik karistirma kabi S i
TEKNIK OZELLIKLER

* Plastik karistirici

¢ Kurutma makinesi * Cerceve ebadi: 40x50 cm

* Defter * Sentetik gaze: 80’lik
* Kalem * Rakle agisi: 45°
* Silgi * Kurutma isisi: 35-40 °C
' DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - ---------------o-moooommooo oo )

* Emudlsiyon az isik alan bir ortamda hazirlanmalidir.

* Cerceveye yetecek kadar emulsiyon hazirlanmalidir.

* Emulsiyon yavas ve tempolu bir bicimde surtlmelidir.

* Kalip Gzerindeki emulsiyon tabakasi homojen ve istenilen kalinlikta olmalidir.

* Emulsiyon hassaslastirici ile cok iyi karismig olmalidir.

g% fi iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamay! 63retmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghgr ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is énlaguna giyiniz.
Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak ara¢ gereci hazirlayiniz.

Emdilsiyon uygulayacaginiz gergeve ylzeyini kontrol ediniz.

SIS~

Ureticinin belirledigi oranda diazo tozuyla emiilsiyonu, kapakli kap icinde kullanacaginiz miktarda
karistirarak hazirlayiniz.

6. Hassaslastirdiginiz emilsiyondaki hava kabarciklarinin kaybolmasi i¢in en az bir saat kapakl ka-
ristirma kabinda dinlendiriniz.

7. Cerceveyi temiz bir zeminin tGzerine koyunuz.

8. Emilsiyonu oluklu rakleye dokiintz (Goérsel 1.72: a). Oluklu raklenin agiz yapisinin diiz olmasina
dikkat ediniz (1.72: b).

Gérsel 1.72: Emulsiyonun oluklu rakleye dokulmesi

9. Emiulsiyon sirmeye sablonun dis ylizeyinden baslayiniz (Gérsel 1.73: a). Oluklu rakleyi 45° agiyla
tutunuz (Gorsel 1.73: b). Asagidan yukariya dogru, yavas ve sabit hareketlerle emilsiyonu siriiniz
(Gorsel 1.73: c). Elegin dis yuzeyini ince bir tabaka halinde ve diizgln bir ylizey olusturacak sekilde
emllsiyon ile kaplayiniz (Gérsel 1.73: ¢).
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10. Emudlsiyonu dig yuzeye duzgun bir sekilde sur-
dukten sonra ayni yéntemle i¢ ylzeyine emul-
siyon siriinlz (Goérsel 1.74: a). Emulsiyon ¢ek-
me isleminin tamaminda 45° aciy! koruyunuz
(Gorsel 1.74: b).

11. Distarafina ve en son ig taraflarina emdilsiyonu
birer kat daha sirtniz (Gérsel 1.75).

12. Emlilsiyonu gazeye homojen bir film kalinhgin-
da slrdiguniize emin oluncaya kadar her iki yu-
zeyde rakleyle siyirma islemine devam ediniz.

13. Emdlsiyonu surilmis sablonu bekletmeden ya-
tay konumda (rakle cekilen tarafi Ustte olacak
sekilde) maksimum 35-40 °C isida kurutunuz.

14. Hazirladiginiz kalip hemen pozlandiriimaya-
caksa 1siksiz ortamda saklayiniz.

15. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

Gorsel 1.75: ikinci katin siiriilmesi

GAZEYE EMULSIYON SURME UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Is givenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iligkin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

3. Emdlsiyonun igine hassaslastirici karistirarak emalsiyonu hazirladi.

4. Emilsiyonu dinlendirdi.

5. Emdlsiyonu oluklu raklenin i¢erisine doktd.

6. Sablonun dis ylzeyine teknigine uygun sekilde emulsiyonu sirdd.

7. Sablonun i¢ ylzeyine teknigine uygun sekilde emulsiyonu strda.

8. Emdlsiyon surdugu gazeyi kontrol etti.

9. Sablonu kurumasi icin kurutma cekmecesine ald.

10. Kuruyan sablonu kurutma ¢cekmecesinden aldi.

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdl.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen élcutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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1.1.6. Pozlandirma islemi

Emdlsiyon sirtlmuas ipegin kalip héline gelmesi
icin baski yapilacak gérintindn ipege aktariimasi
gerekir. GOrintinun sablon Uzerine fotokimyasal
yontemlerle aktariimasi islemine pozlandirma de-
nir (Gorsel 1.76). Bu islem, kalip pozlama makine-
lerinde yapilir. Kalip pozlandirma, basilacak ori-
jinalin kaliba aktariimasidir. Basilacak is, montaj
yapilarak élcekli bir sekilde sablon Uzerine aktarilir.
Aktarma isleminde kaliptaki emulsiyon ile montajh
isin emdlsiyonu cakistiriimalidir. Bdylelikle géruntl
kaliba duz olarak gecer.

Gorsel 1.76: Pozlandirma islemi

1.1.6.1. Filmin Hazirlanmasi

Serigrafi baski yapmanin ilk adimi baskisi yapilacak isin orijinalinin hazirlanmasidir. Orijinalleri olus-
turan raster (piksellerden olusan) gérintiler 6zel grafik tasarim programlarinda hazirlanir. Tasarimci
baskiya hazir halde hazirladigi tasarimi renklerine ayirir ve baskida renk kontrolu icin isaretler koyar.
Sonucta tasarimdaki renk sayisina esit sayida sablon elde edilir.

Serigrafi baskida tire, yarim ton ve tramli orijinaller kullanilir. Tire orijinaller, ton gegisi olmayan bagka bir
ifadeyle tek tondan olusan orijinallerdir (Gérsel 1.77). Yarim ton orijinaller ise icinde bir ya da birkag renk
tonunu bulunduran orijinallerdir (Gérsel 1.78).

Gorsel 1.77: Tire orijinal Gorsel 1.78: Yarim ton orijinal

Sablon hazirlanirken kullanilan yéntem fotografik
oldugundan basilmak istenen orijinal, 1s1ga duyarli
foto-sablon filmler Gzerine aktarilir. Filmler plastik
bazli malzeme (zerine fabrikasyon olarak emuilsi-
yon kaplanarak yUzeyi 1s1ga hassas héle getirilmis
plastik malzemedir (Gérsel 1.79). Filmin tasiyicisi
asetattir. Filmin ylzeyi, 1s1ga duyarl emllsiyon ile
kapldir. Filmlerin emulsiyonlu yuzu mat, emulsiyon
olmayan yuzu parlaktir. Serigrafi baskida kullanila-
cak filmlerin opak kisimlari 1131 gecirmeyecek se-
kilde (tam siyah), seffaf yerleri 15191 gecirecek sekil-
de (tam seffaf) olmalidir. Filmlerdeki yazi, resim ve
cizgiler keskin hatli olmalidir. Gérsel 1.79: Film
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Filmler negatif veya pozitif, tire veya tramli olabilecegi gibi baski sistemine gére duz veya ters emiil-
siyonda olabilir. is olan alanlar filmin emdilsiyonlu ylizeyinde ise diiz film, is olan alanlar emdilsiyonlu
ylizeyin tersindeyse ters filmdir.

Filmler géruntinin durumuna gére ikiye ayrilir:

* Asetat Uzerinde is olan alanlarin siyah, is olmayan alanlarin ise beyaz oldugu filmlere pozitif film
denir (Gorsel 1.80).

* Asetat Uzerinde is olmayan alanlarin siyah, is olan alanlarin ise beyaz oldugu filmlere negatif film
denir (Gorsel 1.81).

MATBAA LTV,

Gorsel 1.80: Pozitif film Gorsel 1.81: Negatif film

Filmler Gzerinde bulunan ton degerlerine gbre ikiye ayrilir:
* Ton gecisleri olmayan tek tondan olusan filmlere tire film denir (Gorsel 1.82).

* Ton gecislerinin oldugu filmlere traml film denir (Gérsel 1.83).

Y
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/
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Gorsel 1.82: Tire film Gorsel 1.83: Tramli film

Bir géruntiiniin basilabilmesi igin tek renk tire bir film veya doért ayri agiyla hazirlanmig tramli yarim ton
film takimina ihtiya¢ vardir. Serigrafi baskida genellikle is olan alanlarin kapali, is olmayan alanlarin
seffaf oldugu pozitif filmler kullanilir. Filmin emulsiyonlu yizi dogrudan sablonun emulsiyonu tarafina
uygulanir, kurutulur ve ardindan pozitif film UV i1sigina maruz birakilir. Béylece film Uzerindeki gorinti
sablona aktariimis olur. UV 1sigina maruz birakilan filmin agik alanlari sertlesir. Filmde is olan opak
bélgeler pozlandirma sirasinda 1sik gecirmediginden yumusak kalir. Pozlamanin ardindan sablon su ile
yikandiginda 1s1§a maruz kalmayan ve yumusak kalan bu bélgeler atilir. is olmayan transparan bélgeler
ise 15191 gegcirerek sertlesir. Her renk icin ayri film gereklidir. Her rengin filminde is olan yerler 1s1g1 gegir-
meyecek sekilde tam siyah (6rtuct) olmahdir.
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1.1.6.2. Pozlandirma Makineleri

Kalip pozlandirmada kullanilan makinelere kalip
sasesi adi verilir. Pozlandirma islemi icin alttan
Isikh ve Ustten 1sikh saseler bulunmaktadir. Poz-
landirmada UV 1s1g1 kullaniimaktadir. Pozlandir-
ma makineleri calisma prensiplerine gore farklilik
gbsterir. UV pozlandirma makineleri, alttan ve dik
pozlandirmali konstriksiyona sahip olabilir. Kalip
sasesinin 1s1k kaynagi, kalibin saseye yerlestiriime
duzenini belirler.

Alttan Pozlandirmali Makineler: Isik kaynag alt-
tadir. Pozlandirma makinesinde film ile sablonun
konuldugu cam yuzey; yuksek dayanikli ve sert-

FAKUM EEES

lestirilmis camdan Uretilir, ylksek basinca daya- . 2 i o
nikhdir, kolayca ¢izilmez. UV lambalari tim ylGzey . A - @ .
boyunca esit I1sik yayar. Film ve sablonun birbirine o

daha iyi temas etmesini saglayan vakumlama sis-
temi ve pozlama siresini ayarlamayi saglayan bir
elektronik ayar paneli bulunur (Gorsel 1.84).

Dikey Pozlandirma Makineleri: Dik pozlandirma
makinelerinde pozlandirma yapabilmek icin de-
senin sablon Uzerine inkjet yazicilarla aktariimasi
gerekir. Bu makineler, blyuk ebatli islerin pozlandi-
riimasinda kullanilir. Bu tip pozlandirma makineleri
¢cok buyuk olan ¢erceve boyutlarina ragmen tek bir
kisi tarafindan kolaylikla kullanilabilir ve yerden ta-
sarruf saglar (Goérsel 1.85).

Gorsel 1.85: Dikey pozlandirma makinesi

1.1.6.3. Pozlandirma Siiresi

Kalip pozlandirmada esas nokta, dogru poz siresinin belirlenmesidir. Dogru pozlanan kalip, baski sira-
sinda problemlerin olugsmasini engeller ve daha uzun sure baski yapilmasini saglar. Dogru pozlandir-
ma stiresi; kullanilan lambanin 6ézellikleri, pozlandirma mesafesi ve kullanilan emilsiyonun 6zelliklerine
gore degisir.

Dogru pozlama, orijinalin detay kaybi olmadan kaliba aktariimasidir. Orijinalde bulunan tram noktalari-
nin, keskin hatli gérintdlerin kalipta olugsmasidir. Poz siresi dogru uygulanmadiginda is alanlarinda sis-
me, silinme gibi problemler meydana gelir. Dogru pozlandirma suresi yapilan denemelerle tespit edilir.
Sdrenin normalden uzun olmasi sablonun agilmamasina neden olurken kisa olmasi yazi ve resimlerin
bozulmasina sebep olur.

Pozlandirma suresini belirleyen etkenler sunlardir:

* Pozlandirma makinesinde kullanilan isik kaynaginin gucu
* Pozlandirma makinesinin ylGzeyindeki camin netligi
* Pozlama makinesinde kullanilan 1s1gin kaliba uzakligi

¢ Lambalarin eskimesi sonucu 11k yogunlugunun azalmasi
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* Filmin kalitesi

* Emdilsiyon tabakasinin kalinligi

* Emulsiyon tabakasinin 1siga duyarlilig

* Orijinalin 6zelligi (orijinalin tramli veya tire olmasi, orijinaldeki yazi ve vektdrlerin punto blaydkligu)
¢ QOrijinalin aydinger veya film olmasi

* Gazenin rengi (Renkli kumaslar, beyaz kumaslara gére daha uzun siirede pozlanir.)

1.1.6.4. Filmin ve Sablonun Pozlandirma Sasesine Yerlestiriimesi

Pozlandirma sasesinde, film emdalsiyonuyla kalip emdlsiyonunun birbiriyle temas edecek sekilde yer-
lestirilmesi gerekir. Bu nedenle filmin, diiz emilsiyon olarak alinmasi gerekir. Serigrafi baski filmi, ters
emulsiyon olarak alinirsa film emiulsiyonuyla kalip emilsiyonu arasinda filmin tasiyici asetati olur. Bu
durumda kalip emdilsiyonu tam maskelenemedigi icin basilacak gorselde nokta kayiplarina neden olur.
Bunun énlenmesi icin filmin diiz emulsiyon alinip pozlandirmada emulsiyonlarin birbiriyle temas etmesi
saglanmalidir (Gorsel 1.86).

Serigrafi baski sablonu

Kalip ve filmin &——— -/ Film
emilsiyonlu yiizeyleri N NN N N Wn e
- Camyiizey

Isik
kaynadi

KALIP POZLAMA CiHAZI

Gorsel 1.86: Film ve kalip emdlsiyonu

1.1.6.5. Sablonun Pozlandiriimasi

Sablon pozlandirilirken en yiksek kalip performansi igin dogru pozlamayi yapmak ¢ok énemlidir. Ye-
tersiz pozlama, zayif kaliba ve disuk dayanikliiga neden olur. Pozlandirma islemine baslamadan énce
makinenin pozlandirma ytzeyinde bulunan camin temizligi kontrol edilir. Gerekiyorsa cam temizlenip
kurutulur.

Sablonun pozlandiriimasinda uygulanacak islem sirasi séyledir:

* Basilacak goéruntu film veya aydingeri 1sikli masaya konularak montajlanir.
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* Montajlanan film pozlandirma sasesinin cami lzerine emulstyonlu yizi yukar gelecek sekilde
konularak seffaf bant ile sabitlenir (Gérsel 1.87).

¢ Filmin Gzerine emulsiyon ¢ekilmis sablon ortalanarak ve film ile sablonun emulsiyonu temas edecek
sekilde yerlestirilir (Gérsel 1.88).

Gérsel 1.87: Filmin sabitlenmesi Gérsel 1.88: Sablonun yerlestiriimesi

» Sablon yerlestirilirken baski alaninda raklenin rahat hareket edebilmesi icin ¢erceveye yakin yerler-
de 4-5 cm’lik bosluklar olmasina dikkat edilmelidir (Gérsel 1.89). Resim ve yazilarin kenarlara gok
dayanmasi baskiyi zorlagtirir.

* Film ile sablonun emlilsiyonlu yiizeyi tam olarak temas etmelidir (Gorsel 1.90).

Gorsel 1.89: Sablonun kenarlarinda rakle boslugu birakma Gorsel 1.90: Sablon ile kalibin temas ettirilmesi

* Sablon; pozlandirma makinesine yerlestirildikten sonra makine, kilit mandallariyla kilitlenir (Gorsel
1.91) ve makinenin kontrol panelinde bulunan agma/kapama digmesiyle acilir (Gorsel 1.92).

VAKUM ANA
SAATI SALTER
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* Makine kontrol paneline énce vakumlama degeri girilir (Gorsel 1.93). Ardindan pozlandirma suresi girilir
ve baglat digmesiyle pozlandirma iglemine baglanir (Gérsel 1.94). Makine icinde bulunan UV isik kay-
nag gézlere zarar verebileceginden dolay pozlandirma siresi boyunca makinenin kapaklari acilmaz.

VAKUM
SAATI

ZAMAN SAYACI Y AKUM

FIRIN

Gorsel 1.93: Vakumun calistiriimasi Gorsel 1.94: Poz suresinin girilmesi

* Vakum sayesinde film ve ¢ercevenin birbirine iyice yapismasi saglanir (Gérsel 1.95).

* Vakum islemi bitince pozlama baslar (Gérsel 1.96).

Gorsel 1.95: Vakumlama iglemi Gorsel 1.96: Pozlandirma islemi

* Pozlandirma stresi sona erdiginde islem otomatik olarak durur ve UV lambalari kapanir.
* Vakum kapatilarak vakumun kaliptan ayrilmasi beklenir (Gérsel 1.97).
* Sablon, makinenin kapak kilitleri agilarak cam ylzeyden alinir (Gérsel 1.98)

* A¢gma islemi icin yikama havuzuna géturdlir.
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1.1.6.6. Kalip Acma iglemi

Sablonda gérintinin bulundugu yerlerdeki emdlsiyon, 1sik gegirmeyecek sekilde kapal oldugundan poz-
landirma iglemiyle sertlesmez. Gérintiundn bulundugu yerlerdeki sertlesmemis emulsiyon kalip agma is-
lemiyle sablon Gzerinden atilir. Isik almayan boéltimlerdeki emdilsiyonu, pozlandirma islemi yapilan sablon
Uzerinden uzaklastirmak ve deseni agmak icin sablonun her iki tarafina tazyikli su puskurtalar (Gorsel 1.99).
Yikama aninda elekte 1sik alan yerlerin sertlesmig olarak kaldigi, 1sik olmayan yerlerin ise dékuldigi géra-
lecektir (Gorsel 1.100).

Sy
5 N
- /;

Gorsel 1.99: Suyun puskurtilmesi Gorsel 1.100: Su puskurtulerek acilmis kalip

Yikama islemi soguk ya da 1lik (40 °C’tan fazla sicak olmamalidir.) tazyikli su ile yapiimalidir ve tim desen
net bir sekilde elde edilene kadar devam edilmelidir. Su basinci yeterli olmazsa desen ag¢ilmayabilir. Bu ne-
denle basingli su makinelerinden yararlanilabilir. Poz suresinin yeterli olmasi halinde tazyikli su emuilsiyona
zarar vermez aksine desenin daha net agilmasini saglar.

1.1.6.7. Kurutma iglemi

Sablon, basingli suyla agildiktan sonra kurutma ma-
kinesinde yatay olarak ve dis tarafi alta gelecek se-
kilde 5 ile 20 dakika 30-40 °C’ta kurutulmahdir (Gér-
sel 1.101). Sablonun az yikanmasindan dolayi veya
elek dik tutularak kurutuldugunda sablonun agik olan
yerlerinde sulu emulsiyon artiklar gérulebilir. Bu ne-
denle ipek yeterince yikanmal ve yatay konumda
kurumaya birakilmalidir.

Kurutma isleminde 1sinin 40 °C’u gegmemesi gere-
kir. Gerek emulsiyon kurutulurken gerek de banyo
sonrasl ipegin asin sicak ortamda kurutulmasi sa-
kincaldir. Bu durumda ipek iplikleri bizulebilir, bo-
zulabilir. Kalibin yeterince kuruyup kurumadigi elle
kontrol edilir. Kalip yeterince kurumamigsa kuruyun-
caya kadar kurutma makinesinde kurutma islemine
devam edilir. Sablon hemen kullaniimayacaksa dik
bir sekilde bekletilerek kurutulabilir.

Gorsel 1.101: Kalibin kurutulmasi
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Pozlandirma iglemi sirasinda olusan ve igin orijina-
line uygun olmayan kisimlarin kalip Gzerinde du-
zeltilmesi islemine rétus denir. Pozlandirma islemi
yapilmig sablon beyaz ya da sarn isik kaynaginin
Onune koyularak desenin bulundugu kisimlarin agi-
lip acilmadigi, 1sikll masanin tzerinde kontrol edilir.
Desenin fazla a¢iimig ve agiimamig kisimlari tespit
edildikten sonra gerekli gérilirse sablona agma ve
rotus islemleri yapilir. Eger desenin haricinde fazla-
dan agilan kisimlar varsa emidilsiyon kullanilarak bu _
kisimlar fircayla kapatilir (Gorsel 1.102). Strme igle- S N

mi bittikten sonra kalip kurutulmaya birakilr. Gérsel 1.102: Rotus islemi

Sablonda 1sik gegmedigi icin agilmayan kisimlar var ise bu kisimlar basingli suyla acilabilir. Bu islem yapi-
lirken cok dikkat edilmelidir. Aksi halde agilmamasi gereken kisimlarin da sablon tzerinden dokilmesine
sebep olabilir. Kalip Gzerinde ortamdaki, ipek Uzerindeki, filmdeki ya da pozlama makinesindeki tozlardan
kaynakli bosluklar olugabilir. Bu bosluklar emtilsiyon stirme islemi ile tamamen kapatilir.

Rétus islemi sirasinda kullanilan emulsiyonun sertlesmesini saglamak icin yapilan pozlandirmaya son poz-
landirma denir. Son pozlandirma islemi glin 1siginda bir sure bekletilerek veya pozlandirma makinesinde
pozlandirilarak yapilabilir. Amag surtilen emulsiyonun sertlesmesidir.

1.1.7.1. Kalip Kapatma Laki

Kalibin tamamina emdlsiyon stirme yerine, sadece baski yapilacak kadar bir alana emulsiyon stirmek daha
uygundur. Baski alani diginda kalan bolge kapatma laki ile kapatilir. Bu suretle baski bittikten sonra emul-
siyon s6kme isi kolaylasir. Cunku kalip su ile yikandiginda kapatma laki slrilen yerler temizlenmis olur.
Kapatma laki, solventlere ve solvent esasli serigrafi murekkeplerine dayanikl ve su ile sékulebilen bir emul-
siyondur. ince bir firca ile uygulanr.

Bir baskida birkag renkli sekil varsa ve bunlar birbirlerine karismiyorsa tim renkler icin tek bir kalip hazirlanir
ve baski yapilacak renk disindaki sekiller, kalip kapatma laki ile kapatilir. Bir renk baskisi yapildiktan sonra
basilan renk, kapatma laki ile kapatilir ve basilacak renk bélgesi su ile acilir. Eger kalipta rétuslanmis yerler
yoksa birinci renk basildiktan sonra kalibi temizleyip bol su ile yikamak daha dogru olur. Bu durumda tim
basilacak bolgeler acilmig olur. ikinci renk baskisi igin gereken yerler acik birakilir ve diger renk boélgeleri
kapatilarak ikinci baskiya gecilir. Kapatma laki kullanilarak tim renk baskilari, tek kalipla yapilabilir. Kapat-
ma laki, rakle ile uygulanir.

1.1.7.2. Sizdirmazhk

Baski sirasinda kullanilan murekkebin cerceve ke-
narindan is olan yere ge¢gmesini veya ipek ile cer-
ceve arasina murekkebin girmesini dnlemek icin bu
bélgenin kapatiimasi gerekir veya sizdirmazlik sag-
lanmalidir. Sizdirmazlik saglamak icin ambalaj bandi
cerceve i¢c kenarina dizgln bir bicimde yapistirihr
(Gérsel 1.103). Bu islem murekkebin cerceve arasi-
na girmesini 6nler ve kalibin murekkepten temizlen-
mesini kolaylastirir.
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1.3. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Kalip Pozlandirma ve Rétus islemi

1 1
! UYGULAMA !
1 . . 1
1 SURESI 1 Emulsiyon sirdiiginiz sablona pozitif film ile pozlandirma ve r6-
: 3 ders saati : tus islemini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda verilen
[ kontrol listesindeki Olgitlere goére degerlendirilecektir. Calismanizi
KULLANILACAK yaparken bu 6élcitleri dikkate aliniz.
ARAC GEREC
e Emdlsiyon surdlmus
sablon UYGULAMAYA HAZIRLIK
* Film * Pozlandirma makinesinin ylzeyini solvent ile temizleyip kuru-
* Pozlandirma makinesi layiniz.
* Isikh masa

* Filmi pozlandirmadan dnce 1s1kli masada kontrol ediniz.
* Sablon kurutma makinesi

* Yikama havuzu

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1 * Yeteri kadar emdlsiyonun icine hassaslastirici karistirarak ha-
1

1 [ ]

, * Basingli su

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

zirlayiniz.
* Seffaf bant * Rotus yapacaginiz firgayi temizleyiniz.
* Solvent R .
1 TEKNIK OZELLIKLER

* Emulsiyon
* Hassaslastirici * Pozlandirilacak sablon: 25x40 cm
* Firca * Film: Pozitif
> SRl ] * Pozlandirma suresi: 60 saniye
* Defter i

* Makine: 70x100 cm alttan 1sikli
* Kalem
* Silgi

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - ------------- - - oo oo ——— - -

* Pozlandirma makinesinde UV isik kullanildigindan pozlama esnasinda makinenin kapagi acilmamaldir.
* Aydinger veya film emulsiyonunda gérinti diz alinmahdir.

* Aydinger veya filmin emdlsiyonuyla kalibin emiulsiyonu ¢cakismalidir.

* Atolye ortami en az diizeyde 1sik almalidir.

* Emdlsiyonun bittigi yere kadar bant yapistirmali ve bantlarin tst Gste gelmemesine 6zen gosterilmelidir.

* Sizdirmazlik bandini yapistirirken bandin gergin olmasina dikkat edilmelidir.

g% f} iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha ydnergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari
1. s saghg ve giivenligi tedbirlerini aliniz.
is énlaguna giyiniz.

Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak ara¢ gereci hazirlayiniz.

WD

Filmi 6lcekli bir sekilde pozlandirma sasesinin camina filmin emulsiyonlu ytzu Uste gelecek sekilde
yerlestiriniz (Gorsel 1.104).

5. Filmin kaymamasi icin kenarlarini bantlayiniz. Bantlari is alanina getirmeyiniz.

6. Emdlsiyon kaplanmig kalibin emulsiyonlu yuzi film ile temas edecek sekilde filmin Gzerine yerlesti-

riniz (Gorsel 1.105).

Gorsel 1.104: Filmin saseye yerlestiriimesi Gorsel 1.105: Kalibin saseye yerlestiriimesi

7. Pozlandirma makinesinin kapagini kapatip kilitteme mandallarindan kilitleyiniz (Gérsel 1.106).
8. Pozlandirma makinesini agma digmesinden calistiriniz.

9. Vakumu c¢alistiriniz ve makinenin belirledigi stirede sablonu vakumlayiniz (Gérsel 1.107).

Gorsel 1.106: Pozlandirma makinesinin kilitenmesi Gorsel 1.107: Vakumun calistiriimasi
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10. Vakumla pozlama slresini ayarlayarak pozlandirma islemini baslatiniz.

11. Sase kapaginin arasindaki mor 1sik, kalibin pozlandigini gésterir. Isik séndigiinde veya slrenin
geri sayimi bittiginde sasenin kapagini aginiz.

12. Filmi hassas bir sekilde kaliptan ayiriniz.
13. Pozlandirmasi yapilan sablonu sablon yikama havuzunda suyla islatarak 5-10 dakika bekletiniz.
14. Sablonu basingli su ile yikayiniz (Gorsel 1.108).

15. Yikanmig sablonu kurutma makinesinde kurutunuz (Gérsel 1.109).

Gorsel 1.108: Kalibin yikanmasi Gorsel 1.109: Kalibin kurutulmasi

16. Kalibi kontrol ederek is olan yerlerdeki gdzeneklerin tamamen agildigindan emin olunuz.
17. Pozlandirma iglemi biten sablonu 1sikl masa Gzerinde gdzle kontrol ediniz.

18. Kontrol isleminde fazla acilan veya agiimayan bélgeleri tespit ediniz.

19. Acilmasi gereken ancak acgiimamis bélgelere basingh su tutarak aginiz.

20. Fazla acilan kisimlari hassaslastirici eklenmis emulsiyon kullanarak firga ile kapatiniz.
21. Sablonu kurutma dolabinda kurutunuz.

22. Rotusladiginiz sablonun tamamina sertlestirici strinGz.

23. Sablona son pozlandirma iglemi yapiniz.

24. Sablon ile elegin arasindan boya sizintisini 6nlemek icin sablon kenarlarini bantlayiniz.

25. Kullandiginiz ara¢ gereci yerine kaldiriniz.
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Evet Hayir

1. s gavenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

3. Filmi pozlandirma sasesinin camina filmin emulsiyonlu ytzu UGste gelecek
sekilde yerlestirdi.

4. Filmin kaymamasi icin kenarlarini bantladi.

5. Emdlsiyon kaplanmig kalibi emulsiyonlu yizu film ile temas edecek sekilde
filmin Gzerine yerlestirdi.

6. Pozlandirma makinesinin kapagini kapatip kilitteme mandallarindan
kilitledi.

7. Pozlandirma makinesini agma diigmesinden calistird.

8. Makinenin kontrol panelinden pozlandirma vakum degerini ayarladi.

9. Makinenin kontrol panelinden pozlandirma suresini ayarladi.

10. Pozlandirma islemini baslatti.

11. Pozlandirma iglemi bitince makineyi kapatma digmesinden kapatti.

12. Pozlandirmasi yapilan sablonu, yikama havuzunda suyla islatarak 5-10
dakika bekletti.

13. Sablonu basingli su ile yikadi.

14. Yikanmig sablonu kurutma makinesinde kuruttu.

15. Pozlandirma iglemi biten sablonu i1sikli masada kontrol etti.

16. Kontrol isleminde fazla agilan veya agilmayan bolgeleri tespit etti.

17. Sablonda a¢ilmasi gereken ancak acilmamis yerlere basingh su tuttu.

18. Fazla acilan kisimlari hassaslastirici eklenmis emulsiyon kullanarak firca
ile rétuglad.

19. Sablonu kurutma dolabina yerlestirerek kuruttu.

20. Son pozlandirma islemi yapti.

21. Sablon kenarlarini bantlad.

22. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdl.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen 6élcutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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1.2. MATERYALLERE UYGUN BASKI YAPMA

Serigrafi baski sistemi ile sekli ve boyutu s6z konu-
su olmadiginda istenen her tirli materyal Gzerine
baski yapilabilir (Gérsel 1.110). Ancak izerine bas-
ki yapilacak baski alti malzemesinin yizey 6zelligi
ve bu ylzeyde kullanilacak murekkebin baski alti
malzemesine uygunlugu ¢ok énemlidir.

Serigrafi baski islemi basit bir uygulama gibi go6-
ziukmesine ragmen kaliteli bir baski elde edebilmek
icin butin asamalarin titizlikle yapilmasi, her islem
basamaginin buyuk bir 6zenle ve kuralina uygun
sekilde uygulanmasi gerekir. Serigrafi baskida her
islem basamagi birbirinden farklidir ve ayni zaman-
da birbiriyle iligkilidir.

Gorsel 1.110: Serigrafi baski

1.2.1. Serigrafi Baskida Kullanilan Materyaller

Serigrafi baskida kagit, karton, mukavva gibi ylzey emiciligi olan malzemelerin yaninda emiciligi ol-
mayan plastik, cam, metal, porselen, ahsap, tekstil gibi UrGinlere de baski yapiimaktadir. Fakat her
malzemenin doku ve ylzey yapisina baski islemini yapmayi saglayacak farkli ¢zelliklere sahip ipek
dokumalar, mirekkepler ve yardimci maddelerin kullaniimasi gerekir.

1.2.1.1. Kagit ve Karton

Baskinin temel malzemesi kagittir. Serigrafi baski ve diger baski tirlerinde herhangi bir kagit, baski
kagidi olarak kullanilabilir. K&git ve karton Urtinlerinde; afisler, posterler, alisveris posetleri, yapiskanli
etiketler ile duvar k&gitlar serigrafi baski ile basilabilir. Parlatiimis kagitlar, kuse ve kartonlar da dahil
olmak Uzere birgok tirde kagida baski yapilabilir.

Baski yapilacak k&dgidin yuzey diuzginligu g6z éninde bulundurulmalidir. Kagit yuzeyinde dizgun bir
murekkep filmi elde etmek icin plrizsiz ylzeye sahip kagitlar kullaniimahdir, dokulu kagitlar baski
sirasinda murekkebin basarili bir sekilde aktariimasini engelleyebilir. Serigrafide kullanilan kagitlar ki-
riimaya, bizilmeye ve geriimeye dayanikli olmalidir. Ayni zamanda murekkep kalinligindan deforme
olmamall ve sicak hava kurutma sistemlerine yatkin olmalidir.

1.2.1.2. Kendinden Yapiskanh Kagitlar

Kendinden yapigkanh kagitlar; 6n yiz malzemesi, yapiskan kismi ve arka yliz malzemesi olmak UGzere
Uc¢ kattan olusur. Kendinden yapiskanli kagitlarin baski yizi beyaz veya renkli k&git, folyo, asetat, vinil
ve diger sentetik maddeler olabilir. Arka ylzu ise silikonla kaplanmistir.

Sokulebilen Yapigskanh Kagitlar: Kagit arkasinda bulunan yapiskani ylizeylere iyi yapisir ve sokilmek
istendiginde tekrar iz birakmadan sékdlebilir.

Kalic1 Yapigskanl Kagitlar: Kagit arkasinda bulunan yapiskan saglam yapismasini ve uzun sire da-
yanmasini saglar. Sonradan etiketi s6kmeye calismak olduk¢a zordur ancak kagidin yiizeyini bozarak
mumkun olur.

Cok Kuvvetli Yapiskanh Kagitlar: Kagit arkasinda bulunan yapiskan ¢ok kuvvetli oldugundan genel-
likle yagli, kirli ve solventli olan yerlere yapistirilacak bir baski malzemesidir.
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1.2.1.3. Plastikler

Serigrafi baski ile Polivinilklorid (PVC), Polistren (PS), Polikarbonat (PC), Polietilen (PE), Polipropilen
(PP), Polyester, Polyamid gibi bircok plastik malzeme Uzerine baski yapilabilir. Serigrafi baski ile plastik
Urdnler, oyuncaklar, paneller, promosyon Urlnleri, tabela gibi Griinlerde kullanilabilir. Oyuncak, promos-
yon malzemeleri gibi bazi plastik malzemeler de énce diz yizeye veya sekillendiriimemis ylzeye basi-
lip daha sonra sekillendirilerek ve son Grln olarak elde edilir.

Plastiklerin ylzeyi genellikle diz ve parlaktir ya da islem yapilarak matlastiriimistir. Plastik yizeyli mal-
zemeler mUrekkebi yeteri kadar emmediginden yuzeyde pirizlendirme islemi yapilarak ylizeyin mirek-
kebi kabul etmesi saglanir.

1.2.1.4. Cam ve Seramik

Seramik ve cam yuzeylere yapilan baskilarda kalin ve &rtiici mirekkepler kullanildigindan hatasiz bir
baski elde edilebilir. Kullanilan muirekkebin 6rtlict olmasi, serigrafi baski sablonlarinin kaln ve buyuk
olmasini gerektirir.

Seramik ve cam Uzerine serigrafi baski direkt ile endirekt (transfer) baski olmak Uzere iki sekilde uygu-
lanir. Direkt baskilar, anorganik pigmentler baglayici vernikle karistirilarak seramik veya cam ylizeyine
serigrafi baski ile basilir. Basiimis ytzey kuruduktan sonra 450-920 °C’ta pisirilir. Endirekt baskilar ise
iki tabakali olan transfer kagitlarina (cikartma kagidi) basilir. Seramik veya cam yizeye transfer edilerek
firinlarda pigirilir.

Az sayidaki baskilar elle, cok sayidaki baskilar ise serigrafi baski makinelerinde dogrudan seramik
Uzerine yapilir. Kicik boyutlu ayrintil dekorlarin basimi ile buyuk ve karmasik parcalarin dekorlama-
lari dogrudan yapilamaz. Bu nedenle 6zel hazirlanan serigrafi boyalariyla kroma-serigrafi ¢cikartmalari
hazirlanir.

1.2.1.5. Tekstil Malzemeleri

Serigrafi baski, tekstil Grinlerinde kumasg toplarindan havlulara; tisért, sweatshirt (sivetsort), sapkadan
cekete kadar her turli kiyafete uygulanir. Genellikle bir kiyafet dnce Uretilir sonra serigrafi baskisi yapilir
ya da rotary serigrafi baski ile rulo halindeki kumasa basildiktan sonra Urtine dénusturalir. Tekstil bas-
kilarinda en édnemli faktérler sunlardir: Malzemenin dokusu, renginin beyaz, acik-koyu renk olmasi ve
malzemenin pamuklu, polyester, karisik vb. yapida olmasi.

Kumas yuzeyi, normal bir baski ylzeyinden ¢ok farklidir. Kumas yizeyi iplik dokusundan dolayi dizgln
degildir. Baski yapilacak tekstil malzemeleri; pamuk, sentetik veya metal kaplanmis iplikli elyaf kumas-
lardan olusur. Boslugu buyuk olan sablonlar kullanilir. Baskidan énce ve sonra 6n islem yapilmadan di-
rekt tekstil malzemeleri Gzerine baski yapilabilir. Baski dogrudan baski veya transfer baski olmak Gzere
iki sekilde yapilabilir. Transfer baskida énce transfer kagidina desen basilir ve basiimis bu desen 6zel
sicak pres yapilarak veya utllenerek kumas ylzeyine aktarilir.

1.2.1.6. Metal

Varil, metal levhalar, tava ve caydanlik, isim plakalari gibi metal drinlerin yaninda aliminyum, bakir,
bronz, demir vb. Urlnler de olabilir. Bu malzemelerin baskilarinda transfer ya da cikartma yontemleri
kullanilir.
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1.2.2. Serigrafi Baski Mirekkepleri

Serigrafi baski sisteminin en blyUk avantajlarindan
biri her tirli murekkep ve boya ile baski yapilabil-
mesidir (Gorsel 1.111). Ancak baskisi yapilacak
malzemenin ylzeyine ve baskiya uygun mirek-
kep secilmelidir. Ayrica mirekkebin ipek dokusuna
ve rakle yapisina uygun kivamda olmasi gerekir.
Sentetik dokumalar, baski murekkebindeki asit ve
alkalilere karsi dayanikiidir. ipek dokumalar ise al-
kalilere karg hassastir.

Gorsel 1.111: Serigrafi baski murekkepleri

Serigrafi baski murekkepleri belli standartlara gére uretilir. Bu standartlar; mirekkebin rengini, renk sid-
detini, seffafligini, 1sik dayanikliigini ve ¢dziculere karsi direncini belirler. Ancak mirekkebin parlaklik,
yerlesme ve kuruma ¢zellikleri degisiklik gosterir. Serigrafi baskida riin ¢esidi ¢ok oldugu icin serigrafi
murekkepleri 6zel isler icin dzel olarak formule edilebilir. Serigrafi baski murekkepleri diger baski sis-
temlerindeki mirekkeplerden daha koyu bir tabaka olarak uygulanir. Bu uygulama, floresan ve isik da-
yanikliligr olan mirekkeplerde yapilan bir uygulamadir. Koyu uygulanmasi bir avantaj saglar fakat bazi
durumlarda ¢ok ince bir tabaka olarak da uygulanabilir. Serigrafi baski sisteminde uygulanan murekkep
film kalinli@1 10 ile 100 ym (mikrometre) arasindadir.

Kullanilacak serigrafi baski murekkebi belirlenirken éncelikle misterinin istekleri gbz éniinde bulundu-
rulmahdir. Baski malzemesinin ytizeyi, baskinin parlak ya da drtlicti olmasi, baskinin agik alanda mi
yoksa i¢ alanda mi kullanilacagi, dis etkenlere veya kimyasallara kargi dayanikliligi, baskinin katlama,
kesim, sivama, laklama gibi ekstra islemlere girip girmeyecegi durumuna goére kullanilacak mirekkep
degisir. Bunlarin yaninda problemsiz basilabilirlik, hizli kuruma, istiflenme, degisik baski malzemeleri
Uzerine yapisma ve cizilme mukavemeti, kimyasal ve mekanik ortamlara dayaniklilhk, kurutma sekli
murekkep secimini etkileyen faktorlerdir.

1.2.2.1. Serigrafi Baski Miirekkebi Bilesenleri

Serigrafi baski mirekkeplerinin iki 6nemli 6zelligi
vardir. Bunlardan birisi murekkebin baskidan sonra
¢abuk kurumasi, digeri ise sablon ipeginden rahat
gecebilecek ve sablonda ¢cabuk kurumayacak nite-
likte olmasidir. Bu 6zellikleri tagiyan serigrafi bas-
ki murekkebi yavas kuruyan ve yiksek viskoziteli
murekkeplerdir (Gorsel 1.112). Serigrafi murekkep-
lerin yapisi; renklendiriciler (pigment), cozuculer
(solvent), recineler (baglayici) olmak Gzere ¢ ana
bilesenden olusmaktadir.

Gorsel 1.112: Serigrafi baski murekkebi

Pigment: Serigrafi murekkep filminin optik gériinisini ve renk karakterini belirleyen pargalara ayrilmis
toz halindeki maddelerdir. Pigmentler, ¢ok ince ezilmis mirekkebin i¢inde renklendirici olarak bulunur.
Pigment ¢ok ince partikillerden olusur, murekkebin transparan veya 6rtlici olusunu, kimyasal madde-
lere dayanimini, 1sik hashgini belirler.
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Pigmentin 6zelligi ve miktarina gére tasiyici maddenin yapisi mirekkebin sekillenmesine ve calisma
dzelliklerine etki eder. Ornegin renkli pigmentler organik ve inorganik olmak Uzere iki cesittir. Organik
miirekkepler transparan miirekkep uretiminde, 6zellikle proses renklerin baskisinda kullanilir. inorganik
murekkepler, opak murekkeplerin Uretimine daha uygundur.

Pigment konsantre saf renktir. Tabana eklenen pigmentin miktari degistirilerek farkh renk tonlari elde
edilir. Renklere opaklik saglamak icin beyaz pigment eklenir. Opak beyaz, optik bir parlatici gibi davra-
narak rengin daha net ve glgli gériinmesini saglar. Serigrafi mirekkebini problemsiz bir sekilde isle-
yebilmek ve ¢ok ince elekten gecirebilmek i¢in serigrafi mirekkebinin pigmentlerinin yeterli derecede
murekkep icinde dagitiimasi gerekir.

Baglayici: Serigrafi baski mirekkebinin en 6nemli pargasidir. Mirekkebin kati madde oranini temsil
eder. Baglayicilar, pigmentlerin mirekkep icerisinde homojen olarak dagilimini ve k&git yizeyine tutun-
masini saglar. Pigmentlerle baski alti malzemesi tzerinde ¢ok ince bir film tabakasi olusturur. Baglayici
hava sartlarina dayanikliigini, kimyasal dayanikhhgini, degisik baski malzemesine yapiskanhgini, ku-
rumasini ve serigrafi baski mirekkep filminin parlakhik derecesini belirler.

Céziicii: Oncelikle serigrafide gerekli olan akiskanhdi elde etmek icin kullanilir. Miirekkebin yapisindaki
¢cOzUlculer recineyi eritir ve renklendiriciyi blinyesine baglayarak pasta yogunlugunda murekkebi olustu-
rur. GézUculer kurumaya, sablonun acgik kalmasina ve ¢ogu kez serigrafi murekkep sistemlerinin degisik
baski malzemeleri Gzerine yapismasina etki eder.

Katki Maddeleri: Serigrafi mirekkebine az miktarda katilan ve murekkebin 6zelliklerini degistirmeye yara-
yan maddelerdir. Bunlar silikon, parafin ve kurutma maddeleridir. Katki maddeleri mirekkebin kullanilacag:
baski sistemi, baski hizi, kuruma sekli, baski atdlyesinin ortami gibi degiskenlere gére belirlenir. Katki
maddelerinin belirlenen miktardan az veya fazla olmasi mirekkebin viskozitesini etkiler.

1.2.2.2. Serigrafi Baskida Kullanilan Miirekkep Tiirleri

Dogru materyal Uzerine dogru murekkep veya boya ile problemsiz bir baski yapilabilir. Serigrafi baskida
su bazli, solvent bazl ve UV mirekkepler ile plastisol (PVC bazli) boyalar kullanilir. Serigrafi baskida
kullanilacak olan elegin 6zelligine gére murekkebin viskositesi inceltici solvent yardimiyla ayarlanir.

Solvent Bazli Miirekkepler: Cam, metal, bakalit, akrilik, seramik, ahsap, PVC, suni deri, asetat, pol-
yester etiket gibi yuzeylere uygulanabilen icindeki solventin buharlagsmasiyla kuruyan murekkeplerdir.
Solvent bazl murekkepler kuruduktan sonra gun 1131 ve hava sartlarina karsi yiksek direng gdsterir.

Su Bazl Miirekkepler: Kagit, karton, ahsap, tekstil Grlnleri gibi emici ylzeylerin baskisinda siklikla kul-
lanilir. Normal kosullarda inceltiimeden kullanilir ancak gerekirse %5 su ile inceltilebilir. Cok sicak hava-
larda yavaslatici tiner ile karistirilabilir. Cok hizli baski yapan tam otomatik makinelerde ve soguk ortam-
larda ise kuruma normalden daha uzun strdiginden bu murekkepler hizlandirici tiner ile karistirilabilir.

Normal oda sicakhiginda kuruma suresi 3-5 dakikadir. Sicak hava Uflemeli kurutucular kullanilirsa bu
stre 10-30 saniye arasi degisir. Su bazli murekkeple baski yapilacaksa kullanilan elegin de su bazl
sisteme uygun olmasina dikkat edilmelidir.

Kullanima hazir su bazl renkli murekkepler oldugu hélde tekstil Grin baskilari i¢in pigment ve pat kari-
simiyla hazirlanan su bazli mirekkepler de yaygin kullanilir. Pigment ve pat karisiml murekkep, doku-
ma liflerine niifuz ederek yerlestiginden yumusak doku hissi veren baskilar elde edilir. Su bazli boyalari
temizlemek icin 1hk su kullanmak ve ¢erceveden s6kmek icin de sabun ve slnger kullanmak yeterlidir.
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UV Miirekkepler: Elektronik baski devreleri, PVC, folyo gibi polimer baski materyalleri, etiket baskilari
gibi hemen hemen her turlt yuzeye baski yapilabilir. Bu marekkepler, seri baskiya uygun UV 111 altin-
da kurlesen (sertlesen) mirekkep turaddr. Surtinme ve cizilmeye karsi ¢cok dayanikhdir. Solvent bazli
murekkebe gdre baski materyalinde daha ince film tabakasi olusturur. UV murekkebi kullaniminda tram
degerleri hicbir kayba ugramadan seri, kaliteli, net, temiz ve parlak bir baski yapilabilmesini saglar.

Ultraviyole murekkep ile yapilan baskilar dogal ydontemlerle kurumayan ultraviole i1sik altinda polimerize
olarak sertlesen murekkeplerdir. UV murekkepler, sadece UV kurutma sistemleri ile kurur. Kurutma tni-
tesindeki reflektdrlerin temiz olmasi ve lambalarin enerjilerinin kontrol altinda tutulmasi ¢cok dnemilidir.

Plastisol Miirekkepler: Yag bazli sivi plastik formda, i1siyla kuruyan, genellikle tekstil baskisinda kulla-
nilan ve kalin bir film tabakasi olusturan értlict bir mirekkep turadir. Pamuk, polyester ve pamuk-pol-
yester kumaslara baski yapmaya uygundur. Plastisol baskilarda mirekkep, baski dokumasi liflerinin
Gzerine kalin film tabakasi olusturarak yerlesir. Ylizey tzerinde sabitlenmesi i¢in baski sonrasi firinlan-
masi gerekir. Baski sirasinda cergeve Uzerinde kurumaz. Temizlemek icin ¢6zucu kimyasallar kullanil-
malidir. Baski sirasinda ortam havalandirilmali, koruyucu eldiven ve maske kullaniimahdir.

1.2.2.3. Serigrafi Baski Miirekkeplerinin Ozellikleri

Serigrafi baski mirekkeplerinin diger baski sistemlerinde kullanilan mirekkeplerde oldugu gibi renk
tamamlayiciligi, renk kuvveti ve ince ezilmis olmasi énemli dzellikleridir. Mirekkebin, basilacak malze-
meye yapiskanligi, kullanilacak elege rakleye ve sablon malzemesine uygunlugu kontrol edilmelidir. Isik
dayanikhhgi, Gran dayaniklilidi, cevresel etkilere dayanikliligi, nem dayanikliligi, Gtilenmeye dayanikli-
g1 test baskilar yapilarak saptanmalidir.

Serigrafi baskida iyi sonug alabilmek i¢in murekkeplerin toz ve pisliklerden, bekletilmis boyalarin tzerin-
de olusan kabuklardan arindirilmis olmasi gerekir. Bu nedenle baski murekkepleri kullanilmadan énce
ince gbzenekli bir tilbentten stzidlmelidir. Boyadaki pislik, ipegin yirtiimasina ve baskida istenmeyen
izlerin olusmasina neden olabilir.

Baskilarda ince boya tabakasi isteniyorsa sik dokumali bir ipek ve inceltilmis boya kullaniimalidir. Buna
bagli olarak rakle hareketi hafif olmalidir. Tramli baskilarda keskin kontur elde edebilmek i¢in kalin mu-
rekkep, zemin baskilarda ise ince mirekkep kullaniimalidir. Boyanin ipek gézeneklerini ttkkamamasi igin
uzun sure bekletiimemesi, eger zorunlu beklenilecekse mutlaka silinmesi gerekir. Elek dokumasi kaba,
sablon kalinhgi fazla ise kalin murekkep tercih edilmelidir.

Serigrafi marekkepleri, baski yapilacak yluzeye gére farkhliklar gsterdigi hélde parlak ve mat olarak da
ayr ozellikler tasir. Serigrafi mirekkepleri elek dokumalarina gére secilmelidir. Ornegin tekstil miirek-
kepleri ve parlak murekkepler, 100’likten daha kiglik dokumalarda; mat murekkepler, trikromi murek-
kepler ve plastik Uzerine baski yapilan mirekkepler ise 100’likten blytk dokumalarda tercih edilmelidir.

Tire veya zemin iglerde kullanilacak mirekkeplerin viskozitesi yuksektir ancak tramli serigrafi baskida
kullanilacak mirekkep %5-8 oraninda inceltilmis olmalidir. Clnkd burada 6rtlictlik degil, tram noktala-
rinin saglikli bir sekilde elde edilmesi daha énemlidir.
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Serigrafi baski mirekkeplerinin baski kalitesi ve basilabilirlik degeri izerinde etkili olan 6zellikler sunlardir:

Viskozite: Sivilarin akmaya karsi gosterdigi direngtir. Serigrafi baski murekkepleri genellikle ylUksek
viskoziteli akiskandir. Mlrekkebin viskozitesi, baski kalitesine etki eden en énemli etkenlerden biridir.
Viskozite yeterince yuksek olmadigi zaman, basta basilan mirekkebin baski alti malzemesi Uzerinde
yayllmasi olmak Uzere cesitli problemler meydana gelir. Viskozitesi ¢ok yuksek olan murekkeplerde
basilabilirlik zorluklar ve kuruma problemleriyle karsilasilir. Viskozite, viskoz metre ile oda sicakhginda
Olctlmelidir.

Genel olarak murekkeplerin akmadan sablon UGzerinde durabilmesi, ¢calisma sirasinda rakle basincinin
etkisiyle viskozitenin diiserek murekkebin baski alti malzemesine gecmesi beklenir. Mirekkebin visko-
zitesi; baski teknigine, malzemenin cinsine, yapisina, basilacak desene gére degisir. Ornegin baskinin
malzemenin arka yuzine de gecmesi isteniyorsa viskozite disik tutulmahdir.

Yapiskanlik: Mirekkeple olusturulan bir gérintiinin baski kalibindan baski alti malzemesine aktaril-
masi sirasinda murekkebin ayrilmaya karsi gosterdigi direnctir. Murekkep yapiskanhgi, baski kalitesini
ve verimliligini artinir. Yapiskanhgin dusik olmasi; bask alti malzemesi Gizerinde keskin tram noktalari
olusmamasina, disik parlakliga ve kuruma problemine neden olur. Yapiskanhgin fazla olmasi ise Ust
Uste yapilan renklerin baskisinda muirekkeplerin yeterince birbirini kabul etmemesine neden olur.

Renk: Murekkebin en temel optik 6zelligidir. Baski rengini etkileyen en énemli faktérler baski alti mal-
zemesinin rengi ve ylzey dizgUnligidur. Mirekkep renginin baski alti malzemesi lzerinde istenen
degerde olup olmadigini tespit etmek icin mirekkebin renk élcimu yapiimali ve bdylece rengin tutarlilig
ile surekliligi kontrol altinda tutulmahdir.

Opaklik: Mirekkebin 15131 engelleme derecesidir. Transparanlidi ise 1s1g1 gegirme derecesini ifade eder.
ince film halinde malzeme yiizeyine basiimis mirekkep lizerine diigen isig1 yansitir ve dagitir. Trikromi
baski murekkepleri ile tram noktalar Ust Uiste veya yan yana basilarak renk karigimlari elde edildiginden
trikromi baskida kullanilan murekkeplerin transparan olmasi gerekir. Opak baski murekkebi ise altindaki
renkleri kapatan murekkeptir.

Parlaklik: Tamamen gecirgen olmayan bir ylizeyden i1sik yansimasidir. Bir murekkebin parlaklik degeri;
icerigindeki pigment, partikil blyUkligu ve regine miktarina baghdir. Baski alti malzemesinin ylzey
Ozellikleri ve baski alti malzemesi Gzerine olusacak murekkep filmi kalinligi ile mtrekkep filminin puriz-
sUzligu mirekkebin parlakhginda etkilidir.

Isik Hashgi: Bir rengin guines 15191 altinda solmaya karsi olan direncini gésterir. Isik zamanla renklerin
tonunda degismelere neden olur. Isik hashgi 6zellikle tekstil baskida ve dis mekan baskida Grinin renk
kalitesini belirleyen énemli bir 6zelliktir. Isik hashdinin belirlenmesinde basili Grinin kullanilacagi yer,
glnese maruz kalma, bulundugu ortamdaki nem ve iklim sartlari etkilidir. Isik hasligi, baski alti malze-
mesi Uzerinde murekkep film tabakasinin olusturdugu kalinhkta isik hashgini etkiler.

1.2.2.4. Serigrafi Baskida Materyale Gére Miirekkep Secimi

Serigrafi baskida degisik malzemelere baski yapmak igin farkli 6zellikler tasiyan murekkepler kullanilir.,
Kullanilacak mirekkebin seciminde baski alti malzemesi dikkate alinir. Kagit, karton, polyester, cam,
metal, tekstil, seramik gibi malzemeler i¢in farkli kimyasallara sahip mirekkepler kullaniimaktadir. M-
rekkep Ureticisi firmalar da bu ytizeylere uygun murekkep Uretmektedir.
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Tablo 1.2’de baski yapilacak materyale gére kullanilacak murekkep tarinin sec¢imi gdsterilmistir.

Tablo 1.2: Baski Materyaline Gére Mirekkep Turlnln Segilmesi

Solvent Bazli Su Bazli uv Plastisol
Baski Alti Kagit Kagit Kagit Kagit
Malzemesi Folyo Folyo Folyo Folyo
Plastik Tekstil Plastik Tekstil
Cam Cam
Metal Seramik
Seramik Metal
Kurutma Dogal kuruma Buharlagsma UV 15131 altinda poli- | 130-170 °C i1sida po-
Yontemi Buharlasma Polimerizasyon | merizasyon limerizasyon
UV kuruma
Avantajlari Cok cesitli malze- | Kuru temizleme | Hizli kurur. Elekte  kurumadan
melerin baskisinda | ve Utlye daya- | Yiksek parlaklik | uzun stre bekletile-

Dezavantajlari

kullanilabilir.

niklidir.

Ozelligine sahiptir.

bilir.

Yiksek Ortlculik ve
nifus etme 6zellikle-
rine sahiptir.

Kuruma stresini ar-
tirmak igin geciktirici
eklenmesi gereke-
bilir.

Yuksek sicaklik-
ta uzun sure ku-
rutulmasi gerekir.
Su bazli 6zel
emulsiyon kulla-

Yar saydamdir.
Tdm malzemelere iyi
bir yapisma saglaya-
maz.

Maliyeti yUksektir.

Yiksek sicakliga da-
yanimi olmayan mal-
zemeye basilamaz.
Sinirl sayida malze-
meye basilabilir.

nilmasi gerekir.

Kagitlar: Kagit ve karton baskisinda en ¢ok oksidiyonla kuruyan mirekkepler kullanilir. Uzerine parlak
vernik basilarak baskinin dayaniklihgi da artirilabilir.

Transfer Kagidi (Cikartma): Bastirarak yapisan ¢ikartmalar ve su ile transfer olan ¢ikartmalar genellik-
le serigrafi baski ile basilir. Clinkd bu ydntemde kalin mirekkep tabakasi olusturulur, opak film tabakasi
tasityiciya esneklik kazandirarak bagka bir ylzeye olan transferi de kolaylastirir. Bu murekkepler yiksek
isik dayanikhhgi gerektirir.

Elektronik Devreler: Elektronik devre Gizerinde kalin bir film tabakasi olusturulmak istendiginde serig-
rafi baski metodu kullanilir. Kullanilan murekkep temiz bakir zerine yapisabilmelidir ve ayni zamanda
bakir Uzerine uygulanan yedirme tekniklerinde kullanilan kimyasallara da dayanikl olmaldir. Ayni za-
manda solvent ve alkalilere duyarli olmalidir.

Plastikler: Plastik malzemelere yapilan baskilar i¢in secilen murekkeplerde iyi yapisma, cabuk kuruma,
yuksek 1sik dayanikliigi gibi dzellikler aranir. Plastik malzemeler solventlerle kolayca ¢6zildiginden
uygun murekkep kullaniimazsa plastik malzemede yapiskanlik, kabarma, dayaniksizlik, mirekkebin
¢cikmasi, transferin bozuk olmasi gibi sorunlar meydana gelebilir. Bu nedenle plastik malzeme (izerine
yapilacak baskida uygun mirekkebin secilmesi buyik 6énem tasir. Baski yapilacak plastik malzeme
ile ayni yapiya sahip murekkep kullanilirsa malzeme Gzerindeki murekkep filmi o kadar dayanikli olur.
Murekkep plastik malzeme tarafindan emilmediginden malzemeye nifus ederek kuruyan murekkepler
purizsiz ve gecirgen olmayan plastik malzeme igin uygun degildir.
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Tekstil: Tekstilde renklendirme asamasinda ya kumag boyasi ya da baski murekkebi kullanilir. Tekstil ku-
maslarina yapilan baskida kullanilan miirekkepler genelde su bazlidir. isin durumuna gére plastisol bazli
mirekkeplerde kullanilabilir. Ozel olarak tretilmis miirekkepler boya maddesi icerir. Boya, kumas tarafindan
emilir ve kumasa rengini verir. Kumas murekkebi ile baskisi yapilan yiizey baski isleminden sonra kumas
Utdlenerek baski isleminin dayanikliigr artirhir.

Cam: Cam icin olan murekkepler cam Uizerine ylksek sicaklikta yakilir ya da tutkal ve benzeri plastikler daha
dusuk sicaklikta firinlanir. Yag bazl olan ve solvent bazl mirekkepler, ayna; cam tabela tiri malzemeler, UV
murekkepler ise cam suslemeleri icin kullanilir.

Seramik: Seramik mirekkepleri sir altinda, sir Gzerinde ve sirin icinde renklendirme gdrevi yapan, gesitli me-
tal oksitlerden elde edilen, 6zel renklendiricidir. Seramik ylzeylerde kullanilan mirekkepler ¢ok iyi yapisma
ve kimyasal dayanikliliga sahip olmaldir. Mdrekkep baskiya uygun kivamda hazirlanmig olmalidir. Mirek-
kep elek Uzerine konuldugunda baski icin rakle cekilmeden elegin altina gegmemelidir. Cok akiskan olan bir
mrekkep ile hassas baskilar elde edilemez.

Metal: Metal yizeyler emici olmadigindan baski yapilacak metal yiizey yagdan arindirilarak mirekkebin yu-
zey Uzerine daha iyi yapismasi saglanir. Baskisi yapilmig trtin 180-200 °C i1sida 20 dakika firinlanarak Grin
1siga ve dig etkilere karsi daha dayanikli héale getirilir.

1.2.2.5. Serigrafi Baski Miirekkebi Hazirlama

Serigrafi baski murekkepleri kivamli Uretilir. Mirek-
kep hazirlama isleminde isin niteligine (zeminli, tire
veya tramli), elek numarasina, baski ortamina dik-
kat edilir. Baski alti malzemesinin ylzey dizgin-
IGgu ve emiciligine bagl olarak murekkebin icine
bazi yardimci maddeler eklenerek kullanilir. Serig-
rafi baski, murekkebin icine eklenen yardimeci mad-
deler yardimiyla baski sartlarina uygun héle getiri-
lir. Direkt olarak baski kalibinin Gzerine bir spatula
yardimiyla doékulerek kullanilir (Gorsel 1.113).

Gorsel 1.113: Murekkebin kaliba dékilmesi

Murekkep hazirlanmadan 6nce basilacak malzemenin cinsi, adedi, boyutu bilinmeli ve murekkebin ne ka-
dar hazirlanacagina buna goére karar verilmelidir. Serigrafi baski mirekkebinin inceltiimesinde, geciktirici,
hizlandirici kimyasal maddelerin kullaniminda ¢ok dikkatli olunmalidir. Kullanilan yardimcei solventler, dustk
sicaklikta buharlastiklarindan ellere, cilde ve gdzlere zarar verebilir. Bu nedenle baski ortaminda yanici mad-
de bulundurulmamali, baski alani ¢ok iyi havalandinimali ve bu maddeler kullanilirken mutlaka eldiven ile
g6zIluk kullaniimalidir.

inceltici, geciktirici ve hizlandirici tinerler; képuk kiricilar, inceltici ve matlastirici pastalar serigrafi baskida
siklikla kullanilan yardimecir maddelerdir. Yardimcl maddelerin yonergelerinde belirtilen oranlarda kullaniimasi
gerekir. Bu maddeler yardimci maddelerin yénergelerinde belirtilen oranlarda kullaniimalidir; fazla ilave edi-
lirse mirekkebin yapisi bozulur, eksik kullanilirsa kullanim amaci gerceklesmez.

incelticiler: Serigrafi mirekkebinin viskozitesini diistirmek icin yeteri kadar inceltimesi gerekir. Bu incelt-
me, murekkebin ipek gbzeneklerden kolay ge¢gmesini ve elegin baski ylizeyinden kolay ayriimasini saglar.
inceltici tiner her boya serisine gére degisebilir. Seliilozik mirekkep seliilozik inceltici ile, sentetik miirekkep
sentetik inceltici ile inceltiimelidir.
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Geciktiriciler: Murekkebin ylzey zerindeki kuruma suresini geciktirir. Cogunlukla yaz aylarinda ku-
ruma suresini uzatmak icin kullanihir. Ortamin sicakhgina, baski hizina, ipek numarasina gére uygun
geciktirici segilir.

Hizlandiricilar: Miirekkebin kurumasini hizlandirir. Ozellikle beklemeden birkag renk baski yapilacaksa
murekkebe yeteri kadar hizlandirici katilmasi gerekir. Hizlandiricilar genellikle kis aylarinda kuruma
sUresini kisaltmak icin tercih edilir.

inceltici Pastalar: Miirekkebin yumusamasinin istendigi durumlarda 6zellikle tramli baskilarda tram
keskinligini artirmak icin mirekkebe %2-5 oraninda karistirilir.

Koépiik Kiricilar: Baski ylzeyinin diizgiin olmamasi murekkepte kdpirmeye neden olabilir veya baskili
yuzeyde agilmalara sebep olabilir. Bunu engellemek icin baski yizeyi mutlaka temiz olmali ve %1 ora-
ninda képuk kirict kullaniimalidir.

Mat Pastalar: Parlak mulrekkebi matlastirmak icin kullanilir. Gereginden fazla kullanimi mirekkebin
kimyasal ve fiziksel dayaniklihgini olumsuz etkileyebilir.

1.2.2.6. Renk Karisimi Hazirlama

Serigrafi baskida hem CMYK renkleri hem de spot renkler kullanilabilir ancak bu baskilarda genellikle
spot renkler tercih edilir. Spot renkler Ureticilerden hazir formule edilmis halde alinabilir ya da baski ope-
ratérd tarafindan CMYK murekkeplerinin belli oranlarda karistiriimasiyla elde edilebilir (Gorsel 1.114).

Renk karigimi hazirlama uygulamasi séyle yapilir:

* Hazirlanacak renk karisiminin opak, yari saydam, parlak, mat gibi 6zellikleri g6z é6ninde bulundu-
rularak kullanilacak murekkep tlri segilir.

* Baskida kullanilacak renk pantone renk katalogundan segilir.

* Pantone katalogundan secilen rengin altinda yazan formuller dikkate alinarak karisima girecek
renklerin oranlari belirlenir (Gérsel 1.115). Pantone katalogunda karisim formulleri yizde ve 6l¢u
olarak iki sekilde verilmistir.

Gérsel 1.114: Renklerin karistiriimasi Gérsel 1.115: Pantone katalogu

* Baski ebadi ve tirajina gére kullanilacak murekkep miktari hesaplanir. Formuldeki oranlara gére
mirekkepler, hassas terazi ile élgiilerek hazirlanir. Ornegin bir rengin elde edilebilmesi icin (ic ana
renk %20, %30, %50 degerleriyle karistirilmasi gerekiyorsa 1 I mirekkep igin 200 g, 300 g ve 500 g
olacak sekilde renkler birbiriyle karigtirilir.




1. Ogrenme Birimi

DUZ YUZEYLERE BASKI

* Dijital terazide 6lctlen murekkepler temiz bir kabin icinde homojen bir renk elde edilene kadar temiz bir
spatulayla kuvvetlice karistirilir. Mirekkepler kutularindan alinirken her biri icin ayri spatula kullanilir.

* Hazirlanan murekkep karisiminin renk dogrulugunu saptamak icin baski yapilacak materyal tGzerinde
test edilir (Gorsel 1.116). Renk ezme merdanesi ya da parmakla boya ezme yéntemi kullanilir (Gorsel
1.117). Olusturulan mirekkep karigimi kurudugunda (Gunkl renk kurudugunda bir miktar degisir.)
rengi pantone katalogu ya da numune baski rengiyle kiyaslanir. Renk eslestiginde karisim hazirdir.

Gorsel 1.116: Renk dogrulugunun tespiti Gorsel 1.117: Merdaneyle ezme

* Dogru bir 6lcim icin olusan murekkep filmi
spektrofotometre cihaziyla élcillp karisimin sa-
yisal renk degeri elde edilebilir (Gorsel 1.118).

* Dogru renge karar verildiginde kullanilan spa-
tulalar, karistirma kabi ve dijital terazi temizle-
nip kurutulur. Mirekkebin kapagi kapatilarak
rafina geri konur.

Gorsel 1.118: Spekrofotometre

1.2.3. Rakle

Rakle, elek Gzerindeki mulrekkebi siyirarak sablon
deliklerden baski altt malzemesine aktariimasini
saglayan degisik profillerde kesilmis kauguk siyiri-
cilardir (Gérsel 1.119). Serigrafi baskida rakle bigca-
g1 dogal veya sentetik lastikten veya politretandan
yapilir. Dogal veya sentetik lastik ¢cok ¢cabuk asinir
fakat bu bicaklarda elektrostatik yik olusumu du-
suktdr. Politretan bicaklarin strttinme direnci daha
iyidir fakat baski sirasinda elektrostatik elektriklen-
me fazladir.

Gorsel 1.119: Rakle
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Rakleler, tutucu ve siyirici olmak Gzere iki bélimden olusur (Goérsel 1.120). Siyirici, tahta veya alimin-
yum tutuculara takilarak kullanilir. Rakledeki tutucu kisim, iki elle dengeli olarak kavranabilecek fiziksel
6zellige sahip olmalidir. Kauguk maddenin kimyasal maddelerden etkilenerek formunun bozulmasi ne-
deniyle politiretandan Uretilen rakleler daha ¢ok kullantlir.

: Rakle

: Rakle kalinhg
: Rakle boyu

: Rakle agis1

: Rakle tutucu

: Baski yonu

: Rakle acis1

Q o o0 T W

Gorsel 1.120: Raklenin béltmleri

1.2.3.1. Rakle Sertlikleri

Baski yapilacak malzemenin cinsine, sekline, kullanilan mirekkebe, muirekkebin ylzeye yayilma de-
recesine ve baski desenine gore rakle secilmelidir. Rakleler, farkli baski islemleri icin farkli sertlik de-
recelerinde bulunur. Rakle bicaginin asir sert olmasi baski isleminde sert strtinme nedeniyle sablon
kumasinin ¢abuk yirtiimasina neden olur. Ayrica sablon émrini kisaltir. Rakle bicaginin asiri yumusak
olmasi yuksek basincla rakle bigaginin geriye dogru esnemesine neden olur. Bu durumda bicak agisi
azalir ve murekkebi baski malzemesi Gizerine siyirmak yerine preslemis olur.

Siyirici malzemenin sertligi shore (soor) sertlik birimiyle derecelendirilir. Bunlar 50-75 shore sertlikte
olur. Rakle lastikleri asagida belirtilen gruplara ayrihr:

50 Shore Rakle Lastikleri: En yumusak rakle lastigidir. Koyu zeminlerdeki agik renk baskilarda tercih
edilir.

60-70 Shore Rakle Lastikleri: Orta sertlige sahiptir. Tramli ve renk gecisli desenlerin baskisinda tercih
edilir.

75 Shore Rakle Lastikleri: En sert rakle lastigidir. Pigment, asindirma baskisinda ve acik zeminlerde
tercih edilir. Bu lastiklerle keskin ve pirtzsuz baski elde edilir.
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1.2.3.2. Rakle Cesitleri

Rakle lastik ug¢ goérinimleri, baski altt malzemesine gecen mirekkep miktarini degistirdiginden desen,
zemin ve baski tird dikkate alinarak rakle se¢imi yapilir. Rakleler baski materyalinin sekli, cinsi, baski
yuzeyinde olusturulmak istenen mirekkep kalinligi, basilacak gérintd, kullanilacak mirekkebin cinsi,
kullanilacak elegin numarasi gibi niteliklere bagh olarak lastik ve kauguktan (sert veya yumusak) degisik
agiz profillerinde kesilir (Gorsel 1.121).

Gorsel 1.121: Rakle ucu goriinimu

Kenarlari Yuvarlatilmis Rakleler: Yiksek viskoziteli baski murekkebiyle yapilan baskida ve koyu ze-
min baskilarda kullanilir. Mirekkebin baski materyali Gzerine gecisi fazla olur.

Bir Kenari Dik, Diger Kenari Egik Rakleler: Cam, seramik, porselen, ahsap ve metal ylizeylerin bas-
kisinda kullanilir.

Sivri Uclu V Tipi Rakleler: Tam ile yari otomatik baski makinelerinde ve rotasyon baskida kullantlir.
Bu tip raklelerde el kalibiyla baski yapilacaksa rakle sablon yizeyine dik sekilde tutularak rakle igslemi
yapilimalidir. Yuvarlak formlu baskilarda kullanilir.

Yuvarlak Uclu Rakleler: Cok emici zeminlerde ve fazla mirekkep gecisi istenen baskilarda kullanihr.
Genellikle tekstil baskilarda kullanilir.

Kenarlari Dik Acili Rakleler: Cok amagli ve yaygin olarak kullanilan bu rakleler cam, porselen, kagt,
karton, fiber, metal, PVC gibi ylizeylerde; ince ¢izgi ve tramli baskilarda kullanilir.

1.2.3.3. ise Uygun Rakle Secimi

Rakle secimi yapilirken baski materyalinin sekli,
cinsi, materyal Gzerinde olusturulmak istenen ma-
rekkep kalinhgi gibi noktalara dikkat edilir (Gorsel
1.122). Serigrafi baski sisteminde kaliteli bir baski
icin dogru rakle seciminde rakle agiz yapisinin ve
sertliginin bilinmesi gerekir.

Gorsel 1.122: Rakleler
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Raklenin acgisi ve uyguladigi basing, baskinin ka-
litesini etkiler. Raklenin sablon yiizeyine 75° egim-
le her iki el ile tutulmasi gerekir (Gorsel 1.123).
Rakle dik agi ile tutulursa raklenin esnekligi azalir,
surtinme artar. Bdylece baski alti malzemesine
aktarilan murekkep miktari azalir ve yetersiz bas-
ki olur. Yatik acida ise raklede geriye dogru es-
neme artar, mirekkebin daha fazla bastiriimasina
neden olur ve baski alti malzemesine daha fazla

mirekkep gegisi olur. ‘\75‘"

Gorsel 1.123: Rakle agisi

Lastik kismi, siyirma sirasinda bukidlmemeli ve mirekkebi desenin tamamina siyirmalidir. 40 cm ve
Uzeri boyutlarda raklelerde aliminyum saplar tercih edilmelidir. Standart baskilarda kullanilacak rakle
kalinliklari 6, 7, 8 mm; 6zel ve buyuk boyutlu islerde ise 10 mm kalinhkta lastikler kullanilir. Baski cerce-
vesi boyutlari rakle ile ¢erceve kenarlarinda en az 12 mm mesafe kalacak sekilde secilmelidir (Gorsel
1.124). Bu mesafenin az olmasi baskida carpikliga neden olur.

0O O O O O o o o
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Gorsel 1.124: Rakle 6n gortnusu

1.2.4. Duz Yiizeylere Serigrafi Baski Yapma

Serigrafi baski, kalip ile baski alti malzemesinin ¢akistirilarak sabitlenmesinin ardindan kalip izerine
dokulen muarekkebin uygun sertlikte bir rakle ile belli bir agi ve basing ile ¢ekilerek gérintinun baski alti
malzemesine aktariimasi ile gerceklesir (Gorsel 1.125). Serigrafi baski yapilacak deseni baski kalibin-
dan malzemeye dlzgiin bir sekilde aktarmak icin baski ayarlari dogru yapilmali ve baskidaki degisken-
ler kontrol altinda tutulmahdir. Bunun yaninda is sagligi ve gutivenligi tedbirleri de alinmahdir.

| d

a: bask1 yoni b: bigak c: baski gergevesi d: baski malzemesi

Gorsel 1.125: Serigrafi baskida géruntindin aktariimasi




1. Ogrenme Birimi

DUZ YUZEYLERE BASKI

Serigrafi baski islemi, en basit cesidi olan serigrafi baski tezgdhindan tam otomatik serigrafi baski makine-
lerine kadar pek ¢ok dizenekle yapilabilmektedir. Yerine ve gerekliligine gére en basit tezgéhla da tretim
yapmak mimkulndur. Basit tezgahlarin ticari ve sanatsal amaglh atélyelerde kullanmak oldukg¢a yaygindir.

1.2.4.1. Serigrafi Baski isleminde Yapilan Ayarlar

Baskiya hazir hale getirilmis kaliptaki géruntiinin baski alti malzemesine aktarilabilmesi icin kalibin
makineye baglanmasi, poza ayari, sablon ile baski alti malzemesi arasindaki mesafenin ayari, rakle
ayarl, baski hizi gibi ayarlarin yapiimasi gerekir. Gerekli ayarlar yapildiktan ve mirekkep hazirligindan
sonra baski igslemine gegilir. Yapilan ilk baski detayh bir sekilde kontrol edilir. Basilan gérselde herhangi
bir hata yoksa sirekli baskiya gegilir.

Kalibin Takilmasi: Baski yapabilmek icin oncelikle serigrafi kalibinin baski malzemesinin konumuna
gbre ayarlanmasi gerekir. Serigrafi kalibinin asagi-yukari, saga-sola, ileri-geri ayarlanabilmesi mim-
kindur. El tezgahlarinda elegin tezgah tutturucular ile menteselere diizgin ve gényeli bir bicimde sa-
bitlenmesi gerekir.

Yari otomatik ile tam otomatik makinelerde ise serigrafi baski sablonu kalip yuvasina gényeli ve dizgin
olacak sekilde yerlestirildikten sonra kalip sikistirma kollari sikistirilir. Baski sirasinda gevsemeye ve
oynamaya izin vermemesi igin kalip takma ayari ¢ok iyi yapiimalidir.

Poza Ayari: Kalibin baski malzemesinin hep ayni
yerine baski yapmasi i¢in en az iki taraftan malze-
meyi sabitleme islemine poza denir (Gérsel 1.126).
Baski tezgéhi lzerinde basilacak malzemenin ye-
rini belirleyip kaymasini énleyen mukavva, ase-
tat, kaucuk, ahsap gibi malzemelerden yapiimis
dayanaklardir. Basilacak goruntinin malzemenin
surekli ayni yerine gelmesini saglamak icin poza
ayarinin dikkatli yapiimasi gerekmektedir.

S iy I ——— -
Gorsel 1.126: Poza

El tezgahlarinda ve yari otomatik serigrafi baski makinelerinde poza elle hazirlanir (Gérsel 1.127). Hazir
bir poza sistemi yoktur. isin 6zelligine gére poza, plastik malzemelerden tablaya yapistirilarak hazirlanr.

Tam otomatik makinelerde poza, makinenin girig Unitesinde bulunan ve baski alti malzemesinin baskiya
hizali girmesini saglayan bir dizenek seklindedir (Gorsel 1.128). Bu pozalar tasima sistemine paralel
olarak calismaktadir. Poza sistemi lizerinde bulunan metal tekerlek ile tabakayi icindeki sipere dogru
cekerek hizalanmasini saglar.
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El tezgahlar ve yar otomatik serigrafi baski makinelerinde poza ayarinin islem sirasi su sekildedir:
* Hazirlanmis kalip baski sasesine takilir ve yukari dogru kaldirilir.
* Baski yapilacak malzeme Uzerine goéruntd filmi ya da aydingeri yapistirilir.
* Sasenin lzerine kalibin altina gelecek sekilde baski materyali konur.
* Kalip, baski malzemesinin Gzerine indirilerek kalip ve malzeme uzerindeki gorunti cakistirilir.

* Baski malzemesi yerinden oynatiimadan kalip yukari kaldirilarak pozalar baski malzemesine temas
ettirilerek yapistirilir. Poza yapiminda dizglin ytzeyli malzemeler kullaniimali, en az iki kenardan
baski materyaline temas ettiriimelidir.

Baski sayisinin az olmasi durumunda asetat kullanilarak poza ayari da yapilabilir. Bir asetat tabakasi
tim baski alanini drtecek sekilde tezgah Uizerine konularak oynamamasi igin Ust kenarindan yapistirilir.
Asetat (izerine baski yapilir, kalip kaldirilir. Uzerine gérinti filmi tutturulmus bir baski malzemesi asetatin
altina yerlestirilir. Asetat Uzerine basiimis gérintlyle film Gzerindeki géruntu cakistirilir. Baski malzemesi
oynatiimadan Gzerindeki asetat kaldirilir. Baski malzemesinin komsu iki kenarina pozalar yerlestirilir. Baski
malzemesi Uzerindeki film ¢ikarilarak poza ayari tamamlanir.

Poza ayarinin dogru yapilabilmesi icin dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

* Poza malzemesi tablaya sabitlenmelidir.
» Kalip saseye takilirken vidalari iyi sikilmaldir.
 Kalip Gzerindeki gorintl ortalanmalidir.

* Poza ve baski malzemeleri arasinda yUkseklik farki olmamalidir.

Yiikseklik Ayari: Baski islemi éncesinde gerceve indirilmis konumdayken sablon ¢ergevesi ile baski mal-
zemesi arasindaki mesafenin ayarlanmasidir (Gorsel 1.129). Serigrafi baskida kalip, baski malzemesi
Uzerine her noktada dayaniyorsa baski isleminden sonra baski malzemesi ipede yapisir ve baskinin bo-
zulmasina neden olur. Bunu dnlemek icin ipekle baski malzemesi arasinda aralik birakilimasi gerekir. Bdy-
lece raklenin gectigi noktada ipek baski malzemesine temas edecek, sonra ayrilarak yapisma olmadan
temiz bir baski elde edilecektir.

S Td

a: sablon b: baski alt1 malzemesi c: tabla d: yukseklik ayar1

Gorsel 1.129: Yikseklik ayar

ideal yiikseklik ayari, kalip ile baski malzemesinin arasi yavas yavas acilarak elde edilir. Yiikseklik
ayarlanirken cerceve boyutlari, baski gérintiisi ve sablonun gerginligi géz éninde bulundurulmalidir.
Mekanik makinelerde A3 ebadinda sablon cergevesi icin 1-3 mm, AO sablon ¢ercevesi icin 3-5 mm bira-
kilabilir. El tezgahi baskisinda ise bu mesafe biraz daha fazladir.
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Tam otomatik makinelerde otomatik donanimin bulunma amaci sablon ¢ergevesi ile baski alti malzeme-
si arasindaki bosluk degerini tam belirleyebilmektir. Bu donanim, rakle bicaginin éne dogru hareketiyle
sablon cergevesini kademeli olarak kaldirir. Béylece baskinin basindan sonuna kadar her rakle hareke-
tinde, ayrilma mesafesinin ayni kalmasi saglanir.

Rakle Ayari: Rakle ayarinin dogru sekilde yapilmasi ve bitiin baski boyunca ayni kalmasi gerekir. Ayarin
degistiriimesi renk ve baski ayari degisimine yol acar. Her baski sonrasi rakle temizlenmelidir. Uzun sire
rakle Uzerinde kalan solvent, rakle tarafindan emilir ve raklenin yumusamasina neden olur.

Yari otomatik ve tam otomatik makinelerde rakle ayari su sirayla yapilir:

* Kalip, Gzerindeki gérintinin konumuna uygun sekilde yerlestirilir (Gérsel 1.130).

* Rakle, elege temas etmeyecek ve baskiya paralel olacak sekilde sabitlenir (Gorsel 1.131). Baskinin
konumuna gére sensdrler ayarlanir.

* Ayar vidalari kullanilarak baski malzemesine uygulayacagi basin¢ ayari yapilir. Raklenin basing
kuvveti elek emulsiyonu ile baski alti malzemesi arasinda iyi bir temas saglamak icin yeterli olma-
hdir. Rakle ne kadar uzunsa iyi bir temas saglamak icin o kadar fazla basin¢ uygulamalidir. Ancak
olmasi gerekenden fazla basin¢ uygulanmasi durumunda rakle bicaginin ¢ok fazla esnemesine
bdylece baski agisinin azalmasina ve mirekkep gecisinin artmasina neden olur.

 Ayar vidalari kullanilarak baski malzemesine uygulayacagi a¢i ayari yapilr. Rakle acisinin degis-
mesi elekten iletilen boya miktarini degistirir. Rakle agisi ne kadar kuglkse elekten o kadar fazla
boya gecer.

* Numune baski yapilarak raklenin hassas ayarlari yapilir.

Gérsel 1.130: Raklenin yerlestiriimesi Gérsel 1.131: Raklenin sabitlenmesi

Baski Hizi: Baski kalitesi tGzerinde direkt etkilidir. Baski sirasinda hiz degistirme baski kalitesinin degis-
mesine neden olur. Bu durum lekelenme, gérintiiniin baski malzemesinde tam ¢ikmamasi gibi sorunlara
neden olur. Baski hizini belirlerken muirekkep viskozitesi, emulsiyon kalnligi, elegin 6rgu agikligi, rakle
acisi, baski alani gibi etkenler g6z éniinde bulundurulmalidir. Bu etkenler sabitken baski hizi artirildiginda
6rgl acikliklar yeterince mirekkeple beslenemez. Bu da baskinin yetersiz olmasina neden olur.
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Mirekkep Havuzu: Mirekkebin baski alani disina dagiimamasi i¢in kalip Gizerinde is olmayan alana m-
rekkep havuzu olusturulur (Gérsel 1.132). Murekkep havuzu sayesinde mirekkebin, baski alani disinda
kalan bolgelerden asagiya gegmesi engellenir (Gorsel 1.133). Murekkep havuzu yapiminda seffaf bantlar
kullanilmalidir. Havuz yapiminda kullanilan bantlar rakle hareket alaninda olmamalidir. Olmasi durumun-
da bant belirli bir yUkseklik olusturacagdi icin rakle hareketini engeller.

Gérsel 1.132: Mirekkep havuzu Gérsel 1.133: Mirekkep havuzuna miirekkep koyulmasi

1.2.4.2. El Tezgahi ile Serigrafi Baski Yapma

El tezgéhi, dlzgln ylzeyli metal veya formika bir
masa ile buna bagli olarak gerektiginde yukselip al-
calabilen saga sola, ileri geri hareket edebilen elek
tasiyici kol diizeneginden olusur (Gorsel 1.134). Se-
rigrafi tezgahlar yapilacak ise gbre tasarlanir. Diz
baskilar igin ayr, silindirik yuzeyler igin ayri tezgah-
lar Uretilmektedir. Bunun yaninda giiniimlzde, bobin
malzemelere baski yapabilen silindirik serigrafi bas-
ki kaliplarina sahip makineler de kullaniimaktadir.

Goérsel 1.134: El tezgahi

Bu tezgahlar, bir masa lzerine serigrafi baski kalibinin mentese benzeri aparatlar yardimiyla sabitlen-
mesiyle olusur. El tezgéhlari kolay tasinabilen, maliyeti disik ve kullanimi kolay diuzeneklerdir.
Serigrafi el tezgahlari, baski masasi ve kalip sasesi seklinde planlanmistir. Bazi tirlerinde, masa Uze-
rinde vakum delikleri bulunan tipleri de vardir. El tezgahlarn yari otomatik ve tam otomatik baski maki-
nelerinde basilabilen tim igleri basabilecek niteliktedir. Ancak besleme, kalip ve raklenin hareket, ¢ikis,
istifeme islemlerinin tamami elle yapiimaktadir. Bu nedenle otomatik ve yari otomatik makinelere gére
daha yavastir. Bu makineler kullanilarak saatte 300-500 adet baski hizina ulasilabilir.

Poza sistemi elle hazirlanir. Bu makinelerde murekkep, boya, lak, vernik baskisi rahatlikla yapilabilir.
Cogunlukla tiraji dugik ve yuksek hacimli iglerin baskisinda tercih edilir. El tezgéhlari, istenen 6lgude
uretilebilir. Genellikle 35x50 cm, 50x70 cm ve 70x100 cm ebatlarinda makineler yaygindir.

Serigrafi tezgahlarin daha gelismisleri, vakum tertibati eklenerek Uretilir. Vakumlu tezgahlar tzerine bas-
ki yapilan malzemenin kaymasina, oynamasina izin vermedigi icin temiz ve net baski sonuglari elde
edilir. Elektrikli vakum diizenegi; Uzeri sik deliklerle delinmis bir masanin ya da tezgahin altina, delikleri
kapsayacak sekilde emici bir motor sisteminin yerlestiriimesiyle elde edilir. Baski sirasinda elegi tagiyan
kol masaya indiginde vakum devreye girer ve masanin Uzerindeki baski yapilacak malzemeyi ¢ekerek
masaya yapistirir. Elek masadan kalkinca emici devre disi kalir.
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El Tezgahinin Calisma Sistemi: Operator, basilacak malzemeyi baski tablasi lzerindeki pozaya yer-
lestirdikten sonra kalibi baski malzemesinin Gzerine elle indirir. Hemen ardindan yine elle rakleyi ileri geri
cekerek baski malzemesi Uzerine basing¢ uygular. Baski gergeklestikten sonra kalibi kaldirarak basilan isi
baski tablasindan alir ve kurutma islemi icin kurutma rafina veya kurutma makinesine génderir.

El tezgahinda serigrafi baski islem basamaklari sOyledir:

* Baskiya hazir héle getirilen sablon baski tezgahina gényeli ve diizglin olacak sekilde baglanir (Gor-
sel 1.135). Sablon tezgaha sabitlenirken dnce sabitleme vidalar agilir ve kalip yerlestirerek vidalar
sikilir (Gorsel 1.136).

* Baski yapilacak materyale gére kalipla baski ylzeyi arasindaki yukseklik ayarlanir (Gorsel 1.137).
Yukseklik ayari, rakle basinci sonrasinda kalibin baski malzemesi Gizerinden kolay ayrilmasini sag-
lar ve malzemenin ipege yapismasini dnler.

Gérsel 1.135: El tezgahina kalip takma Gérsel 1.136: Vidanin sikilmasi Gérsel 1.137: Yikseklik ayarinin yapiimasi

* Baski materyalinin yizey 6zelligine uygun mirekkep secilir. Baski yapilacak ylizeyin 6zelliklerine gére
murekkebe yardimci maddeler eklenerek el tezgahi baskiya hazir hale getirilir.

* Hazirlanan murekkep ile orijinalin rengi karsilagtirilir.

* Baski alti malzemesini sabitlemek ve baskinin ayarli olmasini saglamak icin poza ayari yapilr (Gor-
sel 1.138: a). Poza, baski alti malzemesinin gelecegi yere yerlestirilir (Gérsel 1.138: b). Pozanin
sabitlendiginden emin olunmahdir (Gérsel 1.138: c).
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* Baski alti malzemesi pozalara yerlestirilir (Gorsel 1.139: a). Baski altt malzemesinin pozalara tam
temas etmesi saglanir (Gorsel 1.139: b). Poza yuksekliginin baski alti malzemesinin yiksekliginin ¢ok
fazla olmamasina dikkat edilmelidir (Gorsel 1.139: c)

Gorsel 1.139: Baski malzemesinin pozalara yerlestiriimesi

* Baski ydnlne gore tasarimdan biyuk (elek icerisinde hareketi kisittamayacak buyUklikte) bir rakle
segilir.

* Basilacak yiizeye uygun mirekkep hazirlanir (Gorsel 1.140: a). Uretici firmanin énerdigi élgiide in-
celtici koyularak akigskan hale getirilen murekkep, elek Gzerine rakle boyunca dékulir (Gorsel 1.40:
b). Miurekkep dokulirken baski alani disina gelmesine dikkat edilmelidir (Gorsel 1.140: c).

Goérsel 1.140: Murekkebin kaliba dékilmesi
* Baski materyalleri rahat alinacak sekilde baski tezgahinin yakinina konur.

* Baski kalibi baski alti malzemesinin Gzerine indirilir.
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* iki el kullanilarak ve yaklagik 75° bir agi ile tutularak kavranan rakle gekilir (Gérsel 1.141: a). Uy-
gun basing kullanilarak ve duraklama yapiimadan tek hareketle mirekkep cekilir (Gorsel 1.141: b).
Sablonun Uzerinde kalan murekkep tabakasi kalibin arka tarafina dogru rakle ile dagitilarak itilir
(Gorsel 1.141: c). Bu hareket murekkebi bir sonraki baskiya hazirlar ve mirekkebin sablon tizerinde
kurumasini énler.

Gorsel 1.141: Raklenin gekilmesi

* Elek yavasca kaldirilarak prova baski alinir. Prova baski kurutulur ve iyi bir i1gikta, basilan gérintinin
baski altt malzemesi Gzerindeki konumu, rengi, baskida olusabilecek hatalar kontrol edilir (Gérsel 1.142).

* Gerekli ayarlamalar yapildiktan ve prova baskida istenen sonug elde edildikten sonra seri baskiya
gecilir (Gorsel 1.143).

Gorsel 1.142: Prova baskinin kontrolQ Gorsel 1.143: Seri baski

* Baski malzemesi alinarak pozalara yerlestirilir ve baski tamamlanana kadar bu islem tekrarlanir.

Belirli aralklarla numune alinarak baskinin uygunlugu kontrol edilir.

* ise uygun kurutma yéntemi secilip basilan numuneler, kurutma islemine alinir.
* Baski sonrasi elegin Uzerindeki artik mlrekkep alinarak kurumasina firsat verilmeden uygun temiz-
leyicilerle temizlenir. Fazla murekkep alinarak mirekkep kutusuna konur.

* Baskisi biten kalip, rakle ve makine uygun kimyasallarla temizlenerek kurutulur.

* Kuruyan kalip ve rakle yerlerine kaldirilir.
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1.2.4.3. Yari Otomatik Makine ile Serigrafi Baski Yapma

Yari otomatik serigrafi baski makinelerinde tim islemler tam otomatik sekilde gerceklesmez. Bu ma-
kinelerde besleme, kurutma ve istifleme islemleri elle yapiimaktadir. Cam, kumas, k&git, karton, PVC
gibi Grtnler rahatlkla basilabilir. Tam otomatik makinelere gére avantajli yani ise hacimli Grtinlere baski
yapabilmesi ve basilabilecek (riin yelpazesinin daha genis olmasidir. islemlerin cogu elle yapildigi icin
hiz acisindan tam otomatik baski makinelerine gdre biraz daha yavas kalir. Ancak baski yapabilecegi
ariin cesitliligi ve pratikliginden dolayi bu makineler, bircok isletme tarafindan tercih edilmektedir.

Yari otomatik serigrafi baski makinelerinde giris
Unitesi ve cikis Unitesi bulunmamaktadir (Gérsel
1.144). Besleme ve cikis islemi operatdr tarafin-
dan elle gergeklestirilir. Kurutma iglemi ise basilan
arGnler tasinarak kurutma raflarina veya kurutma
makinelerine gbnderilerek tamamlanir. Bu maki-
neler diz bir tabla Uzerinde kalip, rakle ve siyirici
olacak sekilde dizenlenmistir. Baski kalibi, motor
sayesinde tablaya dogru otomatik olarak asagiya
iner ve ardindan rakle, ileri geri hareketiyle baskiyi
gerceklestirir. Baski tablasi Uzerinde hava delikleri
mevcuttur. Bu deliklerden vakumlanan hava saye-
sinde baski malzemesi tablaya tutunur ve baskida y
kayma yapmasi 6nlenmis olur. Gérsel 1.144: Yari otomatik serigrafi baski makinesi

Makineler, 50x70 cm veya 70x100 cm ebadinda bulunan Urtnlere baski yapabilir. Bu makinelerin daha
buylk ebatlardaki Urlinlere de baski yapabilen gesitleri vardir. Saatte 500-600 adet baski hizina ula-
sabilir. Bu makinelerde murekkep, boya, lak, vernik baskisi rahatlikla yapilabilmektedir. Renk sayisi
makinenin marka ve modeline gbre degismektedir.

Yar1 Otomatik Serigrafi Baski Makinelerinin Caligma Sistemi: Baski operatdr(i, baski malzemesini
elle baski tablasi tizerine yerlestirir ve ardindan kalibin baski materyali Gzerine inmesi i¢in altta bulunan
pedala basarak baskiyi gerceklestirir. Pedala basildiginda kalip otomatik olarak baski tablasi Gzerine
iner ve rakle ileri geri hareket ederek baskiyi gerceklestirir. Rakle, baskiyi gerceklestirip geri cekilirken
siyirict bir sonraki baski icin murekkebi elegin Uzerine yayar. Bu slire¢ otomasyon sistemi tarafindan
senkron bir bicimde yonetilir. Baski gerceklegince kalip otomatik olarak yukari kalkar ve operatér basilan
malzemeyi alarak isin 6zelligine gére ya kurutma sergenine ya da kurutma makinesine isi yonlendirir.

Yari otomatik serigrafi baski makinesinde baski ig-
lem basamaklari séyledir:

* Baskiya hazir haldeki serigrafi baski sablonu
kalip yuvasina gbnyeli ve diizgln olacak sekil-
de yerlestirilir.

* Sablon kalip yuvasina sabitlendikten sonra ka-
lip sikistirma kollar sikistirihr (Gérsel 1.145).

Gorsel 1.145: Kalibin sikistiriimasi
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» Kalip ile baski alti malzemesi arasindaki yiikseklik ayari yapilir (Gorsel 1.146). Ylkseklik ayari rakle
basinci sonrasinda kalibin baski malzemesi Uzerinden kolay ayrilmasini saglar, malzemenin ipege
yapismasini dnler. Yikseklik ayari yapilirken kalibin baski alti materyaline temas etmemesine dik-
kat edilmelidir (Gérsel 1.147).

Gorsel 1.146: Kalip yukseklik ayari Gorsel 1.147: Kalip yukseklik ayar aparati

* Rakle takilip sikistirma vidalar sikilir (Gérsel 1.148). Rakle secilirken baski materyalinin sekli, cinsi,
materyal Uzerinde olusturulmak istenen murekkep kalinhgi gibi noktalar géz éniinde bulundurulmalidir.

* Siyirici takilip sikistirma vidalar sikilr (Gérsel 1.149).

Gorsel 1.148: Raklenin takilmasi Gorsel 1.149: Siyiricinin takilmasi

* Poza ayari icin basilacak gértntunin filmi, baskinin gelecegdi yer dikkate alinarak baski materyali
Uzerine sabitlenir ve kenarlarindan bantlanir.

+ Uzerine film sabitlenmis olan baski materyali baski tablasi izerine yerlestirilir.

* Poza ayari yapilirken baski materyalinin tablada kaymamasi icin baski tablasinin vakumu agilir.




1. Ogrenme Birimi
p— DUZ YUZEYLERE BASKI

* Baski kalibi, kontrol panelindeki asagi yon tusu kullanilarak baski tablasi Gzerine indirilir. Baski ka-
libr ile filmin Gst Gste oturup oturmadigi kontrol edilir (Gérsel 1.150).

* Filmle kalip ¢akistirildiktan sonra baski malzemesinin kenarlarina poza bantlari yapistiriir (Gérsel 1.151).

* Poza ayari bitince poza ayarinda kullanilan film kaldirihr.

Gorsel 1.150: Kalip ve filmin cakistiriimasi Gorsel 1.151: Pozalarin yapilmasi

* Rakle ve siyiricinin kalip Gzerindeki hareket alani sensoérler ile ayarlanir (Gérsel 1.152). Sensér
ayarinda baski alani dikkate alinir (Gorsel 1.153). Sensorler, yaklasik olarak elekte isin basladigi ve
bittigi yere onar santimetre uzakta olacak sekilde ayarlanir.

Gorsel 1.152: Rakle sensor ayari Gorsel 1.153: Siyirici sensor ayari
* Raklenin ve siyiricinin basing ayari yapilir (Gorsel 1.154). Raklenin ve siyiricinin baski materyaline uy-
gulayacagi basin¢ dogrudan baski kalitesini etkilediginden basing ayarinin ¢ok hassas yapilmasi gerekir.

* Raklenin aci ayar yapilir (Gérsel 1.155). Raklenin agisi baski alti malzemesine gegcen murekkep
miktarini direk etkilediginden raklenin agisi dogru yapiimalidir.

Gorsel 1.155: Rakle aci ayari
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* Baski materyalinin ylizey 6zelligine ve orijinalin rengine uygun murekkep segcilir (Gérsel 1.156). Bas-
ki yapilacak ortamin dzelliklerine gbére mirekkebe yardimci maddeler eklenerek mirekkep baskiya
hazir hale getirilir (Gérsel 1.157).

Gorsel 1.156: Orijinale uygun mirekkep se¢me Gorsel 1.157: Murekkep hazirlama

* Hazirlanan murekkebin rengi kontrol edilir (Gérsel 1.158). Orijinalin rengi ile karsilastirilir (Gérsel 1.159).

Gorsel 1.158: Rengin test ediimesi Gorsel 1.159: Baski ile orijinalin karsilastiriimasi

* istenilen kivamda ve renk tonunda hazirlanan serigrafi mirekkebi, isin direkt Gstiine gelmeyecek
sekilde kalibin Gzerine dokdlir (Gorsel 1.160).
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* Prova baskisi icin makine tekli baski moduna alinir.

* Baski malzemesi hazirlanir (Gorsel 1.161). Basilacak malzemeler makineye rahatlikla besleme ya-
pilabilecek mesafede bir masa Uzerine yerlestiriimelidir (Gérsel 1.162).

Gorsel 1.161: Baski malzemesinin hazirlanmasi Gorsel 1.162: Besleme yapma

* Kalbi yukari kaldirip basilacak malzeme pozaya oturtulur (Gérsel 1.163). Baski alti malzemesini
pozaya oturturken kaymamasina ve bukilmemesine dikkat edilmelidir (Gérsel 1.164).

Gorsel 1.163: Baski malzemesinin pozaya oturtulmasi Gorsel 1.164: Baski malzemesinin hatali yerlestiriimesi

* Baski pedalina basilarak baski islemi gerceklestirilir (Goérsel 1.165).

* Birkag adet prova baski yaptiktan sonra numuneler orijinal ile kargilagtirilir. lyi bir 1gikta renk, ton ve
baskida olusabilecek hatalar kontrol edilir (Gérsel 1.166).

Gorsel 1.165: Baski pedali Gorsel 1.166: Baski kontrolu
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* Kalip baski materyali Gzerinde istenen yere oturmuyorsa kalibin hassas ayarlari yapilir. Carpikhk
ayar vidasindan carpiklik ayari yapilarak ayar vidasi sikistirilir (Gérsel 1.167). Baski tablasi tizerin-
den sag-sol kaydirma ayari yapilir (Gérsel 1.168).

Gorsel 1.167: Baski carpiklik ayari Gorsel 1.168: Sag-sola kaydirma ayari
* Gerekli ayarlamalar yapildiktan ve prova baskida istenen sonu¢ elde edildikten sonra numaratér
sifirlanarak seri baskiya gecilir.

* Baski islemi sirasinda rakle baskiyi gerceklestirip geri cekilir (Gérsel 1.169: a). Bu sirada siyirici bir
sonraki baski icin murekkebi elegin Uzerine yayar (Goérsel 1.169: b).

Gorsel 1.169: Baski sirasinda raklenin ve siyiricinin hareketi

* ise uygun kurutma yéntemi secilip basilan numuneler kurutmaya génderilir (Gérsel 1.170).

* Baski sonrasi elegin Uizerindeki artik mirekkep alinarak kalip, kurumasina firsat verilmeden uygun
temizleyicilerle temizlenir. Fazla mirekkep alinarak mirekkep kutusuna konur (Goérsel 1.171).

VW4

Gorsel 1.170: Baskisi biten islerin kurutma bandina génderilmesi Gorsel 1.171: Kalibin temizlenmesi
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* Baskisi biten kalip, rakle ve makine uygun kimyasallarla temizlenerek kurutulur.

* Kuruyan kalip ve rakle yerlerine kaldirilir.

1.2.4.4. Tam Otomatik Makine ile Serigrafi Baski Yapma

Tam otomatik serigrafi baski makineleri, basilacak trlnlerin makineye ylklenmesi sonrasinda baski, ku-
rutma ve istifleme islemlerini otomatik olarak gerceklestiren makinelerdir (Gorsel 1.172). Tam otomatik
serigrafi baski makineleri genellikle k&git, karton ve plastik esasli Grunlerin baskisinda tercih edilir. 400 g/m?
kalinhga kadar olan Urtnlerin baskisi icin uygundur. Hacimli Grinlerin baskisina uygun degildir.

Gérsel 1.172: Tam otomatik serigrafi baski makinesi

Tam otomatik makineler, 50x70 cm veya 70x100 cm ebadinda olan Urlinlere baski yapabildigi gibi bu
makinelerin daha biylk ebatlardaki Griinlere de baski yapabilen cesitleri vardir. Saatte 500-800 adet
baski hizina ulagabilir. Bu makinelerde murekkep, boya, lak, vernik baskisi rahatlikla yapilabilmektedir.
Renk sayisi, makine marka ve modeline gére degismektedir.

Tam otomatik makineler dort bélimden olusur:

a) Giris Unitesi: Baski yapilacak malzemenin makineye yiklendigi bélimdiir. Bu bélimde giris asan-
sOru tablasi ve Urlnlerin makineye girisini saglayan emici Ufleyiciler, ayirici tirnaklar, yaraticu seritler,
bilyeler, poza ve metal seritler bulunmaktadir. Girig Unitesinin ana islevi basilacak urtinlerin baskiya ayni
hizada ve senkron bir sekilde duraksamadan girmesini saglamaktir.

Giris Asansérii: Giris asansOriinde baski malzemelerinin havalandirildiktan sonra makineye yUk-
lenmesi icin genellikle ahsaptan yapilmis tablalar bulunur. Tabla baski esnasinda otomatik bir bi-
cimde ylkselebilecegi sekilde tasarlanmis bir dizenege sahiptir.

Yiklenen tabakalarin hizali bir bicimde makineye girebilmesi igin 6n destek demirleri, yan destek
demirleri ve arka destek cubugu bulunur. On destek demirleri, tabla tizerindeki kagitlarin giris asan-
soriinde tablaya dayanmasini saglar. Yan destek demirleri, k&gidi her iki yandan destekleyerek
saga sola kaymasini dnler. Arka destek cubugu ise tablaya yuklenen k&gidin arka tarafa kaymasini
ve kagit istifinin bozulmasini engeller.
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Giris asansoriinde basilacak kagitlarin arasina hava vererek tabakalarin birbirinden kolay ayriima-
sini ve kagitlarin baskiya tek tek girmesini saglayan ufleyici, emici ve ayirici tirnaklar bulunur.

+ Ufleyici: Ufleyici deliklerinden gelen hava ile kagit tabakalari birbirinden ayrilir.

+ Emiciler: Ufleyicilerin havalandirdigi tabakalari hava gliciiyle emerek ileri dogru yiritiicl se-
ritlerin ve bilyelerin oldugu hareketli bélime tasir.

* Ayirici Tirnaklar: Tabakalarin arka kismina basing¢ uygulayarak makinenin ¢ift kagit almasini
engellemek icin kullanilir. Ust Gste konulmus metal seritlerden olusur.

Yiriiticu Seritler: Hareketini kiigik motordan alan ve 6zel bir kumastan Uretilmis seritler baski
malzemelerinin makine Uzerinde hareket etmesini saglar. Basilacak kagitlarin pozaya kadar diuz-
gun ilerlemesini saglar. Baski malzemesinin boyutuna goére ayarlanabilir.

Bilyeler: Tabakalarin tizerine bir miktar basing uygulayarak saga sola sapmadan ve uglari kivrilma-
dan tabakalarin baski kazanina ulagsmasini saglar. Bu bilyelerin, baski malzemesinin cinsine gére
ebat ve agirliklari degistirilebilir.

Poza: Tabakalarin baskiya ayni hizada girmesini, baskida ayarsizlik olmamasini saglar. Uzerinde
bulunan metal tekerlek ile tabakayi icindeki sipere dogru ¢ekerek hizalanmasini saglar.

Metal Aparatlar: Pozadan gecen tabakanin, baski kazani tutucu tirnaklari tarafindan tutulmasina
yardimci olur. Tabaka uclarinin yukari kalkmasini engelleyerek tutucu tirnaklarin rahatlikla tabakayi
kavramasina yardimci olur.

b) Baski Unitesi: Baski kazani, kalip ile rakle ve boya siyirma aparatinin bulundugu bélimdiir. Giris
Unitesi vasitasiyla baski Unitesine tagsinan baski malzemesi baski kazani Uzerinde bulunan tutucu tir-
naklar tarafindan tutulur. Dairesel hareket yaparken lzerinde bulunan kalip, rakle yardimiyla boyayi
baski materyaline aktarir. Béylelikle baski islemi ger¢eklesmis olur. Baski kazani yarim dairesel donis
hareketini yaparken kalip bastan sona ileri geri hareket eder; bu esnada rakle ve siyirici sabittir.

Baski Kazani: Yarim daire seklinde celik yiizeyi piriizsiiz bir kazandir. Uzerinde tutucu tirnaklar
bulunur. Bu tirnaklar baski malzemesini baskiya tasimaya yarar.

Kalip Sasesi: Kalibin takilacagi kalip sasesi standarttir. Bazi makine modellerinde kalip sasesi
baski kalibi él¢iistine gére ayarlanabilir niteliktedir.

Rakle: Rakleler siparisin 6zelliklerine ve kullanilan marekkebin, boyanin veya lakin tirtine gore de-
gismektedir. Rakle, kalip Gzerinde asagi yukari hareket ederek baski esnasinda kaliba temas eder.
Bu asagi yukari hareket, pistonlar yardimiyla gerceklesir.

Siyirici: Mirekkebin kalip tizerinde esit miktarda dagiimasini saglar ve mirekkebin kurumasini én-
ler. Rakle baski esnasinda asagi iner ve kalip geri ¢ekilirken yukari ¢ikar. Rakle yukari ¢iktigi anda
styirici bir sonraki baski icin murekkebi tekrar kalibin Gzerine homojen bicimde yayar. Siyiricilar,
purizsuz metal bir ylizeye sahiptir. Rakleyle art arda durur ve sirayla ¢algir.

¢) Kurutma Unitesi: Baski (nitesinden ¢ikan basilmis Grinler, yritiici seritler vasitasiyla kurutma
Unitesine gelir. Burada 1s1 ve 1sik sistemleri vasitasiyla kurutulur. Makinede hem i1s1 hem de 11k kurutma
sisteminin bulunmasinin nedeni farkh tirde kuruyan mirekkep ve boyalardir.
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d) Cikis Unitesi: Baski tnitesinden cikan basilmis driinler, yiritiic seritler vasitasiyla kurumus bir
sekilde cikis Unitesine gelir. Cikis Unitesinde bulunan asansér tablasinin izerine diser. Baski devam
ederken basilan kagitlar burada istiflenir. Bu esnada sag, sol ve arka kisimda bulunan toplayicilar saye-
sinde kagitlar Ust Uste ve dagiimadan toplanir.

Tam Otomatik Serigrafi Baski Makinelerinin Calisma Sistemi: Giris Unitesine yiklenen baski mal-
zemesi ¢esitli aparatlar yardimiyla baski Unitesine dogru tasinir, baski Unitesine girmeden énce poza
yardimiyla hizalanir. Pozadan gecen baski malzemesi, baski kazani tutucu tirnaklan tarafindan tutula-
rak baski kazaniyla baski kalibi arasindan gecerken baski islemini gerceklestirir. Baski sirasina baski
kalibi ileri geri hareket ederken rakle ve siyirici sabittir. Baski esnasinda rakle, kaliba basing uygulaya-
rak mirekkebin baski malzemesine ge¢cmesini saglar. Baskidan ¢ikan malzemeler, makinenin hemen
devamindaki dusus tablasi Gzerinden (hareketli seritler yardimiyla) kurutma tnitesine dogru yoluna de-
vam eder. Kurutma Unitesinde, 1s1 ve 1sik yardimiyla kuruma islemi gerceklestikten sonra hareketli bant
sistemi yardimiyla ¢ikis Unitesi, asansérliine gelir. Burada sol, sag ve arka destek aparatlari sayesinde
duzgin bir bicimde istiflenerek baski islemi tamamlanmis olur.

Tam otomatik serigrafi baski makinesinde baski islem basamaklar sdyledir:

* Baski alti malzemesi havalandirildiktan sonra makas ve poza ydnlerine dikkat edilerek pozali bir se-
kilde giris asansorlne yerlestirilir (Gorsel 1.173). Kagitlar, makas yoninde ve 6n destek demirlerine
dayanacak sekilde yUklenir (Gérsel 1.174).

Gérsel 1.173: Kagit yikleme Gérsel 1.174: Kagitlarin 6n destek demirlerine dayanmasi

* Baski altt malzemesinin 6lcisine gére giris asansorl yan destek demirleri ayarlanir. Yan destek
demirleri, yuklenen k&gitlara hafifce temas edecek sekilde ayarlanir.

* Giris asansorine yerlestirilen baski alti malzemesi, emicilerin oldugu seviyeye yukseltilir (Gorsel 1.175).

* Emici ve Ufleyicilerin hava ayarlari, basilacak malzemenin ¢zelliklerine gére ayarlanir (Gérsel 1.176).

Gorsel 1.175: Asansoériin asagi yukari yonli hareket ettiriimesi Gorsel 1.176: Emici Ufleyici hava ayarlarinin yapilmasi
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* Arka destek ayagi tabakalarin geriye kagmasini engelleyecek sekilde ve tabakalarin izerine 1 cm
basacak sekilde sabitlenir (Gérsel 1.177).

* Giris asansoru tirnaklarinin konum ve agi ayari yapilir.

* Tabakalarin baski yolunda ilerleyebilmesi icin tekerlek, bilye ve serit ayari yapilir (Gorsel 1.178).

Goérsel 1.177: Arka destek ayaginin ayarlanmasi Goérsel 1.178: Tekerlek, bilye ve serit ayari

* Makine manuel modda calistiriip tabakanin aralikli olarak ilerlemesi saglanir. Tabaka poza hizasina
geldiginde makine durdurulur (Gérsel 1.179).

* Poza sikistirma vidasi gevsetilerek poza, tabakay rahatlikla cekebilecek sekilde ayarlanir ve poza-
nin vidasi sikistirilir (Gérsel 1.180).

Gorsel 1.179: Tabakanin pozaya gelmesi Gorsel 1:180: Poza vidasinin sikilmasi

* Makine tekrar manuel modda aralikli ¢alistirilarak tabakanin ilerlemesi saglanir (Gorsel 1.181).

* ilerleyen tabakanin siperlere oturmasi ve makaslar tarafindan tutulmasi gézlemlenir (Gérsel 1.182).
Makaslarin tabakayi tutmasi ve ilerlemesinde sorun varsa bilye ve serit ayarlari gézden gegirilir.

Gorsel 1.181: Tabakanin ilerletiimesi
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* Baskiya hazir haldeki sablon, kalip yuvasina yerlestirilir (Gorsel 1.183: a). Sablonun kalip yuvasina
tam oturdugundan emin olunmalidir (Gérsel 1.183: b).

Gorsel 1.183: Kalibin takiimasi

* Kalip yuvasinin yaninda bulunan kollar kullanilarak sablon sikistirilir (Gérsel 1.184: a). Sablonun
iyice sikistigindan emin olunmahdir (Goérsel 1.184: b).

a b

Gérsel 1.184: Kalibin sikistiriimasi
* Basilacak isin 6zelligine uygun rakle ve siyirici takilip vidalar sikilir (Gérsel 1.185).

* Poza ayari icin makine manuel modda aralikli sekilde ¢alistinlir. Tabaka makaslar tarafindan tutul-
dugunda makine durdurulur (Gérsel 1.186).
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* Kalip sikistirma kollari gevsetilir (Gorsel 1.187).

* Makine manuel modda calistirilip tabaka yavasca ilerletilir ve kalip tzerindeki goriintiinun tabakada
istenilen yere gelmesi saglanir (Gérsel 1.188).

Gorsel 1.187: Kalip sikistirma kolunun gevsetilmesi Gorsel 1.188: Tabakanin baski ayarinin yapilmasi

* Baskinin tabaka Uzerinde istenen yere gelmesi saglandiginda kalip sikistirma kollari tekrar sikilir
(Gorsel 1.189).

* Kalip yukseklik ayari yapilir (Gérsel 1.190).

Gorsel 1.189: Kalip sikistirma kollarinin sikilmasi Gorsel 1.190: Kalip ylikseklik ayar

* Raklenin basing ve agi ayari yapilir (Gorsel 1.191)

* Basilacak ise gére murekkep hazirlanir (Gérsel 1.192).

Gorsel 1.191: Rakle basing ayari Gorsel 1.192: Murekkebin hazirlanmasi
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* Hazirlanan mirekkep kalibin Gzerine dokulir (Gorsel 1.193).

* Makine baski moduna alinip birkac adet prova baski yapilir (Gorsel 1.194).

Gorsel 1.193: Murekkebin kalip Gzerine dékilmesi Gorsel 1.194: Prova baski

* Baski sonucuna gore raklenin basing ayari gézden gegirilir.

» Baskidaki ayarsizliklar gidermek icin kalip hassas ayari kalip ¢arpitma ayar kollari vasitasiyla ya-
pilir (Gorsel 1.195).

* Baskinin saga ya da sola kaydiriimasi gerekiyorsa hassas ayari baski tablasi Gzerinden yapilir
(Gorsel 1.196).

Gérsel 1.195: Kalip hassas ¢arpitma ayari Gérsel 1.196: Kalip hassas sag-sol ayari

» Kurutma Unitesi aktif hale getirilir (Gérsel 1.197).

* Cikis asans0ri yan destek demirleri ayarlanir (Gorsel 1.198).

Gorsel 1.198: Cikis Unitesi
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* Makineyi tekrar calistirip birka¢ adet daha prova baski yapilarak renk ve ton ayarlari kontrol edilir.
* Numaratér sifirlanarak seri baskiya gegilir (Gorsel 1.199).
* Belirli araliklarla numune alinarak baski strekli kontrol edilir.

* Basilan igler ¢ikis asansérinden alinarak temiz bir yerde istiflenir (Gérsel 1.200).

Gérsel 1.199: Baski islemi Gérsel 1.200: istifleme

* Baski bittiginde makine kapatilir ve kalip sékdlir (Gorsel 1.201).

* Baski sonrasi elegin Uzerindeki artik murekkep alinarak kurumasina firsat vermeden uygun temizle-
yicilerle temizlenir. Fazla mirekkep alinarak murekkep kutusuna konur (Gérsel 1.202).

* Baskisi biten kalip, rakle ve baski kazani uygun kimyasallarla temizlenerek kurutulur.

* Kuruyan kalip ve rakle yerlerine kaldirilir.

Gorsel 1.201: Kalibin sokilmesi Gorsel 1.202: Kalibin temizlenmesi

1.2.5. Serigrafi Baskida Olusabilecek Sorunlar ve Nedenleri

Serigrafi baski sisteminde baski kalitesini etkileyen bircok faktér vardir. Bunlar kalibin yapisi ve hazir-
lanisi, mirekkebin ézellikleri, baski alti malzemesinin 6zellikleri, kullanilan baski makinesinin 6zellikleri
olarak siralanabilir. Bu faktérlerin dogru ayarlanmasi ve kullaniimasi baski kalitesi ile surekliligini arttirir.

Serigrafi baskida olusabilecek sorunlar ve nedenleri sunlardir:

* Baski aninda bekleme gerektiginde ac¢ik gdézeneklere boya akmigsa alta gecen boya miktar artaca-
gindan yayilma ve tagsma olacaktir.

* Cercevenin zayif olmasi, mengeneye iyi baglanmamasi ve ipegin cok gevsek gerilmesi baskilarda
kaymalara ve bozulmalara neden olur.
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* Elegin yikseklik ayari iyi ayarlanmazsa murekkebin viskozitesi veya baski hizi fazla olursa baski
sirasinda elek, baski alti malzemesi Uzerine yapisabilir.

* Mirekkebin kivami ¢ok ince olursa baski sirasinda murekkep basiimasi gereken yerlerin disina
dogru tasma yapabilir.

Basilacak alanla elek cergcevesi arasinda yeterli mesafe olmamasi baskinin ¢erceveye yakin olan
yerlerinin boya almamasina neden olur.

* Elegin gdzenekleri blylk segcilirse is Ustinde kalin bir boya tabakasi olusur ve kurumasi zorlagir.
Elek numarasi ¢cok buyukse gézeneklerden yeterince boya gecmez ve baski altt malzemesi Ustliinde
g6runtd tam olusmaz.

Baski sirasinda birden fazla kez rakle cekilirse baskida kayma ve ciftleme problemleri olur.

* Elek Gzerinde toz ve yag kalirsa baskida balikgézi gérintiisi olacaktir. Elekteki toz bir stingerle
silinebilir. Ancak sablondaki hata ¢cok fazlaysa ve géruntlyu etkiliyorsa sablon temizlenmeli, yagdan
arindiriimali ve emulsiyonla kaplanmalidir.

Baski sirasinda mesafe ayari dogru yapiimamis ve elek gevsek baglanmissa veya mirekkep cok
yapiskan olursa elegin alt kismi baski alti malzemesine yapisir.

* Baskidan 6nce elek duzgin sekilde temizlenmezse goérintinin bazi alanlari yazdirilamayabilir
veya istenmeyen goruntiler ortaya cikabilir.

Baski sirasinda ara verilirse baski mirekkebi, elek Gzerinde kuruyabilir ve elegi tikayabilir. Bu du-
rumda baskiya devam etmeden dnce kalip ¢ikariimali, sabunlu su ile yikanip kurutulmalidir.

1.2.6. Baski Sonrasi Temizlik

Serigrafi baski iglemi bittiginde ilk olarak baskisi biten kalibin Gzerindeki murekkep alinarak kutusuna
konur (Goérsel 1.203). Daha sonra mirekkep ve kimyasallara direkt temas eden kalip, rakle ve baski
makinesi temizlenir (Gdrsel 1.204). Baski sonrasi temizlemede kullanilan bu maddeler icerdikleri kim-
yasallara gore tehlikeli atik ve madde 6zelligi gosterir. Bu nedenle Urunlerin kullanim talimatlarina uyul-
mali, yeterli miktarda bir bez yardimiyla uygulanmalidir. Ugucu olan bu maddeler kullanilirken ortam iyi
havalandirniimali, koruyucu eldiven ve gézluk kullaniimalidir.
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1.2.6.1. Kalip Temizligi

Serigrafi baski sisteminde, baskisi bitmis kalip te-
mizlenerek yipranana kadar tekrar tekrar kullanila-
bilir. Kalibin dmrinu uzatmak icin dikkat edilmesi
gereken 6nemli noktalardan biri de iyi bir sekilde te-
mizlenmesidir. Serigrafi baski sisteminde baski ya-
pildiktan sonra kalip Gzerindeki fazla mirekkep bir
spatula ile toplanarak kutusuna konulmali ve kalip
temizlenmelidir (Gorsel 1.205). Kalip ve rakle (ize-
rinde kesinlikle mirekkep kalintisi birakilmamalidir
(Gorsel 1.206). Kenara yapistirilan bantlar da iz
yapmamasi i¢cin pamuklu bezle silinmelidir (Gorsel
1.207). Elek Gzerindeki murekkepler iz birakmaya-
cak sekilde temizlenmelidir.

Gorsel 1.206: Kalibin Ustindeki fazla mirekkebin alinmasi Gorsel 1.207: Kalibin silinmesi

Miirekkebin Temizlenmesi: Baski sonrasi ipekte kalan artik mirekkep, mirekkebin ézelligine uy-
gun temizleyicilerle temizlenir. Temizleme islemi, ipegin uzun sire kullanilabilmesi icin titizlikle ya-
piimalidir. Selllozik mlrekkep, seliilozik tinerle; sentetik ya da yari sentetik mirekkep ise sentetik
tiner veya terebentinle temizlenir. MUrekkebi temizlemek igin icinde ipegi yirtacak artik madde olma-
yan iplik artiklari, bez ya da pamuk kullanilabilir. Temizleme aninda dikkatli olmak, ipegi yirtmamak
ve yipratmamak gerekir.

Piyasada kullanilan mirekkebin tiriine gére (su bazl, solvent bazli, UV bazh veya plastisol vb.) Gretil-
mis murekkep temizleme kimyasallari bulunur. Mirekkep temizleyiciler, mirekkebin baz yapisini incelt-
me 6zelligine sahiptir. Kullanilan temizleyici emulsiyona etki etmemelidir. EmiUlsiyona etki eden tinerler,
emulsiyonunun yapisini degistirip sertlesmesine ve ipekten sékilmemesine neden olabilir. Tiner, alkol,
solvent gibi ugucu 6zellikteki temizleyicilerle ¢calisilirken is saghgi ve givenligi kapsaminda ortamin ha-
valandiriimasina 6zen gdsterilmeli, koruyucu goézltk ve eldiven kullaniimalidir.

Emiilsiyon Sékme islemi: Daha 6nce kullaniimis sablon tekrar kullanilacak ise emiilsiyonun sékilmesi
gerekir. Emulsiyon temizleme isleminde emtilsiyon temizleyicileri kullanilir. Emulsiyon sékiculer kullani-
ma hazir sivi ya da toz halde bulunur.
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Emulsiyon séklcl kimyasal, temiz bir bezin Gzerine dokulir (Goérsel 1.208). Kalibin her iki yizi bu
bez ile silinir (Gorsel 1.209). 2-3 dakika bekletildikten sonra tazyikli su ile ipek emdilsiyondan arindirlir
(Gorsel 1.210). Baski kalibinin ¢ok kullaniimis veya bekletilmis olmasi, baski esnasinda kalibin, emdil-
siyonu etkileyen tinerlerle silinmesi veya kullanilan mirekkep icinde emdulsiyonu etkileyen ¢éziculerin
bulunmasi sékmeyi zorlastirabilir.

Gorsel 1.209: Kalibin emulsiyon sokuct ile silinmesi

Golge Giderici: Murekkep temizleyiciyle temizlen-
mis kalipta arta kalan murekkep lekesi ve artiklarin
temizlenmesi i¢in kullanilir. Kalp yikandiktan sonra
bazi bdlgelerde kalan emdlsiyon artiklari, gbze-
nekleri kapatabilir. Bu durumda tikali gbzenekler,
goblge silici kimyasal kullanilarak acilir. Gélge silici
kimyasal kapali g6zeneklere her iki taraftan fircayla
surulur ve ovulur, silinen bélge bol su ile yikanarak
kurutulur.

Gorsel 1.210: Kalibin basingh su ile yilkanmasi

1.2.6.2. Rakle Temizligi

Baski bittikten sonra kullanilan rakle, temizlenerek mirekkepten arindiriimalidir. Rakle Gzerinde biriken
murekkep, plastik spatula yardimiyla siyrilarak sonradan kullaniimak Uzere kapali bir kaba alinir. Rakle
Uzerindeki kurumus murekkep, raklenin esnekligine ve siyirma kisminin ylzeyine zarar verir. Kullanilan
murekkep turune gore rakle temizleyici kullaniimalidir. Su bazli murekkeple yapilan baskilardan sonra
rakle, suyla temizlenir. Solvent bazli mirekkeplerle yapilan baskilardan sonra ise genellikle ¢ézlcu et-
kisi yuksek olan selllozik tiner kullanilir. Rakle temizlemek icin kullanilacak kimyasal, pamuklu bir beze
dokulerek uygulanmalidir (Goérsel 1.211). Rakle sonraki baskida da kullanilacaksa sékmeden makine
Uzerinde temizligi yapilabilir (Gorsel 1.212).

Gorsel 1.211: Raklenin silinmesi
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Rakle Bakimi: Lastik veya kauguktan imal edilen raklenin agiz kisimlari cok ¢abuk deforme olur. Bozu-
lan rakle de baski esnasinda bir¢ok problem yaratabilir. Raklenin siyirici kisminda bulunan kauguk veya
politiretan malzeme zamanla sertlesir ve uzun sureli solvent etkisi altinda kalarak dalgal ve dengesiz bir
héle gelir. Bu nedenle raklenin sik sik bilenmesi ve kenarlarinin keskin, temiz ve bir yere degmeyecek
sekilde raflarda korunmasi gerekir. Baskida murekkebin baski alti malzemesi Gzerine esit olarak dagil-
masini saglamak i¢in raklenin bakimi diizenli bir sekilde yapiimaldir. Baski isleminden sonra raklenin
mutlaka temizlenmesi ve kurutulmasi gerekir.

Baski isleminden sonraya rakleye yapilmasi gereken islemler sunlardir:
* Baskidan sonra rakleler Gzerinde murekkep ile birakilmamalidir.

* Raklenin kenarlarinda ve yanlarinda baskinin kéti ¢ikmasina neden olacak herhangi bir leke ve
¢izik olmamaldir.

Rakleler temizlenirken daima yumusak bez kullaniimahdir.

* Lastik ve kaucuk kisim higbir yere degmeyecek sekilde raflara yerlestiriimelidir.
* Agiz keskinligini kaybeden rakle lastikleri bilenmeli ya da degistiriimelidir.

* Depo ortaminin sicakhgi 18 °C ile 24 °C arasinda olmalidir.

* Temizligi yapilan rakleler 24 saat icinde bagka bir baski i¢in kullaniimamalidir.

Raklenin Bilenmesi: Raklenin bilenmesi i¢in rakle bileme makinesi kullanilir. Rakle tezgéh Uzerinde
hizli bir motor ve bu motorun miline bagh 6zel elmas bicaklar vasitasiyla altina yerlestirilen raklenin agiz
kismini bileyerek keskinlestirir. Bileme sirasinda meydana gelen ¢capaklari vakum ile ¢alisan bir stipurge
vasitasiyla emilir.

1.2.6.3. Makine Temizligi

Serigrafi baski icin kullanilan serigrafi baski tezgah ve makinelerinin verimli ¢alismasi, tretimin sorun-
suz ve kaliteli bir bicimde devam etmesi icin makinelerin bakim ile temizliginin diizenli yapiimasi gerekir.
Baski sonrasinda makine Uzerinde kalabilecek mulrekkep lekesi yapilacak yeni baskida baski materyal-
lerinin kirlenmesine sebep olabilir. Bu sebeple kullanilan makinelerin bir sonraki baskiya hazir olmalari
icin makineler baski sonrasinda temizlenmelidir. Makine ya da tezgéh temizliginde genellikle temizleme
solventleri, sentetik tiner vb. murekkep inceltici kimyasallar tercih edilir. Makine ya da tezgah temizligin-
de kullanilacak kimyasallar pamuklu bezle uygulanir (Gérsel 1.213).
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1.4. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Dz YUzeye Serigrafi Baski Yapma

C 1 GOREV

| @ UYGULAMA !

1 SURESI .

! 3 ders saati : El tezgédhi kullanarak duz ylzeyli bir materyale serigrafi baski is-
B e . lemi yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol
| KULLANILACAK k listesindeki 6lcitlere gére degerlendirilecektir. Galismanizi yapar-

ARAC GEREC ken bu oélcutleri dikkate aliniz.

 Serigrafi el tezgéahi

* Baski alti malzemesi UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Kalip
* Rakle

* Baski sablonunu pozlandirarak baskiya hazir hale getiriniz.
* Serigrafi baski murekkebi :

« Serigrafi baski mijrekkebi: * Poza yapiminda kullanilacak malzemeleri hazirlayiniz.

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
' yardimci kimyasallari ! . o
! ! * Baski altt malzemesine gére rakle profili belirleyiniz.
. * Murekkep hazirlamak
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

icin kap
* Spatula TEKNiK OZELLIKLER
* Temiz bez + Sablon ebadi: 35x50 cm

* Temizleme kimyasallari « Baski alti malzemesi: 350 gr/m2 PVC

1
1
1
1
1
1
1
1
1
* Emililsiyon sokucu 1 o Gaze bezi: 90'lik
1
1
1
1
1
1
1
1
1

* Defter * Murekkep: Solvent bazl
* Kalem
. Silgi
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! * Pozada kullanilan malzemenin baski alti malzemesinden kalin olmamasina dikkat ediniz.
* Mirekkebi hazirlarken baski yapilacak malzemenin 6zelliklerini dikkate aliniz.
* Kalip saseye takilirken vidalar iyi sikilmalidir.
* Rakle, iki elin parmaklari ile kavranarak ve 75° egimle tutularak uygun bir basingla ve dizenli bir

sekilde cekilmelidir.

* Kullanilacak rakle baski alanindan buyuik olmaldir.
g% f} iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha yonergelerine uyunuz.




1. Orenme Birimi

DUZ YUZEYLERE BASKI

islem Basamaklari

1. s saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énliguna giyiniz.

3. Uygulamaya iligkin hazirhk calismasini yaparak arac gereci hazirlayiniz.
4

Baskiya hazir hale getirilen sablonu baski tezgahina gényeli ve diizgiin olacak sekilde baglayiniz
(Gorsel 1.214). Sablonu tezgaha sabitlenirken 6nce sabitleme vidalarini aginiz ve kalibi yerlestire-
rek vidalayiniz.

5. Taktiginiz kalibi kontrol ediniz (Gérsel 1.215).

Gorsel 1.214: Kalip takma Gorsel 1.215: Takilmis kalibin kontrolu

6. Baskiyapilacak materyale gore kalipla baski yizeyi arasindaki yiksekligi ayarlayiniz (Gorsel 1.216).
YUkseklik ayarini yaparken ipegin materyale temas etmemesine dikkat ediniz (Gérsel 1.217).

Gorsel 1.216: Yukseklik ayar Gérsel 1.217: Yikseklik ayar

7. Basilacak isin filmini, baskinin gelecegi yeri dikkate alarak baski materyali Uzerine sabitleyiniz ve
kenarlarindan bantlayiniz.
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8. Uzerine film yapistirdiginiz baski materyalini baski tablasi tizerine yerlestiriniz (Gorsel 1.218).

9. Baski kalibini asagi indirerek kalibin tizerindeki gorint ile filmi Ust Uste oturtunuz (Gorsel 1.219).

Gorsel 1.218: Uzerine film yapistirilan baski materyalinin Gorsel 1.219: Kalip ile filmin Gst Uste oturtulmasi
tablaya yerlestiriimesi

10. Baski materyalini kaydirmamaya dikkat ederek baski tablasi Gizerine bantlayiniz (Gérsel 1.220).

11. Baski materyalinin kenarlarina gdre pozalari ayarlayiniz. Pozayi baski alti malzemesine iki nokta-
dan temas edecek sekilde ayarlayiniz.

12. Pozay! hazirladiktan sonra baski materyalini kaldiriniz.

13. Baski materyalinin ylUzey 6zelligine uygun mirekkebi seciniz. Baski yapilacak ortamin ézelliklerine
gore miirekkebe yardimci maddeler ekleyerek miirekkebi baskiya hazir hale getiriniz.

14. Parmak testi yaparak hazirladiginiz murekkebi orijinalle karsilastiriniz.
15. Baski yuzeyine uygun rakle seginiz.
16. Istenilen kivamda ve renk tonunda hazirladiginiz serigrafi mirekkebini isin direkt tstiine gelmeye-

cek sekilde elegin ustline doklniz (Goérsel 1.221).

Gorsel 1.220: Pozanin ayarlanmasi Gorsel 1.221: Murekkebin elek Gizerine dokilmesi

17. Baski materyalini makineye rahatlikla besleme yapilabilecek mesafede bir masa Uzerine yerlestiriniz.
18. Bir adet baski materyali alarak pozalara temas edecek sekilde tablaya yerlestiriniz.

19. Baski yapilacak sablon, baski materyali, murekkep, kullanilacak rakle; baski icin hazir héle getiril-
dikten sonra ilk olarak renk kontrolu i¢in numune baski yapiniz.

20. Rakle ile yeteri kadar murekkebi ayiriniz.
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21. Rakle genisligi kadar mirekkep yayiniz (Gérsel 1.222).
22. Elegi baski tablasinin lizerine indiriniz.

23. Rakleyi tek bir hareketle elege bastirarak ¢ekiniz. 75° edim ve yeterli basincla rakleyi kendinize
dogru cekerek mirekkebin tabladaki malzeme Uzerine gegmesini saglayiniz (Gorsel 1.223).

Gorsel 1.222: Mirekkebin rakle ile yayiimasi Gorsel 1.223: Raklenin ¢cekilmesi

24. Basilan isi kontrol ediniz (Gérsel 1.224).

25. Renk ve ton ayarlarinda uyusmazlik varsa renge mudahale ediniz.

26. Baskida yer yén ayarsizliklar (carpiklik) varsa hassas ayar kollari yardimiyla kalip ¢carpitma ayar-
larini yapiniz (Gorsel 1.225).

.

Gorsel 1.224: Basilan isin kontroli Gorsel 1.225: Carpiklik ayari

27. Kontroller sonucu orijinale uygunluk saglanmissa seri baskiya geginiz (Gorsel 1.226).
28. Belirli araliklarla numune alarak baskinin uygunlugunu kontrol ediniz.

29. ise uygun kurutma yéntemini secip basilan numuneleri kurutmaya génderiniz (Gorsel 1.227).
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30. Tum baski islemi bittikten sonra elekteki fazla miirekkebi aliniz. ipegin uzun sire kullanilabilmesi
icin mirekkepten cok iyi arindiriimig olmasi gerekir.

31. Rakle Gzerindeki fazla murekkebi aliniz.

32. Rakleyi temizleyiniz ve yerine kaldiriniz.

33. Baskisi biten kalibi sékiinuz.

34. Kalibin tGzerindeki mirekkebi temizleme kimyasali ile temizleyiniz.

35. Kalibin éniine ve arkasina emuilsiyon sdkiici uygulayiniz. Emulsiyonun sékllmesi icin bezle kalip
ylzeyini sivazlayiniz.

36. Kalibin iki yuzuna tazyikli suyla yikayiniz.

37. Kalibr kurumasi icin temiz bir yerde bekletiniz.

38. Kalip kuruduktan sonra saklama dolabina kaldiriniz.

39. Baskisi biten makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirlayiniz.

40. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldiriniz.

DUZ YUZEYE SERIGRAFi BASKI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1. Ig givenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iligkin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

3. Kalibi baski tezgahina bagladi.

4. Baski kalibi ile baski alti malzemesi arasindaki yukseklik ayarini yapti.

5. Pozayi baski altt malzemesine iki noktadan temas edecek sekilde ayarladi.

6. Murekkebi orijinale uygun sekilde hazirladi.

7. Ise uygun rakleyi secti.

8. Murekkebi elegin tzerine doktd.

9. Baski alti malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

10. Rakleyi uygun agi ve basingla ¢cekerek baskiyi yapti.

11. Numune baskiyi kontrol etti.

12. Kalibin carpiklik ayarini yapti.

13. Seri baskiya gecti.

14. Bastig isi kontrol etti.

15. Bastigi isi kurumaya gonderdi.

16. Kalibin lGzerindeki murekkebi temizledi.

17. Kalibin emulsiyonunu temizledi.

18. Rakleyi temizledi.

19. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirladi.

20. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlcutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

102




1. Ogrenme Birimi

DUZ YUZEYLERE BASKI

1.5. UYGULAMA

1

: UYGULAMA
! SURESI

: 3 ders saati

KULLANILACAK

ARAC GEREC

* Yari otomatik serigrafi
makinesi

* Baski alti malzemesi

* Kalip

* Rakle

* Serigrafi baski murekkebi

* Serigrafi baski miirekkebi
yardimci kimyasallari

* Murekkep hazirlamak
icin kap

* Temizleme kimyasali

* Temiz bez

* Emulsiyon sokucu

 Defter, kalem, silgi

UYGULAMA ADI: Diz Yuzeye Serigrafi Baski Yapma

GOREV

Yari otomatik serigrafi baski makinesini kullanarak diiz yizeyli bir
materyale baski uygulamasini yapiniz. Galismaniz, uygulamanin
sonunda verilen kontrol listesindeki dlcltlere gbre degerlendirile-
cektir. Calismanizi yaparken bu 0lcltleri dikkate aliniz.

UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Baski sablonu pozlandinlarak baskiya hazir hale getirilmis du-
rumda olmalidir.

* Poza yapiminda kullanilacak malzemeleri hazirlayiniz.

* Baski alti malzemesine gore rakle profili belirleyiniz.

TEKNiK OZELLIKLER

* Baski sablonu: 80’lik sentetik gaze

* Baski altt malzemesi: 250gr/m? kraft karton
* Mirekkep: UV bazli

* Makine: 60x70 cm

'DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - == = = = - - - — o o o oo e e e o oo oo oo m o m o - .

si dogru ayarlanmalidir.

* Pozada kullanilan malzemenin baski alti malzemesinden kalin olmamasina dikkat edilmelidir.
* Murekkep hazirlanirken baski yapilacak malzemenin 6zellikleri dikkate alinmalidir.

* Rakle secilirken baski materyalinin sekli, cinsi, materyal Gzerinde olusturulmak istenilen marekkep
kalinlig gibi noktalari gbz 6éniinde bulundurulmalidir.

* Raklenin ve siyiricinin baski materyaline uygulayacagi basing dogrudan baski kalitesini etkiledigin-
den basing ayari ¢cok hassas yapilmahdir.

* Raklenin acisi baski alti malzemesine gegen murekkep miktarini direkt etkilediginden raklenin agi-

* Baski alt malzemesi pozaya oturtulurken malzemenin kaymamasina ve bukilmemesine dikkat edilmelidir.

iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
* Uygulamay! 63retmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
aliniz, tedbirlere iliskin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. ls 6nliguna giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak ara¢ gereci hazirlayiniz.
4

Baskiya hazir haldeki serigrafi baski sablonunu gényeli ve diizgiin olacak sekilde kalip yuvasina
yerlestiriniz (Gorsel 1.228).

5. Sablonu kalip yuvasina sabitledikten sonra kalip sikistirma kollarini sikistiriniz (Goérsel 1.229).

Gorsel 1.228: Sablonu kalip yuvasina yerlestirme Gorsel 1.229: Kalip sikistirma kollarinin sikistiriimasi

6. Kalip ile baski altt malzemesi arasindaki ylkseklik ayarini yapiniz (Gorsel 1.230). Yikseklik ayari
yaparken kalibin baski alti materyaline temas etmemesine dikkat ediniz (Gorsel 1.231).

Gorsel 1.230: Yikseklik ayari aparati Gorsel 1.231: Yikseklik ayari

7. Rakleyi takiniz (Gérsel 1.232). Raklenin sikistirma vidalarini sikiniz (Gorsel 1.233).

Gorsel 1.232: Raklenin takiimasi
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8. Siyinciyr takip sikistirma vidalarini  sikiniz
(Gorsel 1.234).

9. Poza ayari yapmak igin basilacak isin filmini,
baskinin gelecegi yeri dikkate alarak baski
materyali Uzerine sabitleyiniz ve kenarlarindan
bantlayiniz (Goérsel 235).

10. Uzerine filmi sabitlediginiz baski materyalini
baski tablasi lizerine yerlestiriniz (Gorsel 1.236).

11. Poza ayari yapilirken baski materyalinin tabla-
da kaymamasi i¢in baski tablasinin vakumunu
aginiz.

Gérsel 1.235: Filmin materyal lzerine sabitlenmesi Gorsel 1.236: Tabla tizerine yerlestiriimesi

12. Kontrol panelindeki asagdi yon tusunu kullanarak baski kalibini, baski tablasi Gzerine indiriniz. Baski
kalibi ile filmin Gst Uste oturup oturmadigini kontrol ediniz (Gorsel 1.237). Filmle kalibin tam olarak
eslesmesi icin baski materyalini elle yeteri kadar kaydiriniz (Gorsel 1.238).

Gorsel 1.237: Kalip ile filmi Ust Uste oturtma Gorsel 1.238: Baski materyalinin elle kaydiriimasi
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13. Filmle kalibin Ust Uste oturmasini sagladiktan sonra pozalari yerlestiriniz (Gorsel 1.239: a). Baski alti
malzemesinin iki kenarina yerlestirdiginiz pozalari bantlayiniz (Gérsel 1.239: b).

a b
Gorsel 1.239: Poza ayari

14. Poza ayar bitince filmi tablanin Uzerinden kal-
diriniz (Gorsel 1.240).

15. Raklenin sensor ayarini yapiniz (Gorsel 1.241).
16. Siyiricinin sensér ayarini yapiniz (Gorsel 1.242).
17. Raklenin basing ayarini yapiniz (Gorsel 1.243).
18. Siyiricinin basing ayarini yapiniz (Gorsel 1.244).
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19. Rakle ve siyiricinin agi ayarini yapiniz.

20. Baski materyalinin ytzey 6zelligine uygun mirekkep seciniz. Baski yapilacak ortamin ¢zelliklerine
g6re murekkebe yardimci maddeler ekleyerek baskiya hazir hale getiriniz.

21. Hazirladiginiz marekkep ile orijinalin rengini karsilastiriniz.
22. Istenilen kivamda ve renk tonunda hazirladiginiz mirekkebi baski kalibinin (izerine dékuntz (Gor-
sel 1.245: a). Murekkebin is alaninin Ustline gelmemesine dikkat ediniz (Gérsel 1.245: b).

Gorsel 1.245: Murekkebin kaliba dokilmesi

23. Prova baski icin makineyi tekli baski moduna aliniz.

24. Basllacak malzemeleri makineye rahatlikla besleyebileceginiz mesafede bir masa tzerine aliniz.
25. Kalibi yukari kaldirip basilacak malzemeyi pozaya oturtunuz (Goérsel 1.246).

26. Baski pedalina basarak baskiyi gerceklestiriniz.

27. Birkag adet prova baski yaptiktan sonra numuneleri orijinalle karsilastiriniz (Gorsel 1.247). Prova
baskida, baskisi yapilan gériintinin net olarak aktarildigini, baski hatlarinin keskinligini, mirekkebin
Orthculugand, renk tonunu ve isin oturma durumunu kontrol ediniz.

Goérsel 1.246: Baski altt malzemesini pozaya oturtma Gérsel 1.247: Prova baskinin kontrolu
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28. Eger pozada carpiklik varsa carpiklik ayar vidasindan carpikhgi dizeltiniz (Goérsel 1.248). Carpiklk
ayar vidasini sikigtiriniz (Gérsel 1.249).

29. Baski tablasi izerinden sag-sol kaydirma ayarini yapiniz.

Gorsel 1.248: Carpiklik ayari Gorsel 1.249: Carpiklik ayar vidasi

30. Numaratoru sifirlayiniz.
31. Makineyi isin durumuna gére tekli veya seri baski moduna aliniz.
32. Seri baskiyi baglatiniz (Gorsel 1.250: a). Baski sirasinda rakle baskiyi gerceklestirip geri ¢ekilir (Gor-

sel 1.250: b). Rakle geri cekilirken siyirici ise bir sonraki baski icin murekkebi kalibin Gzerine yayar
(Gérsel 1.251: a). Boylece mirekkebin tabladaki malzeme izerine gecmesini saglar (Gérsel 1.251: b).

Gorsel 1.250: Baskida raklenin hareketi
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33. ise uygun kurutma yéntemini seciniz (Gérsel 1.252). Basilan numuneleri kurutmaya génderiniz
(Gorsel 1.253).

Gérsel 1.252: Basilan isin kurutmaya génderiimesi Gorsel 1.253: Basilan isin kurutma makinesine girmesi

34. Baski islemi sonlaninca kalip lzerindeki fazla boyayi boya kutusuna koyunuz (Gérsel 1.254).
35. Rakle ve siyiriciyi s6kip tzerindeki fazla boyayi kutuya koyunuz.

36. Rakle ve siyiriciyl temizleme kimyasali ile siliniz ve yerine kaldiriniz.

37. Kalibi sékinuz.

38. Kalibi temizlemek icin banyoya gétirinuz.

39. Kalibin tzerindeki mirekkebi bir beze déktugiiniz temizleme kimyasali ile temizleyiniz (Gorsel 1.255).

Gorsel 1.254: Kaliptaki fazla boyanin alinmasi Gorsel 1.255: Kalibin temizlenmesi

40. Kalibin hem 6niine hem de arkasina emisyon sokucu uygulayiniz (Gérsel 1.256).

41. Emisyonun temizlenmesi icin bezle kalip yuzeyini sivazlayiniz (Gérsel 1.257).

Gérsel 1.256: Emlilsiyon sékme islemi
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42. Kalibin iki ylzin( tazyikli suyla temizleyiniz.
43. Kalibi kurumasi igin temiz bir yerde bekletiniz.
44. Kalip kuruduktan sonra saklama dolabina koyunuz.

45. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

DUZ YUZEYE SERIGRAFi BASKI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

is guvenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iligkin hazirlik calismalarini tamamladi.

Sablonu kalip yuvasina sabitledi.

Kalip sikistirma kollarini sikistirdi.

Baski kalibi ile baski altt malzemesi arasindaki ylUkseklik ayarini yapti.

ise uygun rakleyi takti.

Siyiriciyi takti.

Pozayi baski alti malzemesine iki noktadan temas edecek sekilde ayarladi.

Ol (Nl g~ ]w D)=

Rakle ve siyiricinin sensér ayarini yapti.

10. Rakle ve siyiricinin basing ayarini yapti.

11. Rakle ve siyiricinin agi ayarini yapti.

12. Murekkebi orijinale uygun sekilde hazirladi.

13. Murekkebi elegin tGzerine dokta.

14. Baski alti malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

15. Rakleyi uygun agi ve basingla cekerek baskiyi yapti.

16. Numune baskiyi kontrol etti.

17. Hassas kalip ayarlarini yapti.

18. Seri baskiya gecti.

19. Bastigi isi kontrol etti.

20. Bastigi isi kurumaya génderdi.

21. Kalibin Gzerindeki mirekkebi temizledi.

22. Kalibin emulsiyonunu temizledi.

23. Rakleyi temizledi.

24. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirladi.

25. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlcutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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1.3. KURUTMA iSLEMI

Serigrafi baskida mirekkebin kuruma islemi, icindeki sivi fazin ortamdan uzaklasip pigment tabakanin
baski malzemesine tam yapismasiyla gerceklesir. Serigrafi baskida yluzeye uygulanan murekkep film
tabakasi kalinhginin fazla olusu kurutma islemini uzatir. Ytzeye ince sirtulmus bir mirekkep tabakasi
yaklasik 10 dakikada kurur. Mirekkep kalinliginin artmasi ile kuruma siresi de artar. Secilecek kurutma
yéntemi baski malzemesine uygun olmaldir.

Baskilarin kuruma sureleri, kullanilan murekkebin cinsine ve kurutmanin yapildigi ortamin nem oranina
gbre degisir. Serigrafi murekkeplerinin turlerine gére kuruma sireleri 10 dakika ile 12 saat arasinda
degisir. Ornegin solvent bazli mirekkeple basiimis bir isin 20 °C ortamda kurumasi yaklasik olarak
1-2 saat civaridir. Bu stre muarekkebin cinsine gore degisir. Murekkebin kalinhgi arttikga kuruma suresi
uzamaktadir. Kuruma esnasinda baskilarin higbir ylizeyle temas etmemesine ve baski kagitlarinin kiril-
mamasina dikkat edilmelidir.

1.3.1. Kurutma Yontemleri

Serigrafi baski murekkep film kalinliklarinin fazla olmasi kuruma siresini uzatir. Bu nedenle baskidan
sonra serigrafi baski murekkeplerinin kurumasini saglayacak araglara ihtiya¢ duyulur. Serigrafi baski
hizh bir calisma gerektirdiginden bu hiza uygun iyi bir kurutma sisteminin olmasi gerekir.

Bircok serigrafi murekkebi buharlagsma ile kurur. Sicak hava kurutuculari, kapakh kurutucular, kurutma
raflari, hatta mikrodalga kurutucular kullanilir. UV sistemler, serigrafi baskinin en énemli problemi olan
yavag murekkep kurumasini ¢ézen kurutuculardir. UV kurutma teknolojisindeki gelismeler UV murek-
keplerin hem uygulama alanini hem de ¢esitlerini genigletmigtir.

1.3.1.1. Kurutma Raflar

Yaygin kullanilan bir ydntemdir. Bir tasiyici ayak sistemi ve buna bagli metal cerceve ile tel izgara tep-
silerden olusur (Gérsel 1.258). Bu 1zgaralar, kurutma islemi bittiginde kaldinlir ve bu i1zgaralarin daha
az yer kaplamasi saglanir. Ayrica kurutma siresini kisaltmak i¢in baskilarin tizerine bir vantilatér ya da
klima ile hava akimi verilebilir.

Gorsel 1.258: Kurutma raflari
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Kullanilan kurutma rafi yatay konumda olmalidir. Islak baskilar rafin alt tarafindan yukariya dogru is-
tiflenmelidir. Basilan isler kurutma rafina dikkatlice yerlestiriimelidir. Bdylece kurutma rafinin 1zgaralar
baskiyi késelerinden destekleyerek diiz bir sekilde basilan islerin kurumasini saglar. Baskilar kuruduk-
tan sonra en Ust raftan baglanarak raftan ¢ikarilr.

1.3.1.2. Kurutma Makineleri

Serigrafi baski sisteminde kullanilan mirekkeplerin icinde bulunan solventler, kuruma silrecinde buharlasa-
rak baski ortamina dagilir ve bu kimyasallar insan sagligi agisindan tehlike olusturur. Bu nedenle kurutmayi
hizlandirmak i¢in kurutma makineleri kullanilir (Gérsel 1.259). Tam otomatik baski makinelerinde makineye
entegre edilen ve baski Unitesinden ¢ikan GrUnlerin yiratici seritler vasitasiyla kurutma Unitesine geldigi
ve kurumanin otomatik olarak gerceklestigi kurutma sistemleri kullanilir (Gérsel 1.260). Yari otomatik ma-
kinelerde ve el tezgéhinda yapilan baskilarda ise beslemenin elle yapildigi kurutma makineleri kullanilir.

Gorsel 1.259: Kurutma makinesi Gorsel 1.260: Kurutma makinesi kontrol paneli

Kurutma makinesine gelen baskilar, isi ve 1sik sistemleri vasitasiyla kurutulur. Makinede hem 1s1 hem
de 1s1k kurutma sisteminin bulunmasinin nedeni farkl tiirde kuruyan murekkep ve boyalardir. UV ma-
rekkep ile yapilan baskilar dogal yéntemlerle kurumayan UV isik altinda polimerize olarak sertlesen
murekkeplerdir. UV murekkepler sadece UV kurutma sistemleri ile kurur. UV kurutma makinesindeki
IStk kaynagindan baski malzemesi Gzerine gicli UV 1sik gdnderir ve ylzeydeki mirekkep filmi polimer-
leserek kurur. Kurutma Unitesindeki reflektdrlerin temiz olmasi ve lambalarin enerijilerinin kontrol altinda
tutulmasi cok énemlidir.

Kurutma makineleri, hareketli bant sistemine bagli olarak sicak hava ufleme sistemine gére calisir. Hare-
ketli bant sistemine giren malzemenin kurumasi UV isik ve yiksek isi altinda yari kapali alanda gercekle-
sir. Kurutma sistemi baski malzemesinin her noktasina esit oranda isi ve isik dagitir. Uretilen yiiksek mik-
tardaki i1si ve gazin disari ¢cikmasi icin kurutma bélgesinin tGzerinde sogutma fani vardir. Bu sekilde lamba
tarafindan yayilan 1s1 bosaltilir ve kurutma bandindaki malzemelerin isidan etkilenerek yanmasi énlenir.

Teflon malzemeden yapiimis hareketli bant sistemi, belirlenen hizda surekli calisir ve basili Grtin tagiyici
bant tzerinde duzgin bir sekilde hareket eder (Gdrsel 1.261). Bdylece kuruma islemi hizli ve esit bir
sekilde gerceklesir. Basili malzeme ydratucu seritler vasitasiyla bandin bir tarafindan makineye girer,
kurutma bdlgesinden gecerken kurur ve kurumus bir sekilde ¢ikis Unitesine gelir (Gérsel 1.262). Cikis
Unitesinde bulunan asansér tablasinin Gzerine diser (Gérsel 1.263). Baski devam ederken basilan
kagitlar burada istiflenir. Bu esnada sag, sol ve arka kisimda bulunan toplayicilar sayesinde kagitlar tst
Uste ve dagiimadan toplanir (Gorsel 1.264).
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Sogutma sistemi, hava dolasimini saglayan moduler yapi ve hava filtresinden olusur. Solvent yikli hava,
modul tavanina yerlestirilen fanla disar atilir. Egzoz fani tagima bandina bagl olarak otomatik caligir.

Gorsel 1.261: Hareketli bant Gorsel 1.262: Basil Uriinin ¢ikis tnitesine gelmesi

Gérsel 1.263: Cikis Unitesi tablasi Gorsel 1.264: Cikis Unitesinin ayarlanmasi

1.3.1.3. Firinlama

Serigrafi baski sisteminde porselen, cam, metal, seramik, plastik gibi ylizeylere yapilan baskilarda mu-
rekkebin firinlanarak kurumasi gerceklesir (Gorsel 1.265). Baski materyallerinin ham maddeleri farkl
oldugundan kurutma isleminde kullanilan 1s1 miktarlari da farklidir (Gérsel 1.266). Firinlama isleminde
IsI miktari yavag yavag artirimalidir. Ortalama olarak cam mirekkebin 500-550 °C, porselen murekke-
bin 800-850 °C, seramik mirekkebin ise 750 °C’ta firinlanmasi gerekir.

Gérsel 1.265: Kurutma firini Gérsel 1.266: Plastik malzemelerin firina yerlestiriimesi
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1.6. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Serigrafide Basilmig Bir Isi Kurutma
GOREV
1 1
: UYGULAMA : Yari otomatik baski makinesinde bastiginiz igin kurutma iglemini
X SURESI . ! yapiniz. Galismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol listesin-
3 ders saati ! e B 9 L .
' ! deki olgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu
Olcutleri dikkate aliniz.
KULLANILACAK
ARAC GEREC UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Yeni basilmig Grinler « Kurutma islemi uygulanacak isi serigrafi baski yéntemi ile basa-

* Celik telli kurutma rafi rak kurutma iglemine hazir héle getiriniz.

* Defter * Kurutma isleminden énce materyali kontrol ederek Gizerinde toz,

e Kalem parmak izi vb. olmamasini saglayiniz.

* Silgi « Baski ortaminin ve kurutma diizeneklerinin temiz olmasini sag-

layiniz.

TEKNiK OZELLIKLER

* Mirekkep: Solvent bazli
e Kurutma rafi: 50x70 cm

e Kuruma suresi: 24 saat

* Kurutma sicakhgi: 24 °C

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR ~ - -~~~ == -~ ~-=---=---=---=---------=------- .

* Kurutma yoéntemini belirlerken kullanilan murekkebi dikkate aliniz.

* Ortamin havalandiriimasi ve sicakligina dikkat ediniz.

* Kurutulacak malzemenin Uzerindeki mirekkebe temas edilmemesine dikkat ediniz.
* Yas baskilar birbirlerine temas etmemelidir.

* Kurutma yapilacak ortamin havalandirmasina ve temizligine dikkat ediniz.

g% f} iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamayi é6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. s énliguna giyiniz.

3. Uygulamaya iligkin hazirhk calismasini yaparak arac gereci hazirlayiniz.

4. Basilmig ise uygun kurutma yontemini seciniz.

5. Kurutma rafini, baski makinesinin yanina tasiyarak hazirlayiniz.

6. Basllan igleri dikkatlice alarak kurutma raflarina diziniz (Gérsel 1.267). istiflemeyi rafin alt tarafindan
baslayarak yukariya dogru yapiniz.

7. Raflara dizdiginiz Grtnlerin kurumasini bekleyiniz.

8. Baskilar kuruduktan sonra en Ustten baslayarak Grtnleri raflardan c¢ikariniz (Gérsel 1.268).

Gorsel 1.267: Basilan iglerin kurutma rafina dizilmesi Gorsel 1.268: Kuruyan islerin alinmasi

9. Kurutma yapilan yeri havalandiriniz.

10. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

SERIGRAFIDE BASILMIS BiR iSi KURUTMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

is glivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iligskin hazirlik calismalarini tamamladi.

ise ve murekkebe uygun kurutma yéntemini belirledi.

Kurutma rafini hazirladi.

Islak baskilari kurutma rafina dizdi.

Murekkebin kurumasini bekledi.

Kuruyan arunleri, kurutma rafindan c¢ikardi.

Kurutma yapilan yeri havalandirdi.

©l® N |0k~ w N E

Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen élcutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”,
yanlis ise “Y” yaziniz.

) P (U ) Serigrafi baski sisteminde kaliptaki gérintd, arada baska bir sistem olmadan baski alti
malzemesine direkt aktarilir.

20 (v ) Serigrafi baskida kullanilan ¢ercevelerin gérevi ipegi gergin tutmaktir.

3e (e ) Baskida kullanilan gaze numarasi azaldik¢a baski kalitesi artar ve baskida gérintindn
detaylari daha iyi elde edilir.

4. (e ) Baskida kullanilacak ger¢evenin boyutu, desen &l¢iisii ve murekkep konulacak alan g6z
6nlUnde bulundurularak belirlenmelidir.

5. (ceeeeeren ) Elle ipek germe isleminde, ¢erceve boyu ile gerilecek elegin boyu ayni olmalidir.

6. (coveeren ) Germe isleminden sonra elek Uzerinde olusabilecek toz ve yaglar temizlenerek emulsi-
yonun elege daha iyi tutunmasi saglanmalidir.

T (e ) s olan alanlarin siyah, is olmayan alanlari ise seffaf oldugu filmler negatif filmlerdir.

8. (eeeeren ) Serigrafi baskida murekkep, baski altt malzemesine baski eleginin emdlsiyon olan alan-
larindan aktarilir.

9. (cerrenen ) Pozlandirma sasesinde film emulsiyonuyla kalip emilsiyonunun birbirine temas edecek
sekilde yerlestiriimesi gerekir.

10. (eeeeennne ) Emulsiyon stirme isleminde oluklu raklenin icine dékilen emdlsiyon yukaridan asagiya
dogru sadece 6n tarafa surdldr.

11 (e ) Sablon, basingli suyla agildiktan sonra kurutma makinesine dikey olarak ve i¢ tarafi alta
gelecek sekilde yerlestiriimelidir.

12, (e ) Rakle lastik u¢ goérinimu baski alti malzemesine gecen murekkep miktarini etkiler.

13, (e ) Cam, seramik gibi emici olmayan ylzeylere baski yapilirken kalin ve értlicti mirekkepler
kullaniimalidir.

14. (ceeeeen. ) Tam otomatik serigrafi baski makinelerinde baski kalibi sabit; rakle ve siyirici, hareketlidir.
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B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

1. Cerceveye gerilen elek Uzerinde murekkep geciren ve gegirmeyen yerlerin olusturulmasi iglemi-
NE e hazirlama denir.

2. Pozlandirma sasesinden yayilan isik filmin Gzerindeki .........cccocoviieiiiiiine e olan bélge-
lerden gecerek kalibi pozlandirir.

3. Germe degerinin istenen degerde olup olmadigini GICMEK iGN ........cevvviieeiiiiieeiiiiiee e kul-
laniimalidir.

4. Baskida kullanilan elegin numarasi buytdukege elegin ...........ccocoeeiieiiencienieeenn. gecirme Ozel-
ligi artar.

5. Baski yuzeyindeki mirekkebin kalinligi arttikga .........cooceeeiiiiieiiiiiieiieee suresi artar.

6. Serigrafi baskida cam, seramik metal gibi ylizeylere yapilan baskilar ..........ccccccoceeviiieiiienennnnen.
yéntemi ile kurutulur.

7. Cerceveye gerilmis olan elege, goruntiyl aktarabilmek icin elegin tim ylzeyi ...........ccccocvveeeeennnen.
ile kaplanir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyunuz ve dogru cevabi isaretleyiniz.

1. Asagidaki baski sistemlerinden hangisinde gériintii baski eleginin is olan alanlarindan
uygun bir rakle basinci altinda emici ve emici olmayan yiizeylere transfer edilir?

A) Flekso B) Ofset C) Serigrafi D) Tampon E) Tipo

2. Baski sirasinda kullanilan miirekkebin ¢ercevenin kenarlarindan is olmayan yerlere gec¢-
mesini 6nlemek icin yapilan islem asagidakilerden hangisidir?

A) Emilsiyon B) Gerdirme C) Pozlandirma D) Rétus E) Sizdirmazlik

3. Asagidakilerden hangisi kalip malzemesi olarak kullanilacak gazelerin sahip olmasi gere-
ken ézelliklerden biri degildir?

A) Kolay gerilme ve gerginligini koruyabilme

B) Temizleyicilere karsi yuksek direncli olma

C) Baski isleminde gerekli olan esnekligi saglama
D) Mirekkebi gbézeneklerinden kolay transfer etme
E) Emdlsiyonu ylzeyinde tutma

4. Asagidakilerden hangisi serigrafi baskida kullanilan dokuma tiirlerinden biri degildir?
A) Cam B) ipek C) Metal D) Polyester E) Sentetik
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5. Gaze numaralari ile ilgili asagidakilerden hangisi dogrudur?

A) 110 numaral bir gazede 110 adet agiklik bulunur.
B) Gazedeki iplik sayisi azaldikca ipligin capi artar.
C) Gaze numarasi yukseldikge gézenekleri kiculur.
D) iplik kalinh@r arttikga gazenin dayanikliigi artar.
E) Gaze numarasi blyudikce mirekkep gegisi artar.

6. Asagidakilerden hangisi serigrafi baskida kullanilacak gaze sec¢imini etkileyen faktdrlerden
biri degildir?

A) isin niteligi

B) Ylzey emiciligi
C) Murekkep turu
D) Kurutma sekli
E) Baski sayisi

7. Asagidakilerden hangisi emiilsiyon siirme isleminde dikkat edilmesi gereken noktalardan biridir?

A) lyi 1sik alan bir ortamda hazirlanmalidir.

B) Hassaslastirici ile karistiriimalidir.

C) Oluklu rakle 75° aci ile tutulmalidir.

D) Emdlsiyon kalinhgi fazla olmalidir.

E) ipegin bir kismi emdilsiyon ile kaplanmalidir.

8. Asagidakilerden hangisi pozlandirma isleminde poz siiresini belirleyen etkenlerden biri degildir?

A) Isik kaynaginin gucu

B) Emiilsiyon tabakasinin kalinhgi
C) Isigin kaliba uzakligi

D) Filmin pozitif-negatif olmasi

E) Kullanilan ipegin rengi

9. Gérintiinin bulundugu yerlerdeki sertlesmemis emiilsiyonun sablon lizerinden atilmasi is-
lemi asagidakilerden hangisidir?

A) Kalip agma

B) Pozlandirma

C) Film hazirlama
D) Emdlsiyon siirme
E) Elek germe
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10. Serigrafi baskida kullanilan miirekkepler ile ilgili agsagida verilen bilgilerden hangisi dogrudur?

A) DUsuk vizkositeli olmalidir.

B) Sablon tizerinde kurumalidir.
C) Elek dokusuna uygun olmalidir.
D) Kalin ezilmig olmalidir.

E) ince bir tabaka uygulanmalidir.

11. Asagidakilerden hangisi serigrafi baski miirekkebi hazirlanirken miirekkebe eklenen kimya-
sal maddelerden biri degildir?

A) Kdpuk kirici

B) Golge giderici

C) Kuruma hizlandirici
D) Matlastirici pasta
E) inceltici tiner

12. Serigrafi baskida kullanilacak rakle belirlenirken hangi kriterler g6z éniinde bulundurulmaz?

A) Baski materyali
B) Miirekkebin cinsi
C) Basilacak goéruntu
D) Elek numarasi

E) Baski sayisi

13. Cok emici zeminlerde ve fazla mirekkep gecisi istenen baskilarda asagidaki raklelerden han-
gisi kullanilmahdir?

A) Kenarlari yuvarlatiimis

B) Bir kenar dik, bir kenari egik
C) Yuvarlak uglu

D) Sivri uglu

E) Kenarlar dik

14. Serigrafi baskida kullanilan rakleler ile ilgili asagida verilen bilgilerden hangisi dogrudur?

A) iki elle dengeli olarak kavranabilmelidir.
B) Sablon ylizeyine 45° egimle tutulmahdir.
C) Murekkebi desenin digina siyirmalidir.

D) Boyutu cerceve kenarlar ile esit olmalidir.
E) Siyirict kismi aliminyum olmahdir.
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15. Asagidakilerden hangisi kalibin baski malzemesinin hep ayni yerine baski yapmasi icin en az
iki taraftan malzemeyi sabitleme islemidir?

A) Forsa B) Hiz C) Poza D) Rakle E) Yukseklik

16. Asagidakilerden hangisi serigrafi baskida baski hizini belirlerken g6z éniinde bulundurulma-
si gereken kriterlerden biri degildir?

A) MUrekkebin viskozitesi
B) Elegin agikhgi

C) Emdilsiyon kahnligi

D) Rakle acisi

E) Pozlandirma siresi

17. Yar1 otomatik serigrafi baski makinelerinde asagidaki islemlerden hangisi makine tarafindan
otomatik olarak gerceklestirilir?

A) Baski B) Besleme C) istifleme D) Kurutma E) Poza

18. Tam otomatik serigrafi makinelerinde giris asansoriinde baski alti malzemesinin havalandiril-
diktan sonra yiiklendigi béliim asagidakilerden hangisidir?

A) Asansor B) Bilye C) Emici D) Ufleyici E) Serit

19. Serigrafi baski sonrasi kalip temizligi ile ilgili asagida verilen bilgilerden hangisi yanlistir?

A) Murekkebin 6zelligine uygun temizleyici kullaniimahdir.

B) Kalip lzerindeki fazla mirekkep spatula ile alinmahdir.

C) Temizlendikten sonra tazyikli su ile yikanmalidir.

D) Kalip tekrar kullanilacaksa tzerindeki emilsiyon birakilmalidir.
E) Kalibi temizlemek icin pamuklu bez kullaniimalidir.

20. Serigrafi baski miirekkebinin icerisindeki sivi fazin ortamdan uzaklasip pigment tabakanin
baski malzemesine yapismasi islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Baski B) Hassaslastirma C) Kuruma D) Pozlandirma E) Sertlestirme

21. Asagidakilerden hangisi miirekkebe rengini veren maddedir?

A) Baglayici B) Cozicu C) inceltici D) Pigment E) Solvent
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22. Serigrafi baski makinelerindeki vakumun gorevi asagidakilerden hangisidir?

A) Rakleyi cekerek baskiyi gerceklestirmek

B) Basilan Grtinlerin kurumasini hizlandirmak

C) Baski kalibini baski materyaline temas ettirmek
D) Murekkebin baski materyaline gecisini saglamak
E) Baski materyalinin kaymasini édnlemek

23. Asagidakilerden hangisi el tezgahi ve yari otomatik makinelerde poza yapiminda dikkat edi-
lecek noktalardan biri degildir?

A) Poza malzemesi ylizeye sabitlenmelidir.

B) Poza malzemesi hareketli olmalidir.

C) Poza yuksekligi baski materyali ile ayni olmalidir.

D) Poza baski materyaline iki kenardan temas etmelidir.
E) Duzgln yuzeyli malzemelerden hazirlanmalidir.

24. Kurutma islemi ile ilgili agsagida verilenlerden hangisi yanlistir?

A) Murekkebin icindeki sivi fazin uzaklagsmasi ile gerceklesir.
B) Ortamin sicakhgi kuruma suresini etkiler.

C) Kuruma stresi mirekkebin ¢esidine gére degisir.

D) Tum kurutma ydntemleri her materyalde kullanilabilir.

E) Kurumay! hizlandirmak icin mirekkebe hizlandirici katilabilir.

25. Toz hélinde olan ve emiilsiyon ile karistirildiginda emiilsiyonu isiga hassas hale getiren mad-
de asagidakilerden hangisidir?

A) Diazo B) inceltici C) Pigment D) Solvent E) Tiner

26. Asagidakilerden hangisi serigrafide kullanilan filmlerin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Seffaf yerleri 15191 gecirecek sekilde tam geffaf olmalidir.
B) Opak kismi isi1g1 gecirmeyecek sekilde tam siyah olmalidir.
C) Filmin Gizerindeki yazi, resim ve cizgiler net olmalidir.

D) Baskidaki renk sayisina esit sayida film olmalidir.

E) is olan kisimlar filmin emdlsiyonlu ylziinde olmalidir.

27. Pozlandirilmig kalip Gizerinde gériintiiniin olusmasi icin kalip, asagidaki maddelerden hangi-
si ile acilir?

A) Emilsiyon B) inceltici C) Solvent D) Su E) Tiner
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28.

29.

30.

31.

32.

33.

Firinlama y6ntemi ile kurutma asagidaki yiizeylerden hangisine uygun degildir?

A) Cam B) Kagit C) Plastik D) Porselen E) Seramik

Asagidakilerden hangisi serigrafi baski miirekkebinin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Akicilik B) Opaklik C) Parlaklik D) Renk E) Seffaflik

Asagidakilerden hangisi goriintii kenarlarinda testere disi goriintiisii olusmasinin nedenle-
rinden degildir?

A) Kalibin dusuk su basincina maruz kalmasi
B) ipekte isik kirllmasi olusmasi

C) Pozlama isleminde surenin kisa tutulmasi
D) ipege siirlilen emdilsiyonun az olmasi

E) Filmle kalibin temasinin yetersiz olmasi

Elek ile baski malzemesi arasinda mesafe birakilmazsa asagidakilerden hangisi gerceklesir?

A) Mirekkep baski malzemesine gecmez.
B) Sablon baski malzemesine yapisir.

C) Baski sirasinda poza ayari bozulur.

D) Rakle mirekkebi siyirirken zorlanir.

E) Aktarilan murekkep kalinligi azalr.

Serigrafi baski teknigi ile basiimis bir iste asagidaki 6zelliklerden hangisinin bulunmasina
gerek yoktur?

A) Mirekkep malzemeye esit sekilde dagiimalidir.
B) Basilan gérinti malzemeye hizalanmalidir.

C) Orijinaldeki tim detaylar basiimis olmalidir.

D) Baski, malzemede net bir sekilde gorilmelidir.
E) Baskisi biten tim igler firinlanmalidir.

Asagidakilerden hangisi baskisi yapilmak istenen baski alti malzemesinin baskidan énce
yerlestirildigi yerdir?

A) Kalip B) Klise C) Poza D) Rakle E) Sablon
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BEZ AFIS BASKISI

KONULAR

2.1. BASKI ONCESIi HAZIRLIGI
2.2. BEZ AFi$ BASKISI YAPMA
2.3. BEZ AFiS BASKIYI KURUTMA

NELER OGRENECEKSINIiZ?

* Kumasa uygun murekkebi belirleyip baski éncesi hazirligi yapma
* Hazirlanan sablonlari makineye baglayip bez afis baskisi yapma

* Kurutma sistemini belirleyip bez afis baskiyi kurutma

TEMEL KAVRAMLAR s

afis, bez afis, fiksaj, kurutma, serigrafide tram
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I
2.1. BASKI ONCESI HAZIRLIGI /
Bez afigler; reklam, duyuru veya bilgilendirme yap- i
mak amaciyla halka acik yerlere asilan, yapistiri-
lan Gzerinde resim, yazi, fotograf, sekil olan cesitli 1 9 M A Y l s
boyutlarda kumaslardan uretilen basili Grunlerdir ATATORK® © ANMA
(Gorsel 2.1). Bunlar dretildigi kumasin 6zelligine . “E"““‘K‘L‘ifﬂ"&:ﬁ:““"’mz
gbre ic ve dis mekanda kullanilabilir. Afigler, top- i <
lumsal gereksinimlere uygun olarak ticari, sosyal
ve kiltdrel konular icerecek sekilde Uretilir.

Gérsel 2.1: Bez afis

Serigrafi baskida kalin ve 6rtici murekkepler kullanilir. Bu murekkepler, st iste basildiklarinda birbi-
rinin rengini etkilemedikleri icin ¢ok farkli yuzeylere baski yapabilme 6zelligine sahiptir. Kalin ve értlict
murekkepler, kumas ylzeylerde yuksek renk doygunlugu saglar. Bu nedenle bez afislerin baskisinda
siklikla kullanilir. Bez afis baskida, serigrafi baskinin tercih edilmesinin bir baska nedeni de serigrafi
baskiyla basilan Uriinlerin desenleri ile renklerinin kisa strede solmamasi, yikamaya ve sicaklik degi-
simlerine dayanikli olmasidir. Serigrafi baski ile gimus, altin yaldiz, floresan ve metalik boyalara cesitli
katki maddeleri ilave edilerek 6zel efektler elde edilebilir. Serigrafi baskida, mirekkep film tabakasinin
kalin olmasi nedeniyle diger baski ydntemlerine gére daha parlak baskilar elde edilir.

2.1.1. Afis

Afig, bir seyi duyurmak veya tanitmak icin hazirlanan, kalabaligin gérebilecegi yere asiimig, genellikle
resimli duvar ilanidir. Afis, Uretim-tiketim iligkilerinde halka bilgi vermesinin yaninda sosyal, siyasal ve
kaltarel olaylarin halka ulastiriimasinda da énemli ve etkili rol oynar. Afigler; insanlarin fazlaca bulundu-
gu ortamlarda, otobus ile metro duraklarinda, diikkan vitrinlerinde, direklerde vb. acik ve kapali mekan-
lara asilarak kullanilir. Kisa 6murlu bir tanitim aracidir. Tim teknolojik gelismelere ve degisen iletisim
araglarina ragmen afis, bilgilendirme araci olarak glinimuzde siklikla kullaniimaktadir.

Afis turleri niteliklerine gbre ¢ ayri gruba ayrilir:

Ticari Afisler: Bir Griini ya da hizmeti tanitan afislerdir. Halki bilgilendirmek ve yoénlendirmek icin ha-
zirlanir.

Kiltiurel Afigler: Sanat ve kilturle ilgili olan afiglerdir. Sanatsal, kilttrel olaylar, sergiler, filmler, tiyatro,
muzik, spor vb. konulari icerir.

Sosyal Afisler: Egitici, uyarici veya politik konulari tanitan afiglerdir.

Bez afisin tasarimini, sayfa tasarim programinda veya elle farkli uygulamalar yaparak hazirlamak mim-
kinddr. Afisin baski éncesi hazirliginda géz éniinde bulundurulmasi gereken ézellikler sunlardir:

* Afigler dikkat cekici nitelikte tasarlanmali ve tasarlanirken okunabilirlik 6n planda tutulmalidir. MUm-
kin oldugunca ayrintisi az olan gdrsel ve yazilar secilmelidir.

¢ Kullanilan bezin rengi, kullanilan tipografi elemanlarinin okunabilirligini negatif yénde etkilememelidir.
* Kullanilacak bezin tirl, sunum yeri ve ortam kosullari g6z dninde bulundurularak hazirlanmalidir.

* Tasarimda kag renk basilacagi, hangi renkten baslanacagi, renk siralamasinin nasil olacagi ve
renklerin gecirgenlik 6zelliklerinin iyi bilinmesi gerekir.
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2.1.2. Bez Afis Baskida Kullanilan Kumasg Turleri

Serigrafi baski sistemi ile hemen hemen her boyut-
taki ve tirdeki kumasa baski yapilabilir (Gérsel 2.2).
Ancak kumas ylzeyi, normal bir baski ylzeyinden
cok farklidir. Kumas yuzeyi iplik dokusundan dolayi
dizgun degildir. Baski yapilacak tekstil malzeme-
leri; pamuk, sentetik veya metal kaplanmis iplikli
elyaf kumaslardan olusur. Baskidan énce ve sonra
6n islem yapilmadan direkt olarak tekstil malzeme-
lerinin Gzerine baski yapilabilir. Baski, dogrudan
baski veya transfer baski olmak tzere iki sekilde
yapilabilir. Transfer baskida dnce transfer kagidina
desen basilir ve basilmis bu desen 6zel sicak pres Gorsel 2.2: Bez afis kumas!
yapllarak veya utllenerek kumas yizeyine aktarilir.

Bez afis baskisinin ideal bir sekilde yapilmasi i¢in éncelikle bez afiste kullanilan kumaslarin, baski ile
ilgili 6zelliklerinin bilinmesi gerekir. Kumaslarin emicilik 6zelligi, dogal ya da sentetik karigimli olmalarina
glre degisir. Bez afis yapiminda kullanilan malzemeler, mirekkebi emme 6zelligine gére emici olan ve
emici olmayan malzemeler olmak Uzere iki gruba ayrilir.

2.1.2.1. Emici Kumaslar

Emici kumaglar, dogal pamuk elyafindan Uretilen pamuk, keten, kenevir gibi kumaslardir. Dogal ol-
dugundan c¢abuk burusan, sirtinme dayaniklihgi fazla olan bir ylzeye sahiptir. Pamuklu kumasglarin
emiciligi yiksek olur. Bu nedenle pamuklu kumaslar, baskida kullanilan muirekkebin sivi fazini emerek
kuruma suresini hizlandirir. Baskili kumaslar yikanarak temizlenebilir ancak yikandigi zaman ¢ekme
ihtimali yUksektir. Bunun icin baskili kumaslar kullaniimadan dnce 1lik suda bekletilmelidir. Isiya olduk¢a
dayaniklidir. Ozellikle 120 °C’a kadar sicak (tilyle Gtiilenebilir. Uzun siire glines isiginda kalirsa yapisi
degiserek dayaniklilik 6zelligini kaybeder.

2.1.2.2. Emici Olmayan Kumaslar

Dokuma maddelerine gereksinimin artmasi ve dogal dokuma maddelerinin bu gereksinimi kargilayama-
masi sonucu yapay dokuma maddeleri ortaya ¢ikmistir.

Naylon Kumaslar: Goriinus bakimindan parlaktir. Isiya ve 1siga karsi dayanikl degildir. Elastiki ve da-
yanikli olusu, naylon kumasin en énemli ézelligidir. Util gerektirmemesi ve hafif olusu tercih sebepleridir.

Saten Kumaslar: ipliklerin sik dokunmasiyla tretilen bir kumas taradir. Yizey diizglinliigi, ipeksi gé-
rintdsu ve parlakligindan dolayi ¢cok tercih edilen kumaslardir fakat bu kumasglarin emicilik 6zelligi azdir.

Sentetik Kumaslar: Basit kimyasal maddelerin sentetik olarak polimerlestiriimesi ve bu polimerin lif
haline getirilmesi ile elde edilen liflerdir. Parlak ve dayanikli ylizey yapisina sahiptir.

2.1.3. Bez Afis Baskida Sablon Hazirlama Siireci

Serigrafi sablonu, saglam bir cerceve (ahsap ya da metal) Gzerine gerilen sentetik veya metal ipliklerden
dokuma bir elek ve bu elek Uzerinde olusturulan agik-kapali alanlari olusturan emilsiyondan olusan
baski kalibidir. Sablon, serigrafi baski slrecinde en énemli roll oynar ve baski isine en uygun sekilde
hazirlanir. Elegin yapildigi malzeme (ipek, mono ve multifilament polyester, metal), uygun gézenek
sayisinin (cm basina iplik sayisi) ve iplik kalinhginin se¢imi, emdlsiyon, emdlsiyon kaplama teknigi, film
hazirlama ve kalibin pozlama sireci sablon hazirlamanin en énemli agsamalaridir.
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2.1.3.1. Cerceve Secimi

Cercevenin islevi, ipegi germek ve mirekkebin ipekten akmasini saglamaktir. Cerceve segilirken cerce-
venin her bir kdsesinde yeteri kadar bosluk birakilmalidir. Béylece raklenin murekkebi kolayca hareket
ettirmesi saglanmalidir. ipek, cerceveye gerildikten sonra 6zel yapistirici ile ipek ve cerceve arasinda
bosluk kalmayacak sekilde sabitlenerek yapistiriimalidir. ipegin gerceveye gergin bir sekilde potluk olus-
madan yapistiriimasi énemlidir.

Ahsap cerceveler, dustk fiyatlar ve basit Gretim sirecleri nedeniyle yaygin olarak kullaniimaktadir an-
cak hassas iglerin baskisina uygun degildir. Bu nedenle genellikle tek renkli islerin baskisinda kullanihr.
Celik ile aliminyum serigrafi baski ¢erceveleri, cok renkli ve tramli iglerin baskisinda kullanilir. Metal
cerceveler kullaniimadan énce purizlendiriimis olmalidir. Yapistirma yizeylerinin parizlendiriimesi ve
kullaniimis cercevelerin artik yapistiricilardan arindiriimasi icin gcerceve, taslama makinesinde zimpa-
ralanir. Daha sonra temas ve yapistirma sorunlari yasamamak icin pirizlendirme yapilirken gergeve
yuzeyi, tam yatay ve dizgun olmaldir. Yapistirma isleminden hemen énce gerceve, solvent ile temiz-
lenmelidir.

2.1.3.2. Elek Secimi

Elek seciminde olumlu sonu¢ almak igin baski yapilacak kumasin &ézellikleri ¢ok iyi bilinmeli, sablon
yapimi ve sablonlarin gérecegi kimyasal islemler géz éniinde bulundurulmahdir. Sentetik malzemeler
Uzerinde dizgln bir yUzey elde etmek igin polyester elek kullanimi uygundur. Mirekkep gecirgenligi
oldukca dusuk ve 6rgl gbzenegi %9-18 olan 6zel elekler, sentetik kumaslarin makine baskilarinda kul-
lanildigr gibi masa baskisinda da kullanilir. Sentetik kumaglarin boya emme kabiliyetleri duguktdr. Bu
nedenle oldukca ince mirekkep uygulanmalidir.

Elek seciminde tasarimin nokta ve ¢izgi niteligi g6z dntine alinarak diisik numarali bir elek (43/77 arasi)
secilmelidir. Cunkl emici bir ylzey olan kumas Uzerinde istenen géruntunin olusabilmesi igin yeterli
murekkep yogunlugunun saglanmasi gerekir. Bu mirekkep yogunlugu da disik numarali ve genis go-
zenekli bir elegin gézeneklerinden gecebilecek mirekkep ile elde edilir. Ayni amag icin yuksek numarali
(150-160 vb.) bir elegin secilmesi halinde elegin dar gézeneklerinden gecebilecek olan az miktardaki
murekkebin, kumasin emici iplik dokusuna ve gézeneklerine isleyerek yeterli doygunlugu saglamasi ve
gerekli géruntlyd olusturmasi mimkin olmaz.

2.1.3.3. Elegin Gerilmesi

Elegin dogru bir sekilde gerilmesi (6zellikle cok
renkli baskida), yiksek baski kalitesi elde edil-
mesinde 6nemli bir faktérdur. Elek gerilimi, baski
yapilacak malzemeye, elek numarasina ve elegin
kalitesine baglidir (Gorsel 2.3). Normal elek gerilimi
0-25 N/cm arahgindadir. Serigrafi elegine uygula-
nan gerilim; elegin yapildigi malzemeye, kullanilan
yapistiriclya ve baski igslemi sirasinda ortaya ¢ikan
gerilime bagli olarak zamanla azalr.

Gorsel 2.3: Elegin gerilmesi
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2.1.3.4. Emiilsiyon Siirme

Bez afis baskida baski alti malzemesi olarak kumas kullanilacagindan kumasa uygun mirekkep ve
bu murekkebe uygun emdlsiyonla hazirlanmis kalip tercih edilmelidir. Cerceveye gerilmis olan elek,
emisyon ile tamamen kapatiimis olmalidir. Emulsiyon siirme isleminden 6nce elek ylzeyinin yagdan
arindinimis ve kurutulmus olmasi gerekir. Emulsiyon siirme islemi isik almayan bir ortamda yapiimalidir.
Cunku emllsiyon, herhangi bir 1siga maruz kaldiginda sertlesmeye baslar. Emilsiyon strme isleminde
purlzslz ve ince bir emilsiyon tabakasi elde etmek icin siirme islemi alttan baslanip yukariya dogru
tek hareketle yapiimahdir (Gérsel 2.4). Ayni islem cercevenin arka tarafina da uygulanmahdir (Gérsel
2.5). Cerceve, emulsiyon kurutma makinesine ipek gerilen kismi asagida olacak sekilde yerlestiriimeli
ve kurutulmalidir (Gérsel 2.6). Emulsiyonun firinda tamamen kurudugundan emin olunduktan sonra
pozlamaya gecilmesi gerekir.

ZAMAN SA YA

Gérsel 2.4: Emdlsiyon siirme Gérsel 2.5: Sablonun diger tarafina Gérsel 2.6: Sablonun kurutulmasi
emdulsiyon stirme

Emdlsiyon secimi ise gore yapilmalidir. Yapilacak baskinin niteligine, basilacak yiizeyin yapisina ve kullani-
lacak mirekkebin turtiine gére kullanilacak emulsiyonunun dayaniklilik 6zelligi, kalinhgi ve elastikiyeti degisir.

Ozelliklerine Gére Emiilsiyonlar: Emiilsiyonlar 6zelliklerine gére ligce ayrilir. Kumas yiizeye baskilar-
da da daha ¢ok suya dayanikli emulsiyonlar kullanilr.

Suya Dayanikli Emiilsiyonlar: Su bazli murekkeplerin basiimasinda sablon olarak kullanilir. Bu
tir marekkepler su ile temizlenir. Bu emdalsiyonlarin dayanikliigini artirmak icin sertlestirici katilir.
Sertlestirici daha fazla sayida baski yapilmasini saglar. Suya dayanikli emulsiyonun elek Gzerinden
temizlenmesi oldukca zordur.

Solvente Dayanikli Emiilsiyonlar: Serigrafi baski kalibi hazirlamak icin kullanilan, oldukga kisa
poz slresi gerektiren serigrafi emilsiyonlaridir. Seltlozik mirekkeple yapilan baskilarda kullanilir.
Solvente dayanikli emulsiyonlar; solvent esasli murekkeplere dayanikhhgi yiksek, keskin ve ince
detay alinabilen emdlsiyonlardir. Genelde k&git ve plastik tGzerine yapilan baskilarda bu emulsiyon
¢cok yaygin kullanilir. Bu emdalsiyonlar, selllozik tiner ile temizlenir.

Yiiksek Mukavemetli Emiilsiyonlar: Tekstil, seramik, metal, termoplastik, UV mirekkepleri ile yapi-
lan baskilar gibi tiim serigrafi baskilarda kullanilabilen, yiiksek mukavemetli bir serigrafi emdlsiyonu-
dur. Ozellikle metaller (izerine yapilan elektrokimyasal markalama sablonlarin yapiminda kullanilir.
Piyasada kullanima hazir halde bulunmaktadir. Kutusundan yeterli miktarda emulsiyon alinip gin
1s191 almayan, az isiklandiriimis ortamda ele@e surlllr ve kurutulur. Sari elekle hazirlanan sablonlar-
da yUksek mukavemetli emdlsiyonlar tercih edilmelidir.
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Kalinlik ve Elastikiyetlerine Gére Emiilsiyonlar: Baski yuzeyi Uzerine fazla mirekkep gecmesi is-
tendiginde kalin emdlsiyon kullaniimahdir. Ornegin kumas iizerine yapilan baskilarda detay aranmaz
ve gbzeneklerin dolmasi icin daha fazla murekkep gerekir. Serigrafide bu tir baskilar yapabilmek igin
kalin ve daha az esnek emulsiyonlar kullanilir. Detay gerektiren bir isin baskisi icin ise daha elastiki ve
ince emulsiyon kullanihr.

Emdilsiyon kalinligi dogru sekilde uygulanamazsa baski detaylarinda bozulmalar olabilir. Emulsiyon ta-
bakasi olmasi gerekenden daha ince oldugunda baskida, testere disi etkisi yapar; kalin oldugunda ise
baski silik ¢ikar. Ancak emulsiyon tabakasi normal kalinlikta oldugunda keskin detaylar, istenilen has-
saslikta elde edilir (Gorsel 2.7).

|
I~

Bigak hareketi yoni

A: Ince emiilsiyon tabakasi B: Normal emiilsiyon tabakasi C: Kalin emiilsiyon tabakasi

Gorsel 2.7: Kaplama kalinhginin baski detaylar tizerindeki etkisi

Genis ylzeylerin baskisinda rakle, elek yiizeyine oldukca sert bastirir. Bu durumda emulsiyon tabakasinin ka-
lin olmasi, baski yapilan alanlarin kenarlarinda mirekkep miktarinin fazla oimasina neden olur (Gérsel 2.8).

Yarim ton islerde tram noktalarinin baskinin tim ytzeyinde ayni hassaslikta elde edilmesi gerekir. Emul-
siyon kalinhgi arttikca baski ylzeyine gecen mirekkep miktari da artar (Gérsel 2.9). Emdlsiyon ¢ok
kalin olursa acik tonlarda, baski silik ¢ikar; koyu tonlarda, duzensiz c¢ikar. Yuksek murekkep miktari
nedeniyle baskilar arasinda ton farkhliklari olur.
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A:ince emiilsiyon tabakas1 B: Kalin emiilsiyon tabakasi A:ince emiilsiyon tabakas1  B: Kalin emiilsiyon tabakasi
Gérsel 2.8: Kaplama kalinliginin genis ylzeylerde etkisi Gérsel 2.9: Emilsiyon kalinhginin murekkep gegisine etkisi
128




2. Ogrenme Birimi

2.1.3.5. Pozlandirma ve Ré6tus

Sablona uygulanan emdilsiyon kuruduktan sonra sablona aktariimak istenen gértntinin filmi, pozlama
cihazina yerlestirilir (Gorsel 2.10). Filmin Uzerine gelecek sekilde sablon, pozlama Unitesine yerlestirilir
(Gorsel 2.11) ve vakumlama yapilir (Gorsel 2.12). Vakumlama bitince pozlama islemine bagslanir (Gérsel
2.13). Pozlama isleminde 151k géren yerlerdeki emilsiyon, 1sik 1sinlarinin etkisi ile sertleserek dokuma
ylzeyinde tutunma &zelligi kazanir. Isik gérmeyen yerlerde herhangi bir degisiklik olmaz.

Gorsel 2.10: Filmin yerlestirilmesi Gorsel 2.11: Sablonun yerlestiriimesi

Gérsel 2.12: Vakumlama islemi Gérsel 2.13: Kalip pozlandirma sasesi

Serigrafi baski sablonunun Uzerinde istenen gérintinin olusmasi icin pozlamada kullanilacak olan
filmlerin tam siyah (opak) ve seffaf alanlardan olugsmasi gerekir (Gorsel 2.14). Filmin opak kisimlarinin
en az 4 densite, seffaf kisimlarinin ise 0 veya en fazla 0,10 densite olmasi gerekir. Serigrafi baskida
genellikle pozitif filmler kullanilir.

Gorsel 2.14:
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Pozlama isleminden hemen sonra elek, gbzeneklerinin acilmasi icin tazyikli su ile yikanir (Gérsel 2.15).
Yikanan kalibin ac¢ilip aciimadigi kontrol edilir (Gérsel 2.16) ve kurutulur (Goérsel 2.17). Sablon, basingh
su ile yikandiginda sertlesen alanlar ipek ylizeyinde sabit kalirken diger alanlar acilir. Bdylece sablon
Uzerinde murekkebin gecebilecegdi acik ve gecemeyecegi kapal alanlar olusur.

e ks [oapsamam—y |
Gorsel 2.15: Kalibin yikanmasi Gorsel 2.16: Agilmis kalip Gorsel 2.17: Kalibin kurutulmasi

Yikama isleminden sonra desenin, elek lzerindeki gérintist agiga cikar. Elek Gizerinde bant izleri ya
da acma igleminden kaynakli hatalar da ortaya ¢ikabilir. Bunlari gidermek igin rotus islemi yapilir. Rétus
islemi bir firca ve emulsiyon ile yapilir. Baski sirasinda hata olusmamasi ve elek Uzerinden goéruntu
olmayan yerlerden murekkep gecisi olmamasi icin buralara emulsiyon surtlerek hatalar kapatilir. Rétus
isleminden sonra kalip kurutularak baskiya hazir hale getirilir.

2.1.4. Bez Afis Baskida Murekkep Secimi

Serigrafi baski sistemi ile diger baski tekniklerine gére cok daha dusik baski basinci kullanilarak baski
yapilir. Bu durum daha fazla mirekkep hacminin aktariimasina olanak tanir. Serigrafi baski da murek-
kep kumas yapisina zarar vermez, bu da murekkebin renk glicinu artirir ve kumasin dokulu ytzeyini ko-
rur. Serigrafi baski tekniginde nispeten ucuz ve basit bir islemin kullaniimasi ve ayni zamanda kullanilan
makinelerin basitligi, diger baski teknolojilerine gore daha genis bir yelpazede mirekkep kullaniimasina
olanak tanir (Gorsel 2.18).

Kumasa uygun mirekkep temin edilemediginde normal emdlsiyonlarla hazirlanan sablonlar kullanihr.
Bu sablonlar, tekstil malzemelerinde kullanilan murekkeplerin ¢ézlcl etkisine kargi dayanikli hale geti-
rilmelidir. Kumas baskida yaygin kullanimi nedeniyle en iyi bilinen isiyla sertlesen murekkep, plastisol-
dur (Gorsel 2.19). Plastisol murekkepleri, PCV bazlidir ve en yaygin tekstil baskisinda kullanilir; net ve
canli renkler vererek iyi bir opaklikla ¢ok ince baskilar saglar. Yapiskan ve konsantre bir yapisi vardir.
Su bazli miurekkepler de tekstil baskisinda siklikla kullanir. Mirekkeplerin igerisindeki su bazli solvent,
pigmentlerin kumasa nufuz etmesini saglayarak daha dayanikh baskilar saglar.
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Kumas baskilarda plastisol mirekkeplerine katki maddeleri eklenerek cesitli efekiler elde edilebilir. Kumas
ylzeyi yukseltilerek 3D efektleri olusturulabilir, benzer sekilde plastisol mlrekkebin icerisinde metalik pullar
katilarak 1siltili etkisi yaratilabilir. Cesitli mirekkeplere ek olarak, elege ek emulsiyon katmani eklenerek de
daha kalin murekkep tabakasiyla efektler elde edilebilir. Floklama, plastisol yapistiricinin basildigi, ardindan
kicguk bir suni ipek elyaf parcaciklarinin uygulandigi ve kadife dokulu bir yiizey elde edildigi iki asamali bir is-
lemdir. Benzer sekilde plastisol yapistirici basildiktan sonra sicak pres kullanilarak metalik folyo uygulanabilir.

Tekstil baskisinda boyar madde ile baski patinin karigim oranlariyla ¢ok zengin renk cesitliligi sagla-
nilabilir. Pat, beyaz renktedir ve istenilen oranda boyar madddeye katilarak o rengin en agigindan en
koyusuna kadar renk elde etmek mimkunddr. Tekstil patlarinin incelticileri de yine pattir. Baski sonrasi
elekte kalan mirekkebin temizligi ise su ile yapilir. Tekstil baskilari kuruduktan sonra baskinin isi ile fikse
olmasi bagka bir ifadeyle sabitlenmesi saglanir.

2.1.4.1. Kumas Yuzeylere Traml Serigrafi Baski

Fotografik bir gérintindn, serigrafi ile basilabilmesi icin tramlanarak yarim tonlu géruntiye déntstu-
rilmesi ve sablona aktariimasi gerekir. Tram noktaciklari, koyu ton baski yapilmasi gereken yerlerde
siklasir, agik ton baski yapilmasi gereken yerlerde seyreklesir. Tram 6l¢i sayisi 1 cm’lik alanda bulunan
nokta sayisi olarak hesaplanir. Baskida tramlar 20 noktadan baslar ve 120 noktaya kadar cikar.

Traml bir deseni kumas ylizeye basmak normal ylzeylere baski yapmaktan ¢ok farklidir. Glnku tram
acisi ile tram sayisina gdre belirlenecek olan elek sikhigi, desene gére ayarlanacak olan murekkep 6zel-
likleri, elege sirulecek olan emdilsiyon kalinligi gibi bir¢cok etken kontrol altinda tutulmaldir.

Serigrafi Baskida Tram Acilari: Tum baski sistemlerinde oldugu gibi serigrafide de baski kalibi; ¢e-
kilmis veya hazirlanmig bir fotograftan, renkli veya bir dia pozitiften, yarim ton resimlerden tramlanarak
elde edilir. Renkli serigrafi baski sistemi; tramli orijinalin ¢esitli renklerde, degisik acgilarda tram noktacik-
larinin Gst Uste gelmesi ve yan yana basiimasi ile 3 ana rengi olusturur. Olusturulan bu 3 ana renk; sari,
mavi ve kirmizidir, siyah ise bu 3 rengin birlesmesinden olusur. Diger baski sistemlerinde baski sablonu
dokuma olmadigindan tram noktalarini bircok acgida hazirlamak mimkundir. Fakat serigrafi baskida
orijinal kaliba 0° tram agis! ile kopya edilmezse baskida muare (more) denilen bozuk tram olusur.

Serigrafi baski filmleri ile yapilan pozlamada tram agilari verilirken elegin gdzenekli yiizeyi dikkate alinma-
hdir. Yizeyin gézenekli yapisinin dikkate alinmamasi, tek renk baskida bile desen kenarlarinin keskinligini
kaybedip testere disine benzer gérintl almasina neden olur. Bunu 6énlemek icin tram acilar dogru veril-
melidir. Tram cizgilerinin birbiri ile 30°lik a¢i yapmasi hélinde renkler Ust Uste problemsiz sekilde basilabilir.

Serigrafi baskida olmasi gereken tram acilari sunlardir:

e Sari 0°

* Magenta 45°

* Cyan 15° veya 75°
* Siyah 75° veya 15°

Serigrafi Baskida Tram Nokta Buyuklugii: Serigrafi baskida ¢ok cesitli ylizeye baski yapilabildiginden
tram nokta bayuklUkleri basilacak malzemenin ylzeyine baghdir.

Malzemeye gore nokta bulyukligi secilebilmesi icin su 6zellikler dikkate alinmahdir:

* Malzeme ylzeyinin 6zelligi (parlak, mat, emici, emici olmayan vb.)
* Basilacak yazi ve sekillerin blyukligu




2. Ogrenme Birimi

 Trikromi mUrekkebin viskozitesi, pigment buyukligu, kuruma ézellikleri
* Renklerin yansima ggcleri ve 1s1ga dayaniklihgi
* Baski hizi

Bu Ozellikler dikkate alinarak segilebilecek tram buayuklUkleri sunlardir:

* 35-48 tram noktasi A5 boyutlari
* 30-40 tram noktasi A4 boyutlar
e 25-35 tram noktasi A3 boyutlari
¢ 20-30 tram noktasi A2 boyutlari
¢ 15-25 tram noktasi A1 boyutlar
* 10-20 tram noktasi AO boyutlari

Baski sablonlarinin iplik agilari ve gdzenek bosluklarinin incelikleri uygun olmadigindan daha ¢ok 24’Iik
tram noktasi kullanilir. Serigrafi baskida mimkin oldugunca kalin tramlar kullaniimalidir. Béylece buyuk
noktalarin baskisinda ara tonlar daha iyi olusacak ve detaylar ¢ikacaktir. 48’lik tramin Ustinu (teknik
olarak) serigrafi ile basmak mumkUndir ama ara tonlar elde edilemez. 54’lik tram noktasindan ince
tramlar serigrafi baskiya uygun degildir.

Fotografik gérintinin serigrafi ile basilabilmesi icin tram buyUkluginin baski yapilacak elegin dokuma
sikhigi ile uyumlu olmasi gerekir. ipek numarasi diisiik ve tram degeri yiiksekse elekteki gdzenekler tram-
larin tutunabileceginden buyik oldugundan gérintl sablona aktarilamaz. Elek numarasi biyik ve tram
degeri dusik ise elegin gbzenekleri cok kiicUk oldugundan baski yizeyine ¢ok az murekkep gegisi olur.

Dogru tram sikligr; baskida kullanilacak elek numarasi, dosya ¢6zinurligi, kumas ve birim hat Gzerin-
deki tram sayisinin bir butin olarak degerlendiriimesiyle belirlenir. Genel olarak yiksek kalitede baskilar
elde edebilmek ve olasi muare deseninin olusumunu engellemek icin secilen elegin 1 cm’deki gdzenek
sayisi 4’e bolinerek tram sikligi belirlenir.

Ornegin 77 numara elek kullanilarak kumaslara gerceklestirilecek baskilarda, 77/4 = 19,25 tram degeri-
ne ulasilir. Elde edilen sonug en yakin tam sayiya (19) yuvarlanarak ideal tram sikligi belirlenir.

Tram sikhginin tek yonla artiriimasi, elek Gzerinde ¢6zgu ve atki ipliklerinin kesistigi noktaya denk gelen
tramlarda kayiplara neden olabilir. Nokta kayiplarinin sablon Gzerinde periyodik tekrari ise kumag Uze-
rinde muare deseni olusturabilir. Muare; iki dizenli yapinin kesismesi ve bdylece yeni bir tekrarli yapinin
ortaya ¢ikmasi sonucu olusan efekttir. Serigrafi baski uygulamalarinda elek numarasi ve tram siklig
arasindaki 1/4 kuralina uyulmasi ve elegin tram agisiyla sablona gerilmesi muare olasihgini dusurdr.

Serigrafi Baskida Renk Sirasi: Serigrafi baskida tasarimda kullanilan her renk igin ayri ayri kalip hazir-
lanir. Baski sirasinda her rengin kalibi baski materyali Gzerine milimetrik yerlestiriimelidir. Bu islem igin
6ncelikle ilk basilan rengin kurumasi gerekir. Daha sonra ikinci renk ve diger renkler sirayla uygulanir.

Serigrafi baskida genellikle uygulanan trikromi baski renk sirasi sunlardir:

* Birinci renk: Cyan (sayan)

* ikinci renk: Sari

« Ugiincii renk: Magenta (macenta)
* Dordlncu renk: Siyah
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BEZ AFIS BASKISI

UYGULAMA ADI: Kumas Ylzeyi ve Boyutuna Uygun
2.1. UYGULAMA Murekkep Hazirlama
GOREV
1 ]
X UYGULAMA : Baski yapacaginiz kumasin yiizeyine ve boyutuna uygun miirek-
E glcjisrgsslaati E kep hazirlama uygulamasini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin

sonunda verilen kontrol listesindeki dl¢itlere gére degerlendirile-
cektir. Calismanizi yaparken bu 0lcltleri dikkate aliniz.

[ U U DU

__________________

KULLANILACAK
ARAC GEREC

* Polyester kumas

UYGULAMAYA HAZIRLIK
* Murekkep + sin cinsi ve boyutuna gére hazirlayacaginiz mirekkep miktarini

¢ inceltici hesaplayiniz. Buldugunuz degeri defterinize yaziniz.

* Kullanilacak mirekkebin 6zelligine gére yardimci kimyasal se-
ciniz.

* Karigtirma kabi
* Spatula
* Pantone renk katalogu * Murekkebi karigtirma kabina dokmeden énce karistiriniz.

* Hassas terazi

* Defter TEKNiIK OZELLIKLER
e Kalem . .
* Murekkep: Plastisol
* Silgi . " .
¢ Inceltici: Plastisol
* Renk: 123 C
{f . * inceltici orani: %5-12 arasi
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - - o o o -,

* Murekkep hazirlanirken afisin kullanilacagi yer belirlenmelidir.

* Murekkep hazirlanirken kumasin yizey ve emicilik 6zellikleri dikkate alinmahdir.
* Murekkepler kutularindan alinirken her biri icin ayri spatula kullaniimalidir.

* Basilacak miktar kadar mirekkep hazirlanmaldir.

* Murekkebin dokulecegdi karistirma kabinin 1/3°0 yardimci kimyasal ilavesi icin bos birakiimalidir.

.* iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
v * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha yonergelerine uyunuz.
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I

islem Basamaklari

1. s saghgi ve giivenligi tedbirlerini aliniz.

2. Is 6nluguna giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yapa-
rak ara¢ gereci hazirlayiniz.

4. Hassas terazi, spatula, murekkep, yardimci
kimyasallar ve pantone renk katalogunu ayni
masa uzerine koyarak hazirlayiniz.

5. Baskida kullanacaginiz rengi pantone renk ka-
talogundan segciniz (Gorsel 2.20).

6. Pantone katalogundan secilen rengin altinda
yazan formulu dikkate alarak karisima girecek
renk oranlarini belirleyiniz.

7. Baski altt malzemesinin ylzeyine uygun mu-
rekkebi aliniz.

8. Formuldeki oranlara gbére murekkepleri hassas
terazi ile 6lgerek hazirlayiniz.

9. Olculen miirekkepleri karistirma kabina aliniz.
10. Murekkepleri homojen bir renk elde edene ka-

dar temiz bir spatulayla kuvvetlice karistiriniz e
(Gorsel 2.21). Gérsel 2.21: Miirekkebi karigtirma

11. Hazirladiginiz rengi pantone renk katalogundaki renk ile kiyaslayiniz.
12. Mirekkebe ydnergede belirtilen miktarda inceltici katiniz.
13. Murekkebi homojen bir karigsim elde edene kadar iyice karistiriniz.

14. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

KUMAS YUZEYi VE BOYUTUNA UYGUN MUREKKEP HAZIRLAMA

Degerlendirme Olgiitleri m

1. s glivenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Pantone renk katalogundan rengi belirledi.

Pantone katalogundaki formule gére renk oranlarini belirledi.

Murekkebi hassas terazide Olgerek hazirladi.

Murekkebi karistirma kabina aldi.

Mirekkebi homojen bir renk elde edene kadar iyice karistirdi.

incelticiyi miirekkebe ilave etti.

© 2N O|s W

Mirekkebi homojen bir karisim elde edinceye kadar karistirdi.

10. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen oélcutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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BEZ AFIS BASKISI

2.2. BEZ AFiS BASKISI YAPMA

Serigrafi baski yontemi ile bez afig baskisi yapmak i¢in uygun baski mirekkebi, sablon, esnek ve daya-
nikh rakle, baski alt malzemesi ile baski alti malzemesinin yerlestirilecegi dizgtn bir yizey gereklidir
(Gorsel 2.22). Bu kosullar saglandiginda murekkebin elekteki g6zenekler yoluyla bez afis baskisi yapi-
lacak kumas Uzerine kontrolli bir sekilde aktarilmasi saglanir.

Baskisi yapilacak
__gorintd_

Rakle

Baski yapilacak Basili gériinti
kumas

Gorsel 2.22: Bez afis baskisi icin gereken malzemeler

2.2.1. Bez Afis Baskida Yapilan Ayarlar

Bez afis baskida bir ucu herhangi bir calisma masasini, 6teki ucu baski elegini sikistiracak basit bir
mentese kiska¢ aparatindan, tam otomatik serigrafi makinelerine kadar pek ¢ok diizenek kullanilabilir.
isin durumuna, yerine ve gerekliligine gére en basit tezgahtan tam otomatik makinelere kadar iretim
yapmak mumkunddir.

2.2.1.1. Bez Afis Baskida Poza Ayari

Poza ayari, baskisi yapilacak gérintiinin her seferinde baski materyalinin ayni yerine basilabilmesi
icin baski materyalinin sabitlenmesidir. Poza ayari yapmak icin sablon, baski masasina desenin yonine
gobre yerlestirilir. Basilacak olan rengin resim Uzerindeki yeri belirlendikten sonra sablonun altina baski
materyali yerlestirilir. Baski materyali Gzerinde gorintinun yeri ayarlandiktan sonra baski alti malze-
mesinin kdselerine referans k&git parcalar yapistirilir. Baski alti malzemesinin konumunu belirleyen
bu kdse kagitlar, seri halde basilacak olan diger baskilarin da ayni yere gelmesi icin yerini sabitler.
Ozellikle renkli calismalarda milimetrik oynamalar bile desende ve renkte kaymalara neden olur. Kayma-
larin olmamasi icin baski alti malzemesi, masaya sabitlenen referans alaninin igerisine diizglin sekilde
yerlestiriimelidir.

YUksek hassasiyet gerektiren ¢cok renkli baskilarda kros isareti kullaniimalidir. Calismanin her bir rengi
icin filmin ayni yerine kros isaretleri konur, baski asamasinda bu isaretler her defasinda Ust Uste getiri-
lerek baski yapilir. Bu yéntem ¢ok yiksek hassasiyette bir hizalama yapilmasina olanak sagladigindan
Ozellikle tramli ve ¢ok renkli baski iglerinde tercih edilir.

135




ﬂ 2. Ogrenme Birimi

2.2.1.2. Bez Afig Baskida Yukseklik Ayari

Sablon yiksekligi, baski yapilacak malzeme ile sablonun baski yizi arasindaki temasi engellemek icin
birakilan birka¢ milimetre yUkseklik farkidir. Sablon ile baski altt malzemesi arasindaki temas, yalnizca
murekkebi elegin agik alanlarindan baski alt malzemesine aktarmak icin rakle kontrolli bir sekilde gekil-
diginde meydana gelmelidir. Bu mesafe 0,5-0,7 mm arasinda degisiklik gdsterir. Bu deger baski ¢erce-
vesinin buyuklugline, dokumanin cinsine ve gerginligine gore belirlenir. Ylkseklik farkinin hi¢c olmadigi
veya ¢ok az birakildigi durumlarda, ipegin baski ylizeyine yapismasi istenmeyen izlerin olusmasi gibi
durumlar yasanir (Gdrsel 2.23: a). Ylksekligin fazla oldugu durumlarda ise ipek fazla esneyerek goérin-
tinun bozulmasina ve materyale fazla boya gegcmesine sebep olur (Gérsel 2.23: b).

a) Yukseklik ayarinin az oldugu durum b) Yikseklik ayarinin fazla oldugu durum
Gorsel 2.23: Yikseklik ayari

Mirekkep yapisi, raklenin gecisinden sonra sablonun baski materyali Gzerinden ayrilma hizini belirle-
diginden yukseklik ile ilgili dGnemli bir faktérdir. Ornegin viskozitesi diisiik bir miirekkep ile calisildiginda
dokumanin daha yavas baski materyalinden ayrilacagi bilinmeli ve ylUkseklik ayari ona gore yapiimalidir.

2.2.1.3. Bez Afig Baskida Rakle Secimi

Rakle; baski murekkebini ipekten baski yapilacak yU-
zeye gecirmek icin kullanilan, ince, esnek bir kaucuk
veya lastik bir cekecegin tutturuldugu ahsap veya me-
tal sapli bir alettir (Gorsel 2.24). Murekkep, elek izerin-
de gbruntt olan alana gelmeyecek sekilde rakle boyu
kadar dokilir. ki elle iyice kavranan ve 75° egimle
tutulan rakle uygun bir basingla ¢ekilerek murekkebin
elegin gézeneklerinden ge¢gmesini ve baski altt malze- | 4
mesi lzerinde gorintiindn olugmasini saglar. Gorsel 2.24: Rakle

Baski yapilacak ylzeyin sertlik, emicilik gibi 6zelliklerine veya baski ylizeyine aktarilacak mirekkep mik-
tarina gore farkh profillerde rakle lastikleri bulunur. Kaliteli bir baski i¢in baskisi yapilacak isin 6zellikle-
rine gore farkh rakle profilleri tercih edilmelidir. Elegin mirekkep gecirgenliginden yararlanilarak mirek-
kebin akisini dengeli bir sekilde k&dgida aktarabilmek icin uygun profilde rakle kullaniimalidir. Yumusak
bir rakle, sert olana kiyasla baski ylizeyine daha kalin bir miirekkep tabakasi gegirir. Ornegin kumas gibi
purizlG bir yizeye sahip materyal Gzerine baski yapmak icin kullanilan rakleler ekstra yumusak profil
(45-50 Shore A) veya yumusak profil (50-60 Shore A) olmalidir. Bu profil cok emici ve fazla mirekkep
verilmesi gereken ylzeylerde iyi sonug verir.

Baski sirasinda kumas yuzeyine transfer edilen mirekkep miktarini; rakle cekme sayisi, rakle agisi,
rakle basinci ve rakle profili etkiler. Bu nedenle baski uygulamasindan énce deneme baskisi yapilarak
kullanilacak raklenin 6zelliklerinin ve rakle gekme sayisinin belirlenmesi baski hatalarini énler.
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2.2.2. Bez Afis Baski islemi

Bez afis baskida miurekkep, serigrafi baski teknigi ve makineleri kullanilarak kumas yuzeylerine aktarihr
(Gorsel 2.25). Baski yapmak icin sablonun serigrafi tezgdhina baglanmasi ve tezgahin baski i¢in hazir-
lanmasi gerekir. Baskisi yapilacak bez afigin renk sayisi kadar sablon hazirlanir. Baski sirasina gére her
rengin baskisi sirayla yapilir ve basilmak istenen gérsel baski altt malzemesi Gzerinde ortaya ¢ikar.

Serigrafi baski isleminde uygulanmasi gereken islemler sunlardir:

* Sablon makineye baglanir. Bu islemde sablonun tezgéh tutuculara ve menteselere ¢ok iyi baglan-
masi, baski sirasinda gevsemesine izin verilmemesi gerekir.

* Elegin, baski yizeyine yapismayacak ve sadece raklenin bastigi noktadan temas edecek sekilde
yukseklik ayar yapilir.

+ Uzerine baski yapilacak malzemenin kaymamasi ve her seferinde ayni noktaya baski yapilabilmesi
icin poza ayarlanir. Pozanin iyi ve saglam ayarlanmasi gerekir.

* Baski tezgahi, baski alti malzemesi ve kurutma raflari birbirine yakin ve baski akisini engellemeye-
cek sekilde konumlandirilir.

* Sablon Uzerindeki gorintinin tamamini kavrayacak sekilde basilacak gérselin boyutlarina ve baski
yapilacak malzemeye uygun rakle segilir.

* Sablonun kenarlarindan mirekkep sizmasini engellemek icin sizdirmazlik bantlari yapistirilir.
* Gerekli murekkep miktari, istenen kivamda hazirlanir.

* Baski alti malzemesi tezgaha yerlestirilir.

* Murekkep sablon Gizerinde gériintinin disina gelecek sekilde rakle boyu kadar dékulur.

* Rakle iki elin parmaklari ile kavranir. 75° egimle tutulan rakle uygun bir basingla ve dizenli bir se-
kilde cekilir. Bdylece murekkebin eledin gdzeneklerinden gecgerek baski alti malzemesi Uzerinde
gorintlyu olusturmasi saglanir.

* Baski alti malzemeleri sirayla sablon altina yerlestirilir ve malzeme bitene kadar baski strdiruldr.
* Baskida bittikten sonra sablon kaldirilir ve basilan igler kurutmaya génderilir.

* Baski sonrasi kalan murekkep, murekkep kutusuna alinarak elek, rakle ve makine temizlenir.
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2.2.2.1. Bez Afig Baski isleminde Olusabilecek Hatalar ve Nedenleri

Serigrafi baskida dogru sekilde hazirlanan bir sablon ile genellikle baski siireci problemsiz ilerler. Ancak
sablon boyutu ve yiksekligi, rakle profili ve sec¢imi, poza ayari, baski alti malzemesinin 6zellikleri gibi
baskiya dogrudan etki eden degiskenler baski problemlerine neden olabilir.

Bez afis baskisinda olusabilecek hatalar ve nedenleri sunlardir:

* Baski islemi sirasinda rakle cekildikten sonra elek, baski materyalinin ylzeyine yapisabilir. Bunun
nedeni elegin ylksekliginin iyi ayarlanmamis olmasi ve mirekkebin viskozitesinin ylksek olmasidir.
Yukseklik ayari ve mirekkep viskozitesi kontrol edilmelidir.

* Rakle cekildikten sonra baski yuzeyinde, rakle cekme yonlinde yer yer mirekkep almayan yerler
gordlebilir. Bu durum rakle lastiginin diizgiin olmamasindan kaynaklanir. Dizglin bir rakle secilmeli
veya rakle zimparalanarak dizeltilmelidir.

* Baski islemi sirasinda basiimasi gereken yerlerin disina dogru tasmalar gorilebilir. Bunun nedeni
murekkep kivaminin normalden daha ince olmasi veya rakle cekme alaninin ¢ok dar olmasidir. Mu-
rekkep; baski alaninda geriye akabilir, ikinci cekim sirasinda fazla gelirse murekkep tagsmasi olabilir.
Bu durumda murekkebin kivami artirilir, rakle gcekim alani genisletilir ve mirekkebin geriye akmasi
Onlenir.

* Rakle ¢cekiminden sonra baskinin sag ve sol kenarlarinda mirekkep almayan yerler gorilebilir. Ba-
silacak is, elege gbre buyuk gelebilir veya rakle kisa olabilir. Bunun yaninda isle sablon arasinda
yeterli mesafe birakiimamis olabilir. Bu nedenle elek, is alanina gére ayarlanmalidir.

* Baski sirasinda baski ylzeyinde istenmeyen kalin bir mirekkep tabakasi olusabilir. Elegin numara-
siI bulyuk, rakle lastiginin kdseleri yuvarlanmistir veya raklenin ¢ekim agisi dar olabilir. Biyik numa-
rali ve ince gbzenekli bir elek ile keskin kenarl bir rakle secilmelidir. Rakle egimi 75° olacak sekilde
ayarlanmalidir.

* Baski sirasinda rakle tam cekildigi halde baski yizeyindeki gérinti tam saglanmayip silik bir géran-
tu elde edilebilir. Bu durumda ipek numarasi ¢ok yiksektir ve ylizeyde gorintu olusturmaya yetecek
kadar murekkep gbzeneklerden ge¢cmiyor demektir. Doyurucu mirekkebi temin etmek i¢in istenen
sonucu verecek elek secilmelidir.

* Baski isleminden sonra basilan isin ciftleme yaptigi gérilebilir. Bunun nedeni baski sirasinda rak-
lenin birden fazla ¢ekilmesidir. Bunu énlemek icin mimkiin oldugunca baskiyi, tek rakle hareketiyle
elde etmek gerekir.

Baski sureci biten bez afiste bulunmasi gereken 6zellikler sunlardir:

* Tasarimda yer alan tim unsurlar eksiksiz bir sekilde bez afis Uzerinde bulunmalidir.

* Tasarimda tonlamalar yoksa murekkep bez afig Uzerine esit sekilde dagiimis olmalidir.

* Basilan renk, baskidan &nce belirlenen renk tonuyla ayni olmalidir.

* Tasarimda yer alan yazilarin dig hatlari net bir bicimde gérilmeli, goriinti bulanik olmamalidir.
* Murekkep baski altt malzemesine dagiimamahdir.

« Is alani igerisinde veya diginda istenmeyen leke ve izler bulunmamalidir.
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BEZ AFIS BASKISI

2.2. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Bez Afig Baskisi Yapma
GOREV

1 ]

X UYGULAMA !

. SURESI X Baskiya hazir héle getirdiginiz sablonlari baski sirasina gére ma-
! 3 ders saati ! kineye baglayip baski islemini yapiniz. Galismaniz, uygulamanin
------------------ sonunda verilen kontrol listesindeki 6lcltlere gore degerlendirile-
__________________ cektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢utleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREC

* Serigrafi el tezgah UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Polyester kumas * Baski sablonunu pozlandirarak baskiya hazir hale getiriniz.

* 2 adet sablon

Sl * Baski murekkebini; kumas, desen ve elek numarasina uygun
* Rakle

yardimci maddelerle karistirarak hazirlayiniz.

* Serigrafi baski murekkebi . o
* Baski masasini ilik sabunlu su ve stunger kullanarak temizleyiniz.

* Emilsiyon sokiicl

TEKNiIK OZELLIKLER

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 ¢ Temiz bez 1
1 1
1 1
1 1
| Temizleme kimyasallari |
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1

* Cetvel * Baski sablonu: 35x50 cm, 70’lik monofilament gaze
* Defter * Baski alti malzemesi: 160 g/m? polyester
* Kalem * Baski ebadi: A4
¢ Silgi * Rakle agisi: 75°
' ! * Rakle: 60 shore diiz agizl rakle
' DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - - - o o o oo e e e e o - -,

* Poza yapiminda kullanilan malzeme baski altt malzemesinden kalin olmamalidir.
* Murekkep hazirlarken baski yapilacak malzemenin 6zellikleri dikkate alinmahdir.
* Materyalin cinsine uygun rakle profili belirlenmelidir.

* Rakle, iki elin parmaklari ile kavranilarak ve 75° egimle tutularak uygun bir basincgla ve dizenli
bir sekilde ¢cekilmelidir.

* Kalip saseye takilirken vidalar iyi sikilmalidir.

ég .* iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha ydnergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari
is saghgi ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
Is &nltguna giyiniz.

1.

2

3. Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.

4. Baskiya hazir héle getirilen sablonu baski tezgahina goényeli ve diizgiin olacak sekilde baglayiniz.
5

Sablon tezgéha sabitlenirken dnce sabitleme vidalarini aginiz ve birinci rengin kalibini yerlestirerek
vidalayiniz (Gorsel 2.26).

6. Baski yapilacak materyale gére kalipla baski yuzeyi arasindaki yuksekligi ayarlayiniz. Yukseklik
ayarini yaparken ipegin materyale temas etmemesine dikkat ediniz (Gorsel 2.27).

Gorsel 2.26: Kalibin takiimasi Gorsel 2.27: Yikseklik ayarinin yapilmasi

7. Basilacak isin filmini, baskinin gelecegi yeri dikkate alarak baski materyalinin tzerine sabitleyiniz ve
filmi kenarlarindan bantlayiniz (Gérsel 2.28).

8. Uzerine film yapistirdiginiz baski materyalini baski tablasi tizerine yerlestiriniz (Gérsel 2.29).

Gorsel 2.28: Filmin baski materyaline sabitlenmesi Gérsel 2.29: Baski materyalinin tablaya yerlestiriimesi

9. Baski kalibini asagi indirerek kalip ile filmi st Uste oturtunuz (Gérsel 2.30: a). Baskida oturma proble-
mi olmamasi igin film ile kalip Gzerindeki géruntlintin tam oturdugundan emin olunuz (Gérsel 2.30: b).
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10. Baski materyalinin kenarlarina gére pozalar ayarlayiniz. Pozayi baski alti malzemesine iki nokta-
dan temas edecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 2.31).

11. Pozayi hazirladiktan sonra baski materyalini kaldiriniz (Gérsel 2.32).

YET BAYF
LU OLSUN!

JMHUR

Gorsel 2.31: Pozanin ayarlanmasi Gorsel 2.32: Poza

12. Murekkebin sablonun kenarlarindan asagiya akmamasi icin sablon kenarlarini bantlayiniz (Gorsel 2.33).

13. Baski materyalinin ylUzey 6zelligine uygun muirekkebi seciniz. Belirlenen renklerin murekkeplerini
inceltici katarak istenen kivamda ve renk tonunda hazir hale getiriniz (Gorsel 2.34).

KuTy u OLsy

Gorsel 2.33: Sizdirmazlik bantlarinin yapistiriimasi Gorsel 2.34: Murekkeplerin hazirlanmasi

14. Baski yuzeyine uygun rakle seginiz.
15. Mirekkebi isin direk Ustline gelmeyecek sekilde elegin Ustline dékinuz (Goérsel 2.35).
16. Baski materyalini makineye rahatlikla besleme yapilabilecek mesafede bir masa uzerine koyunuz.

17. Baski materyalini pozalara temas edecek sekilde tablaya yerlestiriniz (Gérsel 2.36).

Gorsel 2.36: Baski materyalinin tablaya yerlestiriimesi
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17. Baski yapilacak sablon, baski materyali, mirekkep, kullanilacak rakle; baski i¢cin hazir héle getiril-
dikten sonra ilk olarak renk ve ayar kontrolU icin numune baski yapiniz.

18. Elegi baski tablasi Gzerine indiriniz.

19. Rakleyi tek bir hareketle elege bastirarak ¢ekiniz (Gorsel 2.37: a). 75° egim ve yeterli basingla rakleyi
kendinize dogru ¢ekerek mulrekkebin tabladaki malzeme Uzerine gegmesini saglayiniz (Gérsel 2.37: b).

Gorsel 2.37: Raklenin gekilmesi

20. Basilan isi tablanin Gzerinden aliniz (Gorsel 2.38).

21. Numune baskiyi kontrol ediniz (Gérsel 2.39). Numune baskiya gére hatalarinizi tespit ediniz ve
ayarlarinizi yapiniz.

Gorsel 2.38: Baskisi yapilmis is Gorsel 2.39: Numune baskinin kontroll

22. Kontroller sonucu orijinale uygunluk saglanmissa seri baskiya geginiz (Gorsel 2.40).
23. Belirli araliklarla numune alarak baskinin uygunlugunu kontrol ediniz.

24. ise uygun kurutma yéntemini secip basilan numuneleri kurutmaya génderiniz (Gérsel 2.41).

Gorsel 2.41: Baskisi biten is
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25. ikinci rengin sablonunu baski tezgahina gényeli ve diizgiin olacak sekilde baglayiniz (Gérsel 2.42).

26. Sablon tezgaha sabitlenirken énce sabitleme vidalarini aginiz ve kalibi yerlestirerek vidalayiniz
(Gorsel 2.43).

Gorsel 2.42: Ikinci rengin sablonunun baglanmasi Gérsel 2.43: Sabitleme vidalarinin sikilimasi

27. Baski yapilacak materyale gore kalipla baski ylzeyi arasindaki ylUksekligi ayarlayiniz. Yukseklik
ayarini yaparken ipegin materyale temas etmemesine dikkat ediniz.

28. Baskisini yaparak kuruttugunuz baski materyalini baski tablasi Gizerine yerlestiriniz (Gorsel 2.44).

29. Baski kalibini agsagi indirerek kalibin tGzerindeki gorinti ile baski materyalini Ust Uste oturtunuz
(Gorsel 2.45).
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Gorsel 2.44: Baski materyalinin yerlestiriimesi

30. Pozayi hazirladiktan sonra baski materyalini
kaldiriniz.

31. Murekkebin sablonun kenarlarindan asagiya [ .
akmamasi icin sablon kenarlarini bantlayiniz d ) P
(Gorsel 2.46). 29

CUMHURIYET BAYRAMI

32. Murekkebe inceltici katarak istenen kivamda
ve renk tonunda hazir hale getiriniz.

33. Baski ylUzeyine uygun rakle seciniz.
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BEZ AFIS BASKISI

34. istenilen kivamda ve renk tonunda hazirla-
diginiz baski murekkebi isin direkt Ustlne
gelmeyecek sekilde elegin Ustline ddkiniz
(Gorsel 2.47).

35. Baski materyalini pozalara temas edecek sekil-
de tablaya yerlestiriniz.

36. Baski yapilacak sablon, baski materyali, mu-
rekkep, kullanilacak rakle; baski icin hazir héle
getirildikten sonra ilk olarak renk ve ayar kont-
roll icin numune baski yapiniz.

Gorsel 2.47: Murekkebin kaliba dékilmesi
37. Elegi baski tablasi Uzerine indiriniz.

38. Rakleyi tek bir hareketle elege bastirarak ¢ekiniz (Gorsel 2.48). 75° egim ve yeterli basingla rakleyi
kendinize dogru ¢ekerek mirekkebin tabladaki malzeme Uzerine ge¢cmesini saglayiniz.

39. Basillan isi tablanin Uzerinden aliniz.

40. Numune baskida iki rengin (st Uste oturup oturmadigini kontrol ediniz (Gérsel 2.49). Hatalarinizi
tespit ediniz ve ayarlarinizi yapiniz.

Gorsel 2.48: Raklenin cekilmesi Gorsel 2.49: Numune baski

41. Kontroller sonucu orijinale uygunluk saglanmissa seri baskiya geciniz (Gorsel 2.50).
42. Belirli araliklarla numune alarak baskinin uygunlugunu kontrol ediniz.

43. ise uygun kurutma yéntemini secip basilan numuneleri kurutmaya génderiniz (Gérsel 2.51).
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BEZ AFIS BASKISI

44. Baski iglemi bittikten sonra elekteki fazla mirekkebi aliniz. ipegin uzun siire kullanilabilmesi igin
murekkepten cok iyi arindiriimig olmasi gerekir.

45. Rakle Uizerindeki fazla mirekkebi aliniz.
46. Rakleyi temizleyiniz ve kurutunuz (Goérsel 2.52).
47. Baskisi biten kalibi soékiin(z.

48. Kalibin tGzerindeki miirekkebi temizleme kimyasali ile temizleyiniz (Gorsel 2.53).

Gorsel 2.52: Rakle temizligi : Kalibin temizlenmesi

49. Kalibin éniine ve arkasina emdulsiyon sékici uygulayiniz. Emulsiyonun sékilmesi igin bezle kalip
ylzeyini sivazlayiniz.

50. Kalibin iki yizinu tazyikli suyla yikayiniz.

51. Kurumasi icin kalibi temiz bir yerde bekletiniz.

52. Kalip kuruduktan sonra kalibi saklama dolabina kaldiriniz.

53. Baskisi biten makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirlayiniz.

54. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldiriniz.

BEZ AFiS BASKISI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olciitleri

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.

is glivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Kalibi baski tezgahina bagladi.

Baski kalibi ile baski altt malzemesi arasindaki yukseklik ayarini yapti.

Pozayi baski alti malzemesine iki noktadan temas edecek sekilde ayarladi.

Baski miirekkebini orijinale uygun sekilde hazirladi.

ise uygun rakleyi secti.

Murekkebi elegin tzerine doktu.

Baski alti malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

10. Rakleyi uygun aci ve basingla cekerek baskiyi yapti.
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BEZ AFIS BASKISI

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

11. Numune baskiyi kontrol etti.

12. Kalibin carpiklik ayarini yapti.

13. Seri baskiya gecti.

14. Bastig isi kontrol etti.

15. Bastigi isi kurumaya gonderdi.

16. Kalibin Gizerindeki mirekkebi temizledi.

17. Ikinci rengin kalibini baski tezgahina bagladi.

18. Baski kalibi ile baski altt malzemesi arasindaki yukseklik ayarini yapti.

19. Poza ayarini yapti.

20. Murekkebi orijinale uygun sekilde hazirladi.

21. Murekkebi elegin Uzerine doktu.

22. Baski alti malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

23. Rakleyi uygun agi ve basingla ¢cekerek baskiyi yapti.

24. Numune baskiyi kontrol etti.

25. ki rengi Ust tiste oturup oturmadigini kontrol etti.

26. Hatalari tespit ederek ayarlarini yapti.

27. Seri baskiya gecti.

28. Bastigi isi kontrol etti.

29. Bastigi isi kurumaya génderdi.

30. Kalibin emdlsiyonunu temizledi.

31. Rakleyi temizledi.

32. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirladi.

33. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlcitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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2.3. BEZ AFiS BASKIYI KURUTMA

Serigrafi baskida mirekkebin kuruma islemi, icindeki sivi fazin ortamdan uzaklasip pigment tabakanin
baski malzemesine tam olarak yapismasiyla ger¢eklesmektedir. Serigrafi baski sistemi hizl bir calisma
gerektirdiginden bu sisteme uygun bir kurutma sisteminin olmasi gerekmektedir. Secilecek kurutma
ybntemi, baski malzemesine uygun olmalidir.

Baskilarin kuruma sureleri kullanilan mirekkebin cinsine, kurutmanin yapildigi odanin nem oranina ve
sicakligina gore degisir. Yiizeye ince sirtlmuas bir mirekkep tabakasi kisa strede kururken mirekkep
kalinliginin artmasi ile kuruma suiresi de uzamaktadir. Kuruma esnasinda murekkep ylzeyine temas
olmamasina dikkat edilmesi gereklidir. Baskilarin kuruma streleri kullanilan mirekkebin cinsine, baski
altt malzemesinin ve murekkebin iceriginde bulunan ham maddelerin fiziksel ve kimyasal dzelliklerine ve
oranina, baski altt malzemesinin ytzey purizIluligu ve hava gecirgenligine, mirekkebin akiskanligi ve
yapiskanhgina goére degisir. Kurutmanin yapildigi odanin nem orani, sicakhgi gibi fiziksel 6zellikleri de
kuruma suresini etkiler. Ylzeye ince sirtulmuas bir mirekkep tabakasi kisa sirede kururken murekkep
kalinliginin artmasi ile kuruma suresi de uzamaktadir.

Birgok farkli yéntem ile baskilarin kurutulmasi mimkinddr. Ancak hangi yéntemin kullanilacagina karar
veriimeden 6nce baskinin tirine ve malzemeye dikkat edilmelidir. Kurutma iglemi ne kadar iyi yapilirsa
baskinin dayanikliligi o kadar iyi olur. Basilan iglerin kurutulmasinda kurutma tezgéhlari, kurutma makine-
leri veya asma yOntemi kullanilir. Kurutma makineleri sicak hava Ufleme sistemiyle calisir (Gorsel 2.54).
Kurutma tezgahlari, yatay konumdaki metal cerceve ile tel 1zgaralardan olusur ve basilan isler bu 1zga-
ralarin Gzerine yerlestirilir ve kurumasi beklenir. Asma yonteminde ise basilan igler gerilmis bir tele tahta
veya metal mandallarla asilarak kurutulur.

Gérsel 2.54: Kurutma makinesinde kurutma islemi

Kurutma isleminde dikkat edilmesi gereken noktalar sunlardir:

* Kurutma ydntemi belirlenirken kullanilan mirekkebin 6zellidi, baskinin tari ve baski alti malzemesi
dikkate alinmahdir.

* Kurutma igsleminden 6nce materyal kontrol edilerek tizerinde toz, parmak izi vb. olmamasi saglanmalidir.
* Kurutma ortaminin havalandiriimasina ve sicakhigina dikkat edilmelidir.
* Kuruma sirasinda murekkep yuzeyine temas olmamasina dikkat edilmelidir.

e Baski ortami ve kurutma diizenekleri temiz olmalidir.
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2.3.1. Murekkep Kuruma Yontemleri

Serigrafi baski sisteminde akiskan olan mirekkep, rakle basinci ile elegin gézeneklerinden gecirilerek baski
yUzeyine aktarilir. Baski alti malzemesine aktarilan murekkep, baski yapildiktan hemen sonra akiskan héal-
den kati hale gecer. Baski sistemlerinde baski sonucunun gérsel kalitesi bllyik oranda baski malzemesiyle
murekkebin birlesmesine, 6zellikle mirekkebin malzeme Uzerindeki kuruma ve sabitlenme surecine baghdir.
Kurumug mirekkebin baski malzemesi yiizeyinde ince bir film olusturarak iyi bir renk siddeti vermesi gerekir.

Akiskan haldeki murekkebin baski malzemesinin ylzeyinde kurumasi; mirekkebin kimyasal icerigine
ve baski malzemesinin 6zelliklerine bagdli olarak penetrasyon, oksidasyon, polimerizasyon ve radyasyon
olmak Uzere birkag farkh sekilde gerceklesir. Ancak kuruma bir murekkep icin tek basina fonksiyonel
olabilecegi gibi birden fazla sistemle ayni anda kuruma saglanabilir.

2.3.1.1. Baski Malzemesinin Emiciligi ile Fiziksel Kuruma (Penetrasyon)

Penetrasyon (niifuz etme), mirekkebin sivi bilesenlerinin baski yizeyi tarafindan emilmesi yoluyla
olusan kuruma seklidir. Daha ¢ok emici 6zelligi yiksek olan malzemeler Gzerine basilan murekkeplerin
kuruma sistemidir. Emicilik 6zelligi baski malzemelerinin cogunda farkh ¢zelliktedir. Baski malzemesi,
baglayici maddeyi olusturan iki unsurdan biri olan yagi emerek recineden ayirir. Geriye kalan regine ile
pigment; malzeme ylzeyinde sert, kati bir mirekkep film tabakasi olusturur. (Gorsel 2.55). Bu sekildeki
kuruma daha ¢ok prizlu ylizeyli ve emici 6zellikteki kagitlarin baskisinda gerceklesir.

Miirekkep «———
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Yeni basilmis miirekkep Penetrasyon baslangici Kurumus miirekkep

Gorsel 2.55: Penetresyon ile kuruma

2.3.1.2. Oksidasyon ve Polimerizasyonla Kuruma (Kimyasal Kuruma)

Oksidasyon ve polimerizasyon, mirekkep biinyesinde bulunan solventin malzeme ylzeyi tarafindan
emilmesi ve baglayici bilesenlerin (vernik, pigment) ise havanin oksijeni ile birleserek kimyasal tepkime-
si sonucu polimerleserek sert bir film tabakasi olusturmasidir (Gérsel 2.56).

Oksijen
—— WAL
st e
1 Yeni basilmig miirekkep Oksidasyon + Penetrasyon Kurumus miirekkep

Gérsel 2.56: Oksidasyon ile kuruma

Murekkep basildiktan sonra mirekkebin binyesinde bulunan ince faz (ince sivi mineral yaglar), baski alti
malzemesi tarafindan emilir. Geriye kalan vernik icerisinde bulunan yag ve pigment, oksijen katkili element-
lerle birleserek, kimyasal reaksiyonlar sonucu polimerlesip ylUzeyde sertlesir. Murekkebin blinyesindeki
baglayici kismin molekdllerinin havanin oksijeniyle birlesmesi, yeni ve daha blyik molekullerin olugmasini
saglar. Molekul biuyUmesiyle miirekkep ince ve yumusak bir durumdan kati bir duruma gecer ve kuruma bu
sekilde gerceklesir. Az emici ve emici olmayan baski yuzeyindeki kuruma, genellikle bu sekildedir.
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2.3.1.3. Buharlagma ile Kuruma (Evaporasyon)

Buharlasma ile kuruma, muirekkep yapisinda bulunan ugucu solventlerin baskidan hemen sonra buhar-
lasarak mirekkep filminden uzaklagmalari yoluyla olusan kuruma seklidir (Gérsel 2.57). Bu tip mirekkep-
ler, genellikle serigrafi sistemlerinde emici 6zelligi olmayan materyallere (plastik filmler gibi) baski yapilan
murekkeplerdir. Murekkep bilesimindeki ¢cabuk buharlasan ¢ézlicller baski sonrasi mirekkepten ayrila-
rak buharlasir. Geriye kalan baglayici madde pigment ile birleserek sert bir renk tabakasi olusturur. Sivi
haldeki mirekkebin istenen yogunluga ulasmasi, icerisindeki ¢ézlcliniin buharlagsma stresine baghdir.

[EARAARRARARNARRARARNANAN

Mirekkep «———
Kagit «<—[

Yeni basilmis miirekkep Buharlagma Kurumus miirekkep

Gorsel 2.57: Buharlasma ile kuruma

Buharlagsma yoluyla kuruyan murekkepler, su veya solvent bazli olabilir. Solvent bazli murekkeplerin
kurumasi genelde icerisine katilan inceltici ile olur. Su bazli mirekkepler, solvent bazli mirekkeplere
g6re daha kisa surede kurur.

2.3.1.4. Radyasyonla Kuruma

Radyasyon, UV ve Infraruj (IR) 1sik enerjileri yardimiyla murekkep filminin baski ylzeyinde sertlesmesi,
polimerlesmesidir (Gorsel 2.58). UV ve IR sistemlerinden baska elektron bombardimani ile de bu siste-
me uygun murekkepler kurutulabilmektedir. Bu metotlarla kuruyan murekkeplerin yapilarindaki baglayi-
ci1 ve solvent sistemi, bu tir 151k enerjilerine hassastir ve bu enerjiler yardimiyla ¢ok kisa surede (Baski
materyali ne olursa olsun.) kurur. Bu sistemler yardimiyla mirekkeplerin yani sira koruyucu ve dekoratif
Ozelligi olan laklar da kurutulmaktadir.

uv
— L
aa Yeni basilmis miirekkep UV lamba 15141 Kurumus miirekkep

Gorsel 2.58: UV kuruma

2.3.1.5. Isi ile Kuruma

Genellikle cam, metal, seramik ve bazi plastiklerin baskisinda kullanilir. Otomatik baski makinelerinde,
baskisi yapilan Grtnlerin boyasi, kurutma makinelerinin icerisinden gecerken i1siya maruz kalarak hizl
bir sekilde kurumaktadir (Gérsel 2.59). Baskinin hizli bir sekilde kuru olarak hazir hale gelmesi birkag
saniyede gerceklesmektedir.

Mirrekkep «————— [ [
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2.3. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Bez Afis Baskiy! Kurutma
GOREV
1 ]
! UYGULAMA ! ) o 5 o
X SURESI X Uygun kurutma sistemini belirleyerek baskisini yaptiginiz afisin
! 3 ders saati ! kurutma islemini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda veri-
__________________ len kontrol listesindeki 6lcutlere gore degerlendirilecektir. Calisma-

nizi yaparken bu 6élcitleri dikkate aliniz.

__________________

KULLANILACAK

ARAC GEREC
i UYGULAMAYA HAZIRLIK
* Yeni basiimig kumas
materyal * Kurutma iglemi uygulanacak isi serigrafi baski ydéntemiyle basa-

o DR el rak kurutma islemine hazir héle getiriniz.

1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
: o Defter : * Kurutma isleminden dnce materyali kontrol ederek Uzerinde toz,
: . Kalem : parmak izi vb. olmamasini saglayiniz.
1 1
| * Silgi : * Baski ortaminin ve kurutma dlizeneklerinin temiz olmasini sag-
1 1 layiniz.
: :
1 1
I I - == -
: : TEKNIK OZELLIKLER
1 1
: ! * Murekkep: plastisol
! : * Kurutma: 150 °C
1 1
{ ! e Kuruma slresi: 1,5-3 dakika
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - - - - - - - - - oo oo oo oo o,

* Kurutma yontemini belirlerken kullanilan marekkebin 6zelligini dikkate aliniz.

* Ortamin havalandiriimasi ve sicakligina dikkat ediniz.

* Kurutma yéntemini belirlerken baskinin tariini ve malzemeyi dikkate aliniz.

1
1
1
1
1
[}
1
Kurutulacak materyalin Gzerindeki mirekkebe temas etmemeye dikkat ediniz. !
1
1
1
1
1
1
1

‘* iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gbzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nlagana giyiniz.

3. Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.
4. Basilmig ise uygun kurutma ydntemini seginiz.

5. Bastiginiz materyali kurutma makinesine yerlestiriniz (Gorsel 2.60).

6. Basilan materyali 150 °C’ta 1,5-3 dakika bekleterek kurutunuz (Goérsel 2.61).

Gorsel 2.60: Materyalin makineye yerlestiriimesi Gorsel 2.61: Kurutma islemi

7. Kurutma yapilan yeri havalandiriniz.

8. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.

BEZ AFiS BASKIYI KURUTMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olgiitleri

. Is guivenligi tedbirlerini ald.

. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

. Ise ve boyar maddeye uygun kurutma yéntemini belirledi.

. Kurutma yapilan yeri havalandirdi.

1
2
3
4. Basilan igi kuruttu.
5
6

. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen 6élcutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen cliimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”,
yanls ise “Y” yaziniz.

(cerrmenene ) Bez afigler Uretildigi kumasin 6zelligine gore i¢ ve dis mekanda kullanihr.

(cerrmennns ) Serigrafi baskida 6rtiici murekkepler Ust Uste basildiklarinda birbirinin rengini etkiler.

(cerrmenens ) Bez afigler tasarlanirken dikkat ¢ekicilik ve okunabilirlik 6n planda olmalidir.

(cerrmennns ) Serigrafi baskida, mirekkep film tabakasinin ince olmasi nedeniyle parlak baskilar elde
edilir.

(covreeenes ) Kumas Ulzerinde istenen goruntiinin olusabilmesi icin gerekli olan murekkep yogunlugu,

ylksek numaral bir elekle elde edilir.

(cerrmenens ) Emulsiyon kalinligi arttikga baski ylizeyine gecen murekkep miktari azalr.
(cerrmennns ) Tramli bir desen kumas yuzeye basilirken elek siklidi, tram agisi ve sayisina gére belirlenir.
(coreeenn ) Tram degeri disUk islerde ylksek numarali ipek kullanilirsa ipegin gdézenekleri cok ki-

¢k oldugundan baski ytizeyine murekkep gecisi az olur.

(coreeeenn ) Sablon ile kumas arasindaki mesafenin olmasi gerektiginden fazla oldugu durumlarda
fazla marekkep gecmesi gibi problemler olugur.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

1.

Baski ylUzeyi Uzerine fazla mirekkep gecmesi istenilirse ..........ccccocovvriveennnen. emulsiyon tabakasi
uygulanmaldir.

Kumas baskida isiyla sertlesen ...........ccocveeveennnnnns murekkepler yaygin olarak kullanihr.

Kumas ylzeylere yapilan baskilarda baski kuruduktan sonra murekkebin .............ccccccoceeiis
saglanmalidir.

Yiksek hassasiyet gerektiren cok renkli baskilarda hizalama yapmak icin ..........ccccceeeevennnne.
isareti kullaniimalidir.

Boya elek Uzerinde gorintl olan alana gelmeyecek sekilde ..........ccocccviiveeeennne boyu kadar do-
kdlmelidir.

Kumas gibi puarGzli bir yuzeyi olan materyallere baski yapmak igin kullanilan rakleler
.............................. profil olmalidir.

Kurutulan islere, boyanin kuru i1si ya da buhar yardimiyla kumasin liflerine baglanmasi ve igine
kalici olarak yerlesmesi igin .........cccceeevvevneenee. islemi yapilir.
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C) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi bez afis baski éncesi hazirhginda g6z éniinde bulundurulmasi
gereken ozelliklerden biri degildir?

A) Bezin tird B) Ortam kosullari C) Kurutma sekli
D) Zemin rengi E) Renk sayisi

2. Asagidakilerden hangisi piirlizsiiz ve ince bir emiilsiyon tabakasi elde etmek icin emiilsi-
yon siirme isleminde dikkat edilmesi gerekenlerden biridir?

A) Ustten baslayip alta dogru siirmek

B) Murekkebe uygun emiilsiyon kullanmak

C) Islemi iyi 1sik alan bir ortamda yapmak

D) Ust tarafi yukarida olacak sekilde kurutmak
E) Cercevenin Ust tarafina uygulamak

3. Asagidakilerden hangisi bez afis baskida serigrafi baskinin tercih edilmesinin nedenlerin-
den biri degildir?

A) Cok farkh ylzeylere baski yapilabilmesi
B) Yiksek renk doygunlugu saglamasi

C) Yikamaya ve sicakliga dayanikhhgi

D) Ozel efektler elde edilebilmesi

E) Baski hazirlik strecinin kolay olmasi

4. Kumas ylizeylere yapilan baskilarda asagidaki emiilsiyonlardan hangisi kullanilir?

A) Suya dayanikli B) Solvent bazl C) Yiuksek mukavemetli
D) ince kaplama E) Isiya duyarl

5. Baski patina eklenecek yardimci maddeler belirlenirken kumasin hangi 6zelligine bakilmaz?

A) Cinsine B) Emiciligine C) Gramajina D) Sekline E) Ylzeyine

6. Radyasyonla kuruma islemi asagidakilerden hangisinde dogru verilmistir?

A) Mirekkebin sivi bilesenlerinin baski ylzeyi tarafindan emilmesi
B) Murekkebin yapisindaki ugucu maddenin oksijen ile birlesmesi
C) Murekkebin yapisindaki ugucu maddelerin buharlagsmasi

D) Murekkep filminin 1sik enerjisi ile baski ylzeyinde sertlesmesi
E) Kurutma makinesinde 1siya maruz kalarak katillagsmasi
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7. Emiilsiyon secilirken asagidakilerden hangisi g6z 6niinde bulundurulmaz?

A) Pozlandirma suresi B) Baskinin niteligi C) Baski alti malzemesi
D) Mirekkebin tiri E) Basilacak desen

8. Serigrafide tramli baski yapilirken tramlarin birbiri ile ka¢ derecelik a¢i yapmasi halinde renk-
ler Gist liste problemsiz sekilde basilabilir?

A) 0 B) 15 C) 30 D) 45 E) 75

9. Malzemeye gore tram nokta biiylikliigii secilirken asagidaki 6zelliklerden hangisi dikkate
alinmaz?

A) Malzemenin ylzeyi B) Fikse ydntemi C) Basilacak desen
D) Murekkebin taru E) Baski hizi

10. Sablon ile baski alti malzemesi arasindaki temasin yalnizca rakle kontrollii bir sekilde cekil-
diginde meydana gelmesi icin yapilan ayar asagidakilerden hangisidir?

A) Aci B) Basing C) Forsa D) Poza E) Yukseklik

11. Raklenin asagida verilen hangi 6zelligi baski sirasinda kumas yuizeyine transfer edilen boya
miktarini etkilemez?

A) Acisi B) Basinci C) Cekme sayisi D) Profil E) Rengi

12. Miirekkebin icindeki sivi fazin ortamdan uzaklasip pigment tabakanin baski malzemesine tam
olarak yapismasiyla gerceklesen islem asagidakilerden hangisidir?

A) Baski B) Fiksaj C) Kuruma D) Sabitlenme E) Sublimlesme

13. Asagidakilerden hangisi yeni basilmis bir isin kuruma siiresini etkilemez?

A) Baskida kullanilan mirekkebin cinsi
B) Ortamin nem orani ve sicakhgi

C) Miirekkep tabakasinin kalinhgi

D) Basilan desenin rengi

E) Baski yapilan yizeyin emiciligi

14. Miirekkebin sivi bilesenlerinin baski ylizeyi tarafindan emilmesi yoluyla olusan kuruma sekli
asagidakilerden hangisidir?

A) Buharlasma B) Fiziksel C) Kimyasal D) Oksidasyon E) Polimerizasyon
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mBirimi

SERIGRAFIDE KUMAS
BASKISI

KONULAR

3.1. BASKI ONCESIi HAZIRLIGI YAPMA
3.2. KUMAS BASKISI YAPMA

3.3. KUMAS BASKIYI KURUTMA

3.4. TRANSFER BASKI YAPMA

NELER OGRENECEKSINIiz?

* Kumas ylzeyi ve boyutuna uygun mirekkep hazirlama
* Hazirlanan sablonlari baski sirasina gére makineye baglayip kumas baskisi yapma

* Yaptigi1 baskiya uygun kurutma sistemini belirleyerek kumas baskiyi kurutma

* Kumas ylzeye transfer baskisi yapma

________________________

TEMEL KAVRAMLAR

baski pati, boyar madde, fiksaj, kumas baski, siblimasyon, termoplastik, transfer baski

1. Baski alti malzemesi, kullanilacak baski ydontemini belirleyebilir mi? Dlsuncelerinizi sinif arka-
daslarinizla paylasiniz.

1

1

1

1

1

1

. . .
X 2. Kumas malzemeye baski yapilirken ne gibi sorunlar yasanabilir? Sinif arkadaslarinizla tartisiniz.
1

1

1

1

________________________________________________________
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SERIGRAFIDE KUMAS BASKISI

Kumas baskisi, kumas Uzerinde desen ve tasarim
olusturmak i¢in bir mirekkebin veya pigmentin ku-
mas Uzerine direkt olarak uygulanmasidir (Gérsel
3.1). Serigrafi baski yénteminde baskisi yapilacak
her renk icin ayn sablon hazirlanmalidir. Marekkep
veya boya, sablonun emilsiyon olmayan yerlerin-
den rakle ile ¢ekilerek kumasin lizerine aktarihr.

Gorsel 3.1: Kumas baskisi

3.1.1. Serigrafi Baskida Kullanilan Kumaslar

Kumaslarin farkli ézellikleri vardir fakat her tirli kumasa baski yapmak mimkuinduir. Serigrafi baskida
kullanilan kumaslar, iriine ve baski 6zelliklerine gére secilmelidir. Ornegin tisort baskisi igin pamuklu
kumaslar, afis baskisi icin polyester kumaslar tercih edilebilir. Kullanilacak boyar madde, baski yapila-
cak kumasin cinsine ve ¢zelliklerine gore degisir.

Serigrafi baski teknigiyle baski boyasi kumag Uzerine direkt olarak aktarlir. Kumasglar, yapildiklari mal-
zemenin dogal ya da sentetik karisimli olmasina gére basta emicilik ve ylizey olmak tizere birgok 6zellik
acisindan farkliliklar gosterir. Bu nedenle baski yapilacak kumasin dzelliklerinin ¢ok iyi bilinmesi ve
baski islemi 6ncesinde kumasin 6n terbiye islemlerine tabi tutulmasi gerekir. On terbiye islemlerinin iyi
yapiimis olmasi baski kalitesini olumlu yénde etkiler. On terbiye islemleriyle kumas; temizlenir, boyar
madde alma kapasitesi yikseltilir, hidrofilligi arttirilir ve agartilir. On terbiye islemleri tamamlanan agar-
tilmis veya optik beyazlatma yapilmis kumas, baski icin hazir héle getirilmis olur.

On islem gérmiis baski yapilacak bir kumasta aranan 6zellikler sunlardir:

* Kumas ylzeyi ¢cok temiz ve purltzsuz olmalidir.

* Kumasin boyar madde emiciligi yuksek ve kumasin her yerinde esit olmalidir. Bdylece baski pati
kumas tarafindan cabuk emilecektir.

* Kumas, baski sirasinda olusan gerilmelere dayanabilmesi icin esnek olmalidir.
* Kumas, baski islemi sirasinda ve sonrasindaki kullanim kogsullarina dayanikh olmalidir.

* Kumasin beyazlik derecesi yiuksek olmalidir. Bunun igin yeterli agartma islemi yapiimalidir. Gere-
kirse optik beyazlatma uygulanmaldir.

* Dokuma kumaslarda ¢6zgu ve atki iplikleri birbirine dik kesilmelidir.
* Bazi baski boyar maddelerin kumasla elektrolit olmasi sorun yaratir. Uzerinde elektrolit bulunan
kumas Uzerine baskida kontur keskinligi saglanamaz, renk sapmalari olur ve hasligi diger.
3.1.1.1. Kumaslarin Emicilik Ozellikleri

Baski patinin kumasa diizgln bir sekilde nlfuz etmesi icin kumasin emici olmasi gerekir. Kumasin ba-
silabilirligi buyuk 6lciide boyayl emme yetenegine baglidir. Dogal liflerden elde edilen kumaslar (pamuk,
keten vb.) sentetik kumaglara gére daha emicidir. Bu nedenle farkli kumas baskilarinda farkli boyalar
kullanihr. Ayrica baski sirasinda makine ayarlari ya da sablon secimi buna gére belirlenir.
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Emici Kumaslar: Genellikle dogal elyaftan Uretilen pamuk, keten, yin, ipek ve bunlarin karisimlari
olan kumaslardir. Pamuk en yaygin kullanilan dogal elyaftir ve saf seltilozdan olusur. Bu kumaslar gev-
sek dokulu, sik dokulu, ince, kalin, tiylendirilmig, makaslanmig gibi farkli dokuma &zelliklerine sahiptir.
Dokuma 6zelligine gére baski sartlari degisir. Emici olmalarinin yaninda dayanikli ve esnek olmalari
nedeniyle de serigrafi baski uygulamalarinda tercih edilir.

Emici Olmayan Kumaslar: Sentetik yapidaki kumaslardir. Bu kumaslar; polyester, poliamid, polipropi-
len, poliliretan ya da sentetik kauguklar ile bunlarin karisimlarindan olusur. Dogal kumaslara gére daha
az emici olmalarina ragmen daha dayanikli ve esnek olduklari icin bazi uygulamalarda tercih edilir. Sen-
tetik kumaslar cesitlilik olarak dogal kumaslardan ¢ok daha fazladir ve piyasada genellikle bu kumaslar
kullanilir.

Sentetik yapidaki kumaslarin emici olmamasi nedeniyle baski, kurutma ve fikselerinde (boyanin sabit-
lenmesi) farkli kimyasal maddeler kullanilir ve fikse islemleri farkl sekillerde yapilir. Fikse islemleri igin
cok ylksek sicakliklarda calisan 6zel fikse makinelerine ihtiyag vardir.

3.1.1.2. Kumaglarin Yiizey Ozellikleri

Baski patinin kumasa duzgin bir sekilde yayilabilmesi, tasarim detaylarinin ve ton gecislerinin daha iyi
alinabilmesi icin kumas yuzeyinin dizgun olmasi gerekir. Kumas ylzeyleri; liflerin, ipliklerin veya liflerle
ipliklerin bir arada kullaniimasiyla elde edilir. Farkli kumas tirlerinde kullanilan iplik kesitine ve dokuma
sikligina goére baski ytzeyi degisir.

Kumas ytlizeyleri dokuma, 6rme veya farkli tekniklerle elde edilir. Baskisi en kolay olan kumaglar dokuma
kumasglardir. Clnku bunlar baski sirasinda esneme, kayma, kenar kivrilmasi vb. problemleri en az géste-
ren kumaslardir. Bu kumaglarin baski masasina yerlestirilmesi sirasinda atki ve ¢6zgu ipliklerinin (kumasgi
olusturan yatay ve dikey konumdaki iplikler) birbirlerine 90°lik a¢i yapiyor olmasina dikkat edilmelidir.
Baski sonrasinda kumagi masadan kaldirirken agi bozulmayacak sekilde iki kenarindan tutup ¢ekilmelidir.

Orme kumaslar, érgiiniin niteligine gére fazla esnek olabilir. Bu nedenle 6rme kumaslara baski yaparken
Ozel donanimlar gerekir. Clnku 6rme kumaslari olusturan iplikler birbirleri arasinda kolayca kayarak ¢ar-
pikliga sebep olur. Baski masasina yerlestirme sirasinda kumasin fazla geriimemesine ve kumasin her
kenarinin esit sekilde ve ayni hizada yerlesmesine dikkat etmek gerekir. Ayrica kumas kenarlarinin kiv-
riimasi baska bir sorun yaratir. Bunun icin baski masasina kumasi sabitleyen yapistirici maddenin (6zel-
likle kenar kisimlarini) iyi yapistirmasina dikkat edilmelidir. Baskidan sonra kumagi masadan kaldirirken
kenarlarini esit sekilde cekerek ve yavasca kaldirmak gerekir. Aksi halde kumas esner ve baski bozulur.

3.1.2. Baski Pati (Boyasi) Hazirlama

Kumas baskisi; ¢6zinmis boyar maddelerin Iif
icerisinde nufus etmesi, boyar maddelerin kalic
olarak liflere baglanmasi, boyar maddelerin liflere
fikse olmasi adimlarindan olusur. Boyar maddeler
dogrudan kumasin elyafina baglanamaz. Boyar
maddenin elyafa kimyasal olarak baglanmasi ve
kumas Uzerinde desenin olusturulmasi uygun yar-
dimci maddelerle saglanir. Baski icin kullanilacak
pigmenti iceren boyar maddenin belirli bir kivami
olmalidir. Boyar maddenin elyafa baglanmasini
saglayan kivamlastirici ve diger yardimci madde-
lerden olusmus baskiya hazir kutleye baski pati ya
da baski boyasi denir (Gérsel 3.2). Baski pati re-
cetelerinde boyama recetelerine gére oldukca fazla
sayida kimyasal madde kullantlir.
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Bir baski patinda bulunmasi gereken kimyasal maddeler sunlardir:

* Kivamlastiricilar ve kivam patlari
* CozUculer ve ¢dzlinmeye yardimci maddeler

* Fikse maddeleri ve fikseye yardimci maddeler

3.1.2.1. Kivamlastiricilar ve Kivam Patlari

Sulu boyar madde ¢ozeltileri baskida direkt kullanilamaz. Kumasg Uzerine aktarilan sulu boyar madde
¢cozeltisi, kumasin emici 6zelligi nedeniyle lifler Gzerinde yayilarak keskin sinirli bir baski elde edilme-
sini dnler. Ayrica boyar madde ¢ozeltisinin kumas Uzerine aktarilana kadar sablon tzerinde tutunmasi
gerekir. Boyar maddenin kumasa basilincaya kadar gecen sirede sablonda tutunabilmesi ve kumasa
basilan boyar maddenin yayilmasini énlemek igin boyar madde ¢ozeltilerine kivamlastirici eklenir. Ki-
vamlastiricilar, baski pati icerisindeki diger maddelere kimyasal olarak etki etmeyen ve baski patlarina
istenen kivami veren maddelerdir.

Kivamlastirici maddelerin baskida kullaniimasinin nedenleri sunlardir:

* Boyar maddenin kumag Uzerinde yayillmasini 6nleyerek desenlerin karismasini énler ve keskin si-
nirli desenler elde edilmesini saglar.

* Nem tutucu 6zelligi ile fiksaj sirasinda kimyasallarin ¢éziinerek liflerin icerisine girmesini saglar.
* Boyar maddenin baski patindan kumasin liflerine tasinmasini saglar.

» Baski patinin rakle cekilinceye kadar kumasa ge¢gmeden tutunabilmesini saglar.

* Cozinmeyen pigmentlerin baski patinda homojen bir sekilde tutunmasini saglar.

* Boyar madde ve fiksaj maddelerinin baski pati icerisinde reaksiyona girmesini énler.

Kivamlastirici maddenin seciminde dikkat edilmesi gerekenler:
* Baski pati, igerisine eklenen kimyasallarla uyumlu olmahdir.

* Esnek ve life yapisma yetenegi yiksek olmalidir. Aksi taktirde baski sonrasi kurutma ve fiksaj islem-
lerinde koparak baskisiz bélgeleri kirletir.

* Kivamlasgtiricinin hazirlanmasi ve yikama islemiyle kumag Gzerinden uzaklastiriimasi kolay olmalidir.
* Baskinin gerektirdigi viskoziteyi, esnekligi ve yapiskanligi saglamahdir.
* Rakle ile kolay siyrilmalidir.

* Kivamlastiricinin fiksaj sonrasi yikanarak kumastan kolayca uzaklastirilabilmesi gerekir.

Baski patlari, %40-60 oraninda kivamlastirici icerir. Kivam pati; sisme yetenegine sahip, dogal ve sen-
tetik esasli maddedir. Kivam pati; belirli miktarda kivamlastirici maddenin soguk suyla karistiriimasi,
sismeye birakilmasi veya pisirilmesiyle hazirlanir. Pat hazirlanirken kivamlastiricilarin regcetede 6nerilen
sirayla karistirilmasi elde edilen baskilarin kalitesini dogrudan etkiler.
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Viskozite: Kivamlastiricilarin en énemli 6zelligi, Viskozite
yuksek viskozite ve yiksek su ¢cekme yetenegine
sahip olmasidir. Baski patinin viskozitesi, baski is-
leminin performansina ve baski kalitesine etki eden
en o6nemli etkenlerden biridir. YUksek viskoziteli
boyar madde yavas akar, dusik viskoziteli boyar
madde ise hizli akar (Gorsel 3.3). Viskozite disuk
oldugunda basilan patin kumas Uzerinde yayiimasi
gibi problemler meydana gelir. Viskozite ¢ok yuk-
sek oldugunda basilabilirlik zorluklari ve penetras-
yon problemleriyle karsilasilir.

Yiksek

Gorsel 3.3: Viskozite

Kati Madde Orani: 1 kg kivam patinin icerdigi katt madde miktaridir. Baski patlari icerdikleri kati madde
ylzdesine bagli olarak yuksek veya duisuk viskoz patlar olarak isimlendirilir. Kivamlasgtiricilarin kati mad-
de miktari %0 ile %50 arasinda degisir. Katt madde orani, kivamlastiricilarin film olusturma 6zelliklerini
belirler. Kati madde orani yiksek olan patlarda siki ve kalin filmler olugur. DUstk olanlarda ise daha
gevsek ve ince filmler olusur. Kivamlastiricilarin olusturdugu filmlerin kalinligi, fiksaj sirasinda boyar
maddenin lif Gzerine tutunma suresini belirler.

Baski kivamlastiricilari kimyasal yapilari bakimindan ¢ cesittir:

a) Dogal Kivamlastiricilar: Dogal kivamlastirici olarak nisasta, nisastanin pargalanma urtnleri, Arap
zamki, kitre, kristal gummi ve alginatlar kullantlir.

Nisasta: Kivamlastirici olarak en ¢ok kullanilan maddedir. Bugday, misir ve piring nisastalari oda
sicakhginda suda ¢éziinmez ve sismez. Su ile isitildiginda da tutkallasir. Genelde diger kivamlagti-
ricilar ile kullanilr.

Nisastanin Parcalanma Uriinleri: Misir nisastasinin kavrulmasi ile elde edilir. Kivamlastirici pati
hazirlanirken 1/1 oraninda sicak su ile hamur haline getirilir ve 15 dakika pisirilerek hazirlanir.

Arap Zamki: Akasya agacindan elde edilen bir Griindur. Genelde 1/1 oraninda su icerisinde 24 saat
bekletildikten sonra isitilarak ¢dzalar.

Kitre: Kitre bitkisi ile yapilmaktadir. Liflere kolaylkla nufuz ettiginden yapilan baski isleminde sadece
nisasta ile yapilandan daha akici olur. Kolaylikla kumastan yikanarak uzaklastirilabilir.

Kristal Gummi: Ham maddesi suda ¢éztinmeyen dogal sakizlardir. Bu sakizlar 1/2 oraninda su ile
karistirilir, basing altinda pisirildikten sonra agartilarak suda ¢ézinebilen ve kristal gérinimld olan
maddelere donusturuldr.

Alginatlar: Deniz yosunlarindan elde edilir. Genelde reaktif, dispers, pigment boyar maddeler ile
yapilan baskilar ile pamuk ve pamuk/polyester karigsimlarinda kullaniimaktadir.

b) Sentetik Kivamlasgtiricilar: Sentetik kivamlagtiricinin blyuk kismi su alarak siser. Bu maddeler
elektrolitlere kargi hassastir. Genelde su igerisine azar azar ilave edilen sentetik kivamlastiricilar, karis-
tirilarak pat haline getirilir ve karistirmaya kivamli hale gelinceye kadar devam edilir.

c) Emiilsiyonlu Kivamlastiricilar: Emiulsiyon kivamlastiricilarin 6zelligi birbirinin icerisinde karismayan
iki sivinin karismasini saglamaktadir. Ornegin su ve yag birbiri icinde karismaz. Bu nedenle birbirinin
icinde karismasini saglayan maddeler kullanilir. Bu maddelere emiilgatér ve bu karisimlara da emdil-
siyon adi verilir.
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3.1.2.2. Coziiciiler ve Coéziulmeye Yardimci Maddeler

Boyar madde pat icerisinde mimkin oldugunca ince dagilmalidir. Pat icerisinde bulunan su, boyar
maddenin ¢dzinmesini saglamak igin yeterli degilse baski patinda ¢dziculer ve ¢dzinmeye yardimci
maddeler kullanilir. G6zUlculer boyar maddenin topaklagsmasini, kristallesmesini ve cékmesini énler. C6-
zUcu madde olarak dispersiyon maddesi, hidrotrop (nem ¢ekici) madde ya da baski islaticilari kullanilir.

Dispersiyon Maddesi (Dispergatér): Baski patlarindaki boyar maddenin ince dagilimini, dispersiyo-
nun homojen ve dayanikli olmasini saglar. Dispersiyonun iyi olmasi, boyar madde fiksesinin daha hizli
gerceklesmesini saglar.

Hidrotrop Madde: Boyar maddenin ¢éziinmesini saglamasinin yaninda nem c¢ekicidir, kumasa niifuz
etmeyi artirir ve fiksaj kolayligi saglar.

Baski Islaticilari: Toz haldeki boyar maddenin topaklasmasini énlemek ve daha iyi ¢éziinmesini sag-
lamak icin baski patlarina islatici ilave edilir. Boyar madde, pat icerisinde topaklasirsa kumas Uzerinde
birikerek koyu noktalar olusmasina neden olur. Islatici olarak genellikle gliserin ve Ure kullanihr.

3.1.2.3. Fikse ve Fikseye Yardimci Maddeler

Fiksaj isleminde boyar madde ve elyaf cinsine gbre alkaliler, asitler ve nem cekici maddeler kullanilir.

Alkaliler ve Asitler: Boyar madde ve baski yapilacak kumas tiiriine gbre baski patlari belirli bir pH de-
gerinde olmalidir. Boyar maddenin kumasa sabitlenmesinde pH etkilidir. Boyar maddeyi kumasa sabit-
lemek icin asit olarak formik asit, asetik asit; alkali olarak sodyum hidroksit, sodyum karbonat, potasyum
karbonat ve sodyum bikarbonat kullantlir.

Higroskopik Madde (Nem Cekici Madde): Baski patinda zor ¢cézinen ya da ¢c6ziinmeyen maddelerin
¢6zanurltklerini artirir. Buharlama isleminden 6nce baskilarin kurumasini énler. Buharlama sirasinda
nemi ¢ceker ve baski pati igerisindeki boyar madde molekullerine hareketlilik vererek difiizyona yardimci
olur. Distik nem ortaminda (buharlamada) boyar maddenin ¢ézinurlik hizini arttirir.

3.1.2.4. Diger Kimyasal Maddeler

Koéplik Kesici: Baski patinda olusabilecek hava kabarciklari baski isleminde hataya sebep olur. Bu ne-
denle pat hazirlanirken mikserin ylksek karistirma hizi nedeniyle olusan képugin itilerek disari atilmasi
icin kbpuk kesici kullantlir.

Su: Baski patinin igerisindeki kimyasallarin ¢éziinmesini saglayan temel maddedir. Sert sular viskozite
kaybina neden olur. Bu nedenle baski patinda sert su kullaniimamalidir.

iyon Tutucular: Baski patlarinin hazirlanmasinda isletme suyu kullaniimalidir. isletme suyu disinda kul-
lanilacak sular, sertlige sebep olur ve boyar madde renk veriminin diismesine neden olur. Bu durumda
baski patlarinda iyon tutucu maddeler kullaniimalidir.

Ure: Baski patinin icerisindeki tre miktar, lifin cinsine ve fikse yéntemine gére belirlenir. Ure boyar
maddenin ¢ézinmesini saglar ve fiksesini kolaylastirir.
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3.1.2.5. Receteye Uygun Baski Pati Hazirlama

Desenin ve desen sablonunun hazirlanmasindan sonra baskida istenen renge uygun boyar madde
kullanilarak baski pati hazirlanir. Hazirlanacak baski pati miktarina gore recetedeki kimyasal madde
oranlari hesaplanir. Hassas terazi ile kimyasal maddelerin tartimi yapilir. Tartilarak hazirlanan kimyasal
maddeler recetede verilen sirayla pata ilave edilir. Pata boyar madde eklenir ve pat homojen bir karigsim
olusana dek karistirilir. Hazirlanan baski patiyla baski yapilir.

Baski pati recetelerinde kimyasal madde miktarlari toplami 1 kg olacak sekilde verilir. Pigment boyar
maddelerle hazirlanacak baski pati icin 6rnek baski recetesi su sekildedir:

20 g kivamlastirici
100 g binder
2 g kopuUk kesici
5 g fiksator
30 g pigment boyar madde
843 g su

ilk olarak kivamlastirici ¢ézelti hazirlanir. Kivamlastirici, baski pati regetesinde belirtilen miktarda suyla
karistirilir. Pat hazirlamak igin kullanilacak suyun yumusak su olmasina dikkat edilmelidir. Daha sonra
regetede bulunan diger kimyasal maddeler, boyar madde ve su verilen siraya gére birbiri igerisinde to-
paklasma olmadan karigtirilarak baski pati hazirlanir.

Baski patlari hazirlanirken dikkat edilmesi gerekenler:

* Regetede verilen élciilere kesinlikle uyulmalidir (Olglilerin hassasiyeti, baski ve renk kalitesini etkiler.).
* Recetedeki maddeler baski patina, recetede verilen siraya uyularak ilave edilmelidir.

* Baski patlarinin hazirlanmasinda ince madde kalin maddeye ilave edilmelidir. Ornegin ¢ozelti ya da
dispersiyonlar pata ilave edilmelidir.

* Boyar madde patin icerisine; ¢Ozelti, pasta ya da toz héalinde eklenir. Boyar maddenin pata ilavesi
mikser yardimiyla karistirilarak yapilir. Boyar madde, suda ¢éziinmeyen ya da zor ¢ézlnen bir ya-
pidaysa ayri bir yerde ¢ézindikten sonra pata ilave edilmelidir.

* Sivi haldeki boyar maddeler, bulunduklari bidonlarda dibe ¢6kmus olabilir. Bu nedenle bulunduklari
bidondan alinmadan énce karistirllip daha sonra pata ilave edilmelidir.

* Baski patl ya da kivamlastirici pat hazirlanirken yeterli homojenligi saglamak icin karistirma islemi
belli bir hizda ve surekli olmahdir. Cok hizli karistirilirsa képuk olusur.

* Kivamlagtiricinin akigkanligr azsa kivamlastiriciya yavas ve az miktarda su ilavesi yapiimalidir.
* Kivamlastirici maddeler ve boyar madde ¢dzeltileri pata ilave edilirken stztlmelidir.

* Kivamlastirici maddeler kullanilmadan énce viskozite ve pH kontroll yapiimalidir.

3.1.3. Ana Pat ve ilave Pat Yontemi

Baski patlarinin hazirlanmasinda ana pat ve ilave pat olmak Uzere iki ydntem kullanilir. Recetede belir-
tilen boyar madde, kivamlastirici ve diger yardimci maddelerin tamamini iceren baski patlarina ana pat
denir. Ana pat baski boyalarinin birbirleriyle karistiriimasiyla ¢esitli renkler de elde edilebilir.
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Boyar madde haricindeki kivamlastirici ve baski
yardimci maddelerini iceren renksiz pata ilave pat
denir (Gorsel 3.4). Recetede belirtilen sekilde ha-
zirlanan ana patin rengi istenilen renkten koyuysa
ana pata agma pat ilave edilerek patin rengi acila-
bilir. Ana pat yéntemine gére daha fazla kullanilan
ilave pat ydnteminde, boyar madde icermeyen ana
pat blylk miktarlarda hazirlanarak depolanir. Patin
kullaniimasi gereken durumlarda, istenilen renk ko-
yuluguna gére pata boyar madde ilave edilir.

Gorsel 3.4: ilave pat

3.1.3.1. Ana Pat Yéntemine G6re Recete Hazirlama

Ana pat hazirlanirken boyar madde Ureticilerinin kataloglarda belirttikleri tavsiyeler dikkate alinir. Boyar
madde sinifina ve baski teknigine uygun olarak kivamlastirici, fikse maddeleri, ¢6ztcl maddeler ile
boyar madde birbiri icerisinde belirli ve sabit bir hizda karistirilarak hazirlanir. Ana patlarda elde edilen
rengin istenen tonda olup olmadigi, renk katalogundan kontrol edilir.

Ana patlarda boyar madde sinifina bagli olarak kivamlastiricinin hazirlanma yéntemleri farklihk gdsterir. Ki-
vamlastirici suyla karstirilir ve 6-24 saat arasinda degisen bekleme suresine gore sismesi icin dinlenmeye
birakilir. Hazirlanan bu kivamlastiricidan recetede belirtilen miktarda kivamlagtirici alinarak diger maddelerle
karistirilir ve baski pati hazirliginda kullanilir. Diger bir ydntemde ise recetede belirtilen miktarda ve siraya gére
kivamlastirici ile diger kimyasal maddeler birbiri icerisine ilave edilerek istenen miktarda baski pati hazirlanir.

Ornek: Bir kumas lizerine pigment boyar maddeyle baski yapilacaktir. Regeteye gére bu baski
icin 5 kg baski pati hazirlanacaktir. Bu baski patinda kullanilacak boyar madde ve diger mad-
delerin miktarlari ne kadardir?

- Basky P R .i”..j- Baski P i Kl | k Maddelerin Mit f5|.-j-
- | Kwamlagtinet 40g  Kwvamlagtnee ~~ 200g

- | Binder ~ 90g = Binder 450 ¢g
Fiksator 10 g Fiksator 50¢g

| B d o5 B Madd 195
Su 832¢g Su 4160 g
Toplam 1000 g=1 kg Toplam 5000 g= 5 kg

3.1.3.2. ilave Pat Yéntemine Gore Recete Hazirlama

Baski patlarinin hazirlanmasi zaman aldigindan ge-
nellikle boyar madde icermeyen renksiz kivam patlari
hazirlanir. Hazirlanan renksiz baski pati kullanilacagi
zaman gerekli miktarlarda boyar madde ile karistirilir
(Gorsel 3.5). Bu sekilde baski pati hazirlama islemi-
ne ilave pat yéntemi denir. Baski icin belirlenen ya
da Ureticinin tavsiye ettigi miktarda boyar maddeyle
renksiz pat 1 kg’a tamamlanarak baski pati hazirla-
nir. Omegin katalogda yesil renk icin 40 g/kg degeri
verilmisse 1 kg pat icine 40 g yesil boya katilacag:
anlamina gelir. Hazirlanan renk kontrol edilir. Renk
onayI alindiktan sonra kullanilacak baski pati miktari-

na gbre hesaplamalar yapilarak pat hazirlanir. Goérsel 3.5: ilave pat hazirlama yénteminde kullanilan
malzemeler
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3.1.3.3. Acma Yapma

Ana pat ydntemine goére hazirlanan baski patinin agma pati karistirilarak renginin agiimasina agma de-
nir. icerisinde boyar madde bulunan baski patinin, kivamlastiriciyi ve kimyasal maddeleri iceren renksiz
ana patla karigtirnllarak renginin aciimasidir.

Acma pati, kivamlastirici ve diger kimyasal maddeleri belirli oranda iceren renksiz baski patidir. Agma
patlarinda boyar madde bulunmaz. Ana patin acik renklerini elde etmek icin ana pat, belli oranlarda
acma patiyla karistirihir. 1/1, 1/3, 1/7, 1/15, 1/31, 1/63 yaygin olarak kullanilan agma oranlaridir. Kesrin
sol tarafindaki 1 rakami oranlanacak ana pat miktaridir. Ana pata ilave edilecek agma pat miktarini he-
saplamak icin kesrin sag tarafindaki sayi kullanilir.

Acma pati, hazirlanirken kullanilacak kivam maddesi ve diger yardimci maddeler genellikle recetede
verilen siraya gére uygun sekilde karigtirilarak hazirlanir.

Acma pati hazirlama iglem sirasi su sekildedir:

* Baski isleminde uygulanacak olan agma hesaplari yapildiktan sonra kullanilacak ana pat tartilarak
karistirma kabina konur.

* Daha sonra kullanilacak agma pati tartilarak ana patla karistirilir. Karistirma iglemi mikserle yapilr.
* Karigtirma isleminde mikser dnce diisuk hizda ¢alistirilir ve mikserin hizi artirilarak homojen karisim
elde edilinceye kadar pat karistirmaya devam edilir.
3.1.4. Kumas Baski Boyar Maddeleri

Kumas baskisinda cesitli boyar maddeler kullanilir. Bu boyalar basilacak kumasin cinsine ve baski
teknigine gore secilir. Baskida kullanilan boyar maddelerin iyi bir ¢dézlnirlige sahip olmasi gerekir veya
uygun ¢6zUnirligu saglayan maddeler ile ¢ézilmelidir.

Kumasglarin baskisinda en fazla kullanilan boyar maddeler ve kumas tirleri Tablo 3.1°de verilmistir.

Tablo 3.1: Liflerin Baskisina Uygun Boyar Maddeler

Lifler

Boyar Maddeler Sellloz Protein Polyester Poliamid Akrilik Pamuk/
(pamuk, (yan, ipek Polyester
keten vb.) vb.) karisimi
Pigment + + +
Reaktif + + +
Asit + + +
Metal Kompleks + +
Dispers + + +
Bazik + + +

3.1.4.1. Pigment Boyar Maddelerle Baski Yapmak icin Baski Pati Hazirlama

Pigment boyar maddeler, en ¢ok selllozik kumas Uzerine baski yapilirken kullanilir. Pigment boyalar;
suda ¢ézunemediklerinden kimyasal olarak kumasla bag yapmayan ancak binder adi verilen 6zel bir
maddeyle kumasi olusturan liflerin Gzerine yapistirilan boyalardir. Kumasa nifuz etmedikleri ve kimya-
sal bag yapmadiklari i¢in strtinme hasliklar disuktir.
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Pigment boyar maddeler, baski isleminin kolay olmasi ve fiksaj isleminin maliyetinin disik olmasi se-
bebiyle tercih edilir. Pigment boyar maddeleri ile yapilan baskida, baskidan énceki renk ile baski sonra-
sindaki renk arasinda fark olmaz. Baski sonrasinda uzun bir fikse (sabitleme) islemi ve baskidan sonra
yikama gerektirmez.

Pigment boyar madde baski pati recetelerinin hazirlanmalari zaman alir. Bu nedenle ilave pat hazirlana-
rak gerekli oldugunda ilave patin i¢erisine pigment boyar madde eklenir. Pigment boyar madde miktari
ve baski patinda kullanilacak binder miktari, kullanilacak olan boyar madde miktarina gére belirlenir.
Bu nedenle hazirlanan ilave baski patindaki binder miktari, kullanilacak boyar madde miktari icin yeterli
olmayabilir. Bdyle bir durumla karsilasildiginda baski icin dnceden hazirlanan ilave baski patina, kulla-
nilacak boyar madde miktarina gére binder ilavesi yapilir. Pat ¢cok iyi karistirilarak hazirlanmalidir. Patin
kivami yUksek olursa pat bir miktar su ve binderle inceltilebilir. Kumasi olusturan liflere yapisir ve kumas
Uzerinde ince bir film tabakasi olusturur. Pigment boyalarla yapilan baskinin kalitesi kullanilan binderin
kalitesiyle dogru orantilidir.

3.1.4.2. Reaktif Boyar Maddelerle Baski Yapmak icin Baski Pati Hazirlama

Reaktif boyalar, dzellikle sellloz esasl dogal kumaslarin (pamuk, keten, viskon vb.), yin, poliyamid
ve ipek kumaslarin baskisinda kullanilir. Reaktif boyalarla yapilan baskida parlak renkler ve dayanikli
baskilar elde edilir. Baski sirasinda kumas Gzerinde gdrllen renkle fikse ve yikama sonrasindaki renk
arasinda ton farki olusabilir. Boyle durumlarda baski ve fiskeden sonra yapilan yikama sirasinda bo-
yanin fazla aktigi, kumasin diger boélgelerini kirlettigi goéralr. Basilan bélgede istenilen renk tonu elde
edilemez ve baski basarisiz olur. Ancak baski patini hazirlarken kullanilan kimyasal maddelerin dogru
secilmesi ile bu sorun minimuma indirilebilir.

Baski pati hazirlanirken basilacak desenin ¢zelliklerine, kullanilacak boyalarin tiriine ve kumasin cinsi-
ne dikkat edilmelidir. Baski pati, baski icin gerekli olan boyar madde, kivamlastirici ve diger kimyasallari
icerir. Reaktif boyar madde ile hazirlanan patin icerisinde iyon tutucu, baz, oksidasyon maddesi ve Ure
bulunur. Baski islemi bazik ortamda gergeklestiginden yikama ve strtinme hasliklari olduk¢a ylksek,
Isik hasliklari ise orta derecededir. Genellikle kaliteli tekstil Grinlerinin baskisinda kullanilir.

3.1.4.3. Asit Boyar Maddelerle Yapilan Baski icin Baski Pati Hazirlama

Asit boyar maddeler yun, ipek baskisinda ve polyamid baskisinda kullanihr. YUnli kumaglara asit boyar
maddelerle baski yapilacaksa 6n terbiye islemleriyle kumasin boyar madde alabilirligi arttiriimalidir.
YUnli kumaslarda en énemli 6n islem klorlamadir. Klorlama islemiyle yinli kumaglarda yiksek boyar
madde baglanmasi saglanir. YUn, ipek ve polyamid lifleri igin asit boyar maddelerle baski pati benzer
kimyasal maddeler kullanilarak hazirlanir. Asit boyar maddelerle yapilan baski icin hazirlanan patin ice-
risinde kivamlastirici, ¢bzucu, hidroskopik madde, asit verici madde, oksidasyon maddesi ve lif sigirici
madde bulunur.

3.1.4.4. Metal Kompleks Boyar Maddelerle Yapilan Baski icin Baski Pati Hazirlama

Metal kompleks boyar maddeleri yin, ipek ve polyamid baskisi icin uygundur. Metal kompleks héalinde
olan bu boyar maddeler biraz mat renkli olmalarina karsin ¢ok iyi isik hashgina sahiptir. Metal kompleks
boyar maddeler, asit boyar maddelerin bir cesididir. Yapisinda asil renk veren maddenin yani sira krom,
nikel veya kobalt metalleri bulunur. Metal kompleks boyar maddenin elyafa baglanmasi icin asidik ve
tuzlu ortama ihtiya¢ vardir. Metal kompleks boyar maddelerle yapilan baski icin hazirlanan patin iceri-
sinde kivamlastirici, asit verici, egalize maddeleri ve oksidasyon maddesi bulunur.
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3.1.4.5. Dispers Boyar Maddelerle Yapilan Baski icin Baski Pati Hazirlama

Dispers boyar maddeler genellikle polyester baskisinda kullanilir. Dispers boyar maddeler icin baski
pati olusturulurken 6ncelikle kullanilacak kivamlastirici belirlenir. Tek basina nisasta eteri kullanilarak
ya da diger kivamlastiricilarla karistirilarak da baski pati hazirlanabilir. Ginimuzde kivamlastiricilar,
isletmeler tarafindan hazir Griinler olarak satin alinir ve kullanilir. Baski patini olusturan diger maddeler
kivamlastiricinin icine ilave edilir. En son olarak boyar madde, dispergatérle ¢céztundurulir ve baskiya
hazir héle getirilir. pH degeri 4,5-5 olacak sekilde asit miktari belirlenir. Parlak ve canl renkler igerir,
kumas Uzerinde hizh kurur. Dispers boyar maddelerin kiiclik molekulli olanlari siiblime olabildiklerinden
transfer baskida kullantlir.

Dispers boyar maddelerle yapilan baski i¢in hazirlanan patin icerisinde kivamlastirici, fikse hizlandiri-
c1, baski yaglari, asit, oksidasyon maddesi, dispergatdr ve islatici bulunur. Dispers boyar maddelerle
hazirlanan baski patlarinda, katt madde orani ylksek kivamlastiricilar kullanilir. Bunun nedeni, dispers
boyar maddelerle baski yapilan sentetik kumasglarin su itici 6zellie sahip olmasidir. Su itici ve siki yapil
bir lif oldugundan polyesterin boyar madde alma kabiliyeti yoktur. Bu nedenle baski ve fikse isleminde,
polyesterin lif yapisini sisirici maddelerden ve yiksek sicakliktan yararlanilir.

3.1.4.6. Bazik Boyar Maddelerle Yapilan Baski icin Baski Pati Hazirlama

Bazik (katyonik) boyar maddeler, akrilik liflerden yapilan kumaslarin renklendiriimesinde kullanilan en énemli
boyar madde grubudur. Akrilik lifleri icin Gretilmig bazik boyar maddelerle ¢ok parlak ve hasligi yuksek baski-
lar elde edilir. Toz ya da sivi bazik boyar maddelerle baski pati hazirlanabilir. Bazik boyar maddelerle yapi-
lan baski i¢in hazirlanan patin igerisinde kivamlastici, ¢6zicl madde, oksidasyon maddesi ve asit bulunur.

3.1.5. Hazirlanan Patin Kontrolu

Hazirlanan baski pati agzi kapali, nemden, isiktan ve sicakliktan etkilenmeyen kaplarda ve uygun sak-
lama kosullarinda bekletilmelidir. Hazirlandiktan sonra en kisa zamanda kullaniimalidir. Hazirlanan bas-
ki patlari, baski 6ncesi testlerden gegcirilerek viskozitesi ve pH degeri élctimelidir.

3.1.5.1. Baski Patinin Viskozite Kontrolii

Baski uygulamasinin kalitesi, baski patinin viskozite-
siyle dogrudan ilgilidir. Baski patinin viskozitesi; yUk-
sek olursa patin sablondan kumasa ge¢mesi zorlasir,
disik olursa kumas Uzerinde desen disina yayilr.
Her iki durumda da cesitli baski sorunlari ortaya ¢ikar.

Baski iglemine baslamadan &6nce baski patinin
viskozitesi olculir (Gorsel 3.6). Baski patlarinin,
uygun viskozite degerinde olup olmadigi viskozi-
metreyle élcullr. Viskozite degeri; baski makinesi
tirine, desene, kumasin 6zelliklerine ve kullanilan | /)

boyar madde tlriine gére degisir. Gorsel 3.6: Viskozitenin élglimesi

3.1.5.2. Baski Patinin pH Kontrolii

Boyar maddelerin kumasa baglanmasi uygun pH ortaminda gergeklesir. Baski patlari kivamli kitleye
sahip oldugundan pH élctimleri, pH metreyle yapilir. Ornegin pigment boyar maddelerle seliiloz ve selii-
loz esash mamuller Gizerine baski yapilacaksa baski patinin pH degeri 9-9,5 olmalidir. Sentetik kumas-
lar Gzerine yapilan baskida pat hafif asidik olmalidir.
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3.1 . UYGULAMA UYGULAMA ADI: Kumag, Yuzeyl ve Boyutuna Gore
Baski Pati Hazirlama

GOREV

Asagida verilen uygulama regetesini kullanarak pigment boyar
maddeyle 200 g ilave baski pati hazirlama uygulamasi yapiniz.
Calismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol listesindeki 6l-

1

: UYGULAMA
I SURESI

: 3 ders saati

e e e e e e o - " cutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu él¢utleri
dikkate aliniz.
KULLANILACAK UYGULAMAYA HAZIRLIK
ARAC GEREC

* Receteye goére hazirlayacaginiz baski patina katilacak kimyasal
madde miktarlarini hesaplayiniz. Buldugunuz oranlari defterini-
ze yaziniz.

* Polyester kumas
* Renksiz pat

 IPigmE By meeEe * Mirekkep ve yardimci kimyasallarla tepkimeye girmeyecek bir

* Karistirma kabi karistirma kabi hazirlayiniz.

* Spatula
TEKNiK OZELLIKLER

* Hassas terazi

* Viskozimetre * Baski pati: pigment bazli

* pH metre * pH: 8-9
* Defter ¢ Viskositesi: 80 cP
* Kalem * Uygulama Regetesi:
« Silgi 980 g/kg renksiz ilave pat
20 g/kg pigment boyar madde
= ! Toplam: 1000 g/1 kg
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - o o o o o oo oo oo e oo oo oo o -

* Kimyasal madde oranlarinin dogru hesaplanmasi i¢in hesap makinesi kullaniimalidir.

* Kimyasal maddeler, tartilirken ve karistiriirken etrafa dékmemeye dikkat edilmelidir.

patlar, gaze beziyle suzulmelidir.

» Karistirma islemine énce disuk hizda baslanarak ve ardindan hiz arttirilarak homojen karigim

:
1
1
[}
1
: * Baskidan 6nce kirlilik olusturulabilecek maddeleri ve topaklanmis parcaciklari yok etmek icin
:
1
[}
1 elde edilinceye kadar karistirmaya devam edilmelidir.

1

|

‘. iS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
2. ls 6nlaguna giyiniz.
3. Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.

4. llave pat oranini hesaplayiniz. Uygulama recetesine gére 1000 g icin 980 g renksiz ilave pat kulla-
nilmasi gerekiyor. 200 g i¢in 196 g ilave pat kullaniimasi gerekir.

5. Gerekli miktardaki ilave pati hassas terazide tartarak hazirlayiniz.
6. Tarttiginiz ilave pati karistirma kabina aliniz.

7. Pigment boyar madde oranini hesaplayiniz.
Uygulama regetesine gdére 1000 g icin 20 g
renksiz ilave pat kullaniimasi gerekiyor. 200
g icin 4 g pigment boyar madde kullaniimasi
gerekir.

8. Karigtirma kabini hassas terazinin lzerine ko-
yunuz ve hassas teraziyi sifirlayiniz.

9. Gerekli miktardaki pigment boyar maddeyi has-
sas terazide olcerek hazirlayiniz (Gorsel 3.7).

= { g =
Gorsel 3.7: Boyar maddenin hassas terazide élgtimesi

10. Hazirladiginiz boyar maddeyi ve pati temiz bir masanin tzerine aliniz (Gérsel 3.8).

11. Pigment boyar maddeyi, pata ilave ediniz (Gérsel 3.9).

Gorsel 3.8: Boyar maddenin hazirlanmasi Gorsel 3.9: Boyar maddenin pata ilave edilmesi
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12. Hazirladiginiz pati ve pigment boyar maddeyi karistirarak boyar maddenin patin icerisinde dagiima-
sini saglayiniz (Goérsel 3.10).

13. Tum kimyasallar eklendiginde mirekkebi son kez iyice karistiriniz. Homojen bir karisim elde edin-
ceye kadar karistirmaya devam ediniz (Gorsel 3.11).

Gorsel 3.10: Patin ve boyar maddenin karistiriimasi Gorsel 3.11: Kimyasallarin homojen bir karisim olusana
kadar karistiriimasi

14. Hazirladiginiz baski patinin rengini kontrol ediniz.
15. Patin pH degerini, pH metre ile di¢gtinlz.

16. Patin viskozite degerini, viskozimetreyle 6lctinuz.
17. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

KUMAS YUZEYi VE BOYUTUNA GORE BASKI PATI HAZIRLAMA UYGULAMASI
KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. is guvenligi tedbirlerini ald.

. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

2
3. Receteye gore ilave pat ve boyar madde oranlarini hesapladi.
4

. Pati ve boyar maddeyi hesaplama sonuglarina gére hazirladi.

o

Renksiz ilave pati karistirma kabina koydu.

6. Boyar maddeyi karistirarak pata ilave etti.

7. Homojen bir karisim elde edene kadar pati karistirdi.

8. Patin rengini kontrol etti.

9. Patin pH degerini pH metre ile dl¢tu.

10. Patin viskozitesini viskoz metre ile lctu.

11. Hazirladigi pati kapali bir kutuya koydu.

12. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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3.2. KUMAS BASKISI YAPMA

Kumas baskisi, bir veya daha fazla renk ve desenin serigrafi baski ydéntemiyle kumasa aktariimasi igle-
midir. Genellikle beyaz, agartiimig veya optik beyazlatiimig kumaslarin Gzerine baski yapilir. Baski pati,
beyaz veya bir 6n boyamadan gecmis kumas Uzerine uygulanir.

3.2.1. Kumas Baskida Kullanilan Yéntemler

Kumaglara desen ve yazi aktarmak icin kumas baski makineleri kullanilir. Bu makineler, baski teknigine
gore farkli sekilde siniflandirilabilir. Kumas Gzerine baskida kullanilan teknikler ¢cerceveli baski (film druck
baski, ahtapot baski ve sablon baski), rotasyon baski (metraj baski), rulo baskidir (silindir ve tiip baski).

3.2.1.1. Cerceveli Baskilar

Sablon baski ile baslayan ¢erceveli baski siireci ahtapot baski ile devam etmis ve glinimlzde diz film
baski ile son seklini almistir. Demir, ahsap vb. maddelerden olusturulan dikdértgen formatta kalip cerce-
velere gerilen sik dokumalarin (ipek, sentetik elyaf vb.) Gzerine ¢cekilen emilsiyon ve boya siyiricisindan
olusan sablon baski, cerceveli baskilarin ilk 6rneklerindendir. Manuel uygulanan bu baski yéntemi gelis-
tirilerek mekanik déner kollu ahtapot baski makineleri olusturulmustur. Daha sonra cerceveli baskilarin
sanayi tipi olan diz film baski yéntemine gecilmigtir.

Sablon Baski Makineleri: El ve masa baskiciliginin tam otomatiklesmis halidir. Kumas ile temas halin-
deki ince ve sik dokunmus elegin emulsiyonla kapatiimamis alanlarindan baski patinin raklenin basinci
ile kumas Uzerine aktariimasidir (Gérsel 3.12).

Ahtapot Baski Makineleri: El baskiciligina gére gelistiriimis manuel, yari ve tam otomatik déner tip baski
makineleridir (Gorsel 3.13). Sablonlar dénen bir tertibat Gzerine monte edilmistir. Renk adedini belirleyen
kol sayisidir. 1 renkten 18 renge kadar baski yapilabilmektedir. Yaygin kullanilan tabla baski élguleri
(40x60, 50x70 ve 60x80), dikili veya dikilmeye hazir kiigik ebath tekstil Grliinlerini basmak i¢in kullanilir.

Gorsel 3.12: Sablon baski makinesi Gorsel 3.13: Ahtapot baski makinesi

Bu makinelerde yapilan baski isleminde ilk dnce tablanin Gzerine kumasin kaymasini énlemek icin ya-
piskan sprey surulir. Kumas, desenin konumu g6z 6ninde bulundurularak dizglnce sprey surdlmus
tablanin Gzerine yerlestirilir. Sablon kumasin tUzerine oturur ve boya ile beslenen ¢ercevenin igerisindeki
rakle, hareket edip siyirma islemi ile baskiyi gerceklestirir. Baskisi yapilan tabla, diger rengin baskisi
icin bir sonraki sablonun altina ilerler. Makine sistemini olusturan baski kaliplarindaki bu islem sirasiyla
gerceklesip sona erdiginde ise baski esnasinda kullanilan boya cesidine gbre baski sonrasi iglemler
gerceklestirilir.
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Ahtapot baski, her tirli boyar madde ile baski ya-
pabilme 6zeligine sahiptir. Bunun yaninda pigment
boyalar, baski sonrasi sabitleme (fiksaj) ve yika-
ma islemi gerektirmediginden en yaygin kullanilan
baski ydéntemidir. Pargca baski i¢in gtinimuzde kul-
lanilan en yaygin makinelerdendir.

Film Druck (dirak) Baski Makineleri: El kalip bas-
kicihginin tam olarak otomatiklestiriimis halidir. Di-
ger cerceve kalipli baski sistemlerine gbére daha bu-
yuk kalip 6lculerinde ve daha hizli Giretim yapabilen
makine sistemidir (Gérsel 3.14). Goérsel 3.14: Film druck baski makinesi

Basilacak kumas, film baski makinesinin materyal tagima bantlari Gzerine sabitlenir ve bantla hare-
ket eder. Sablonlarin yeri sabittir. Kumas durdugunda diiz sablonlar otomatik olarak kumasin Uzerinde
asag yukari hareket eder ve baski islemi gergeklesir. Baski isleminde tim sablonlar birlikte hareket
eder. Her renk icin ayri bir sablon gereklidir. Baski pati direkt olarak tasima bandinin altinda bulunan
cift miknatish ruloya dékulur. Baski boyasi ile dolu olan rulolar, raklenin hareketiyle sablon Gzerindeki
bosluklardan kumas tzerine aktarilir.

3.2.1.2. Rotasyon Baski

Uretim hizinin en yiiksek oldugu, en modern baski teknigidir. Rotasyon baski makineleri ile biitiin boyar
madde gruplari ile bobinden bobine yuksek metrajli baskilar yapilabilir. Baski, genis blanket Gizerinde
kesintisiz ddénen nikel silindirin icerisinde sabit sekilde baglanmis olan raklenin boyayi kumasa aktaril-
maslyla gerceklesir.

Rotasyon baskida desen, yuvarlak sablonlardan aktarilir. Rotasyon sablonlari, dikissiz silindir seklinde
Gretilir. Bunlarin uzun dmurlt olmalari icin yapimlarinda krom nikel alasimli metal kullanilir. Nikel silindir
Uzerinde Ozel kimyasal maddelerle basiimayacak yerler kapatilir, basilacak yerler acik kalir. Baski pati,
sablon icerisinden beslenir. Sablon dénmeye devam ederken silindir rakle, sablon Gzerindeki agik géze-
neklerden bastirarak baski patini kumasa aktarir.

3.2.1.3. Rulo Baski

Rulo baski teknigi, bakir silindirler (rulolar) Gzerinde desenin oyularak ya da kabartilarak islenmesi ile
yapilan baskidir. Rulo baski, en eski sanayi tipi mekanik baski yontemidir. Yiksek metrajli baski yapabi-
len diger baski makinelerine gore en blyUk artisi, top kumaslara da baski yapabilmesidir. Rulo baskida
dretim hiz1 yuksektir. Rulo baskida ¢ok hassas olan baskilar elde edilebildiginden ince ayrintili iglerin
baskisinda tercih edilir. Baski alani, baski boyutu, kurutma, baski hizi gibi ayarlari kontrol panelinden
yapilir. Bobinden baslayarak vakumlu baski tablasina kadar baski ayarlarini diizeltecek poza kontrol
sistemi bulunmaktadir.

Rulo baski, sistem olarak rotasyon ve film druck baskidan farklidir. Rulo baskida, basilacak yerleri ¢u-
kur gravdrler halinde bulunan bakir bir silindir Gzerine aktarilan gérintl baski pati ile kumasa aktarilir.
Gravure edilmis sablonlar 6zel yontemler kullanilarak elde edilir. Demir rakleler vasitasiyla fazla olan
baski pati, silindirlerin parlak yizeyinden kazinir ve sadece desenin bulundugu cukur yerlerde baski pati
kalmasi saglanir. Cukur kisimlardaki baski pati baski islemi sirasinda kumas yizeyine aktarilir. Baski
silindirindeki siyiricinin gbrevi ise ¢gukur olmayan alanlardaki fazla baski patinin alinmasidir.




3. Ogrenme Birimi
SERIGRAFIDE KUMAS BASKISI

3.2.2. Kumas Baskida islem Sirasi

Kumas baskida islem sirasi baski yapilacak desenin  Tablo 3.2: Boyar Maddeye Gore Baski Uygulama Adimlar
hazirlanmasi, sablonun hazirlanmasi, prova baski

. . . . Boyar Maddeler Baski Adimlari
ve seri baski seklindedir. Renklerin ve baski ayar-

larinin kontrolii prova baskiya gére yapilir. Bu ne- 1. Baski
denle prova baski, lretimde meydana gelebilecek | Pigment Boyar Maddeler 2. Kurutma
hatalar ortadan kaldirmak icin Gnemli bir siregtir. 3. Fiksaj
Desenin kumasa en uygun sekilde basilabilmesi Reaktif Boyar Maddeler ; 2:::.
icin renklerin ve desenlerin baski makinesinde belir- 3. Yikama
li bir siraya gore isleme girmesi gerekir. Baski sirasi 1 Bask
belirlenirken baski renkleri, kumas 6zellikleri, baski 2' Kurutma
teknigi ve kullanilan boyar madde cinsi dikkate alin- | Asit Boyar Maddeler 3' Fiksaj
malidir. Genel olarak koyu renkler énce, acik renkler 4' Vikama
ise sonra basihr. DUz sablonlarin kullanildigr baski- §
larda kaliptan kaynakli hatalarin olusmamasi igin 1. Baski
gaze bezi gerginligine, dogru numarada gaze bezi | Metal Kompleks Boyar Maddeler | 2. Fiksaj
secilmis olmasina ve emdilsiyon kaliniginin sablo- 3. Yikama
nun her yerinde esit olmasina dikkat edilmelidir. 1. Baski
Kumas baski yéntemi; ¢éziinmiis boyar maddenin lif | Dispers Boyar Maddeler 2 E:(;u;jma
icerisine nlfuz etmesi, boyar maddenin kalici olarak 4. Yikama
liflere baglanmasi ve boyar maddenin liflere fikse ol- 1. Baski
masi adimlarini kapsar. Birgok boyar madde ¢esidiyle : o

- Bazik Boyar Maddeler 2. Fiksaj
pat hazirlanarak baski yapilabilir. Bazi boyar madde- 3. Yikama
lerle baski uygulamasi adimlari Tablo 3.2°de verilmistir. :

3.2.3. Sablon Hazirlama

Sablon, deseni kumas Uzerine basmayi saglayan Uzerinde desenin herhangi bir rengini tagiyan aractir.
Kumasa yapilacak baskida sablonun hazirlanmasi; cer¢ceve hazirlama, gazenin gerceveye gerilmesi,
gaze bezinin yikayip kurutulmasi, gaze Gzerine emdulsiyon surme ve emulsiyonu kurutma, pozlandirma,
acma ve rotus, kurutma, sertlestirici sirme, kurutma ve son pozlandirma islemleridir.

3.2.3.1. Cerceve Secimi

Sablon hazirlama isleminde yapilacak ilk islem ¢ergeve ve gaze bezi secimidir. Cergevenin gorevi, geril-
mis eleg@i uzun sure kullandiktan sonra bile ayni gerginlikte ve dayanikhlikta tutmaktir. Cerceve sec¢imin-
de dikkat edilecek en dnemli husus, desenin blyukligine uygun ¢erceve belirlemektir. Desen blyukligui
g6z 6nlinde bulundurulmadan buylk cerceve secgimi yapildiginda cerceveye gerilecek olan gaze bezi ve
emilsiyonun miktari artacagindan maliyet artar. Desenle ayni boyutta ya da daha kig¢uk cerceve segimi
durumunda ise pat garaji denilen baski patinin dokilerek rakle ile cekiminin yapildigi alan yetersiz kalir.

3.2.3.2. Gaze Bezi Secimi

Matbaacilikta yapilan serigrafi kumas baskisinda diz sablon denilen Uzerine gaze bezi gerilmis olan
sablonlar, diiz makinelerde ve el tezgahi baskisinda kullanilir. Diiz sablonlarin Gzerine gerilen gazeler,
farkh numaralarda olur. Gaze numarasi, cm’deki atki ve ¢dzgu iplik sayisi veya gézenek sayisidir. Bu
durumda say! ne kadar biyik olursa gbzenekler de o kadar ku¢uk olur. Baylk numarall gazeler ¢ok ince
konturlarin ve tramli figirlerin baskisinda kullanilir. Gaze bezi numarasi, basilacak desenin blyukligu,
desendeki kontérlerin keskinligi, kumasin cinsi, kumasin gramaji ve kalinhgi, kumasin emiciligi ve bas-
kida kullanilacak boyar madde g6z éninde bulundurularak secilir.
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Tekstil malzemeleri gibi emici olan ytzeylerin baskisinda kullanilacak olan tekstil boyasinin cinsi, pig-
ment kalinhgi ve kivami, tire veya traml olmasi gibi 6zellikleri g6z éniinde bulundurularak 43-77 arasi
elek kullaniimahdir. Clnkl emici yuzeylerde istenen gérintlnin olusabilmesi icin boya yogunlugu fazla
olmahdir. Bu boya yogunlugu da genis gdzenekli bir elek ile elde edilebilir. Ayni amag icin 130-150 gibi
yuksek numarali bir elegin secilmesi halinde elegin dar gbzeneklerinden gecgebilecek mirekkep miktari,
tekstil malzemesinin emici iplik dokusuna isleyecek yeterli doygunlugu saglayamayacagindan istenen
g6runtiyu olusturmasi mimkun olmayacaktir.

3.2.3.3. Gaze Bezinin Gerilmesi

Gaze bezinin germe isleminde gerilecek gazenin turi cok énemlidir. Buna gdre elde veya makinede
germe yontemlerinden biri secilerek germe islemi yapilir. Gerginlik dlcme cihazi ile élculir. Gaze bezi
¢cok gevsek olursa baski yapmak zorlasir, cok gergin olursa yirtiimalara yol acar. Germe iglemine en gok
dikkat edilmesi gereken husus atki ve ¢6zgu iplerinin birbirine 90°lik a¢i yapmasidir.

3.2.3.4. Gaze Bezinin Temizligi

Gaze bezi gergeveye gerildikten sonra izerine emulsiyonun iyi tutunmasi igin her turlii tozdan arinmis olmasi
gerekir. Bu nedenle gaze bezi emdilsiyon ¢ekiminden énce yikanir ve kurutulur. Gaze bezi 6nce Arap sabu-
nuyla yikanir. Arap sabunu su ile eritilerek yumusak bir siinger yardimiyla sablonun her yerine uygulanir. Du-
rulandiktan sonra asetik asit ile nétralize edilir. Daha sonra bol su ile yikanarak dik sekilde kurumaya birakilir.

3.2.3.5. Emiilsiyon Siirme islemi

Emdilsiyonlar 1s1ga kargi duyarl 6zel karisimlardir. Cerceveye gaze gerildikten sonra gaze yikanir ve
kurutulur. Ardindan gaze lzerine emulsiyon ¢ekme islemi yapilir. Isiga duyarl olan bu emulsiyona, foto
emilsiyon denir.

Diz sablon emilsiyonlari, mekanik (sirtiinme, darbe vb.) ve kimyasal (asit, alkali, boyar madde vb.)
etkilere direncli, pozlandirma islemiyle sertlestirilerek elastik yizeyler elde edilebilen kimyasallardir. Bu
kimyasallar, sablon ylizeyine aktariimadan énce i1siga duyarli héle gelmesini saglayan diazo ile karig-
tirilarak kullanilir. Bunun icin toz halindeki diazo emulsiyonun icerisine katiimadan énce su icerisinde
¢ozulur ve 1/10 oraninda olacak sekilde emilsiyona eklenir. Emulsiyon hazirlandiktan sonra oluklu rakle
ile gazenin her iki tarafina da ince bir tabaka halinde surulir (Goérsel 3.15: a). Bunun icin sablonun i¢
tarafindan baslanarak iki kez i¢ten ve bir kez distan emulsiyon cekilir (Gérsel 3.15: b). Oluklu raklenin
icine dékulen emulsiyon 60—70° aciyla sablona uygulanir.

b

Gorsel 3.15: Emulsiyon sirme iglemi
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Emulsiyon siirme igleminin ardindan sablonlar ya-
tay pozisyonda kurutulur (Gérsel 3.16). Kurutma
icin 6zel dolaplar kullanilir. Kurutma igcinde 30 °C’luk
hava Uflenen dolaplarda sablonun bulyudkligine
g0re 5-45 dakika sureyle yapilir. Emilsiyon siirme
isleminin ardindan pozlandirma asamasina kadar
sablonlarin isik gérmemesi saglanir.

Gorsel 3.16: Kurutma iglemi

3.2.3.6. Pozlandirma islemi

Sablon olusturmak icin 6ncelikle basiimak istenen desen veya yazi 1sik gegiren seffaf bir film zerine
aktanlir. Film, emulsiyonlu ylzui Uste gelecek sekilde pozlandirma cihazina yerlestirilir (Gorsel 3.17).
Pozlandiriimaya hazir olan elekle filmin emdulsiyonlari cakisacak sekilde pozlandirma cihazina konur ve
vakumlama yapilr (Gérsel 3.18). Vakum isleminin amaci, film ile kalip arasindaki havanin emilmesidir.
Vakumlama tamamlaninca pozlama islemine baslanir (Gérsel 3.19). Pozlandirma sirasinda is olmayan
seffaf yerlerden isik gecer ve emdilsiyon sertleserek sabitlenir, is olan siyah yerler ise 151k gérmez ve
aynen kalir (Goérsel 3.20).

Gorsel 3.17: Filmin pozlandirma cihazina yerlestiriimesi Gorsel 3.18: Elegin pozlandirma cihazina yerlestiriimesi

Gorsel 3.19: Pozlama islemi Gorsel 3.20: Pozlanmis kalip
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Pozlandirma iglemi tamamlanan kalip banyo islemine tabi tutulur (Gérsel 3.21). Banyo islemi sirasinda
tazyikli su ile yikanan sablonun desen olan alanlardaki emulsiyon agilarak doékulir (Gérsel 3.22). Bu
acilan yerler baski sirasinda boyanin gececegi ve goriintiiniin olusacag: yerlerdir.

Gorsel 3.21: Banyo iglemi Gorsel 3.22: Banyo iglemi yapilmis kalip

Montajlanmis film kalp Uzerine yerlestirilirken film ile emulsiyonun ¢akismasina, kalip tzerine aktari-
lacak gérintiiniin diiz olmasina ve kalibin 1sik altinda fazla bekletimemesine dikkat edilmelidir. ideal
poz suresi belirlenirken 1sik kaynaginin giiciine, 1s1gin kaliba uzakligina ve kalibin Gizerindeki emulsiyon
tabakasinin 6zelligine gére belirlenir.

3.2.3.7. Rétus islemleri

Pozlandirma islemi yapilmis sablonda desenin bulundugu kisimlarin acilip aciimadigi 1sikli masa lze-
rinde kontrol edilir. Gerekiyorsa sablona agma ve rétus islemleri yapilir. Sablonda agiimamis kisimlar
varsa bu bdlgelerin basin¢h suyla agma islemi yapilir. Herhangi bir kimyasal madde kullaniimadan ya-
pilan bu islemde su basincinin yetersiz kaldigi durumda rétus islemi istenen sonuglari vermeyebilir.
Hazirlanan desen sablonu Gzerinde desen haricinde ac¢ilmis kisimlar varsa hassaslastirici eklenmis
emulsiyon kullanilarak fircayla dikkatli bir bicimde kapatilir. Bu islem yapilirken desen bulunan bélgeler-
deki rétug islemlerinde dikkatli olunmalidir.

3.2.3.8. Sertlestirici Stiirme

TUdm islemleri tamamlanan sablona dayanikhhginin
daha fazla olmasi i¢in sertlestiriciler sardlur. Sertles-
tirici sirme isleminin amaci, kumas baskida genel-
likle su bazl mirekkepler kullanildigindan sablonla-
rin su ve kimyasallara karg! direncinin artirilmasidir.
Sertlestirici, pozlama islemi yapiimis sablonun her iki
yuzlne genis agizli bir firga ya da bir siinger kullani-
larak surulebilir. Sertlestirici yatay konumdaki sablo-
nun her iki ylzune esit sekilde strtlmelidir. Sertles-
tirici strdldukten sonra 15-20 dakika bekletilir. Daha
sonra sablon 35-40 °C’ta 30 dakika kurutulur ve son
sertlestirme islemi yapilimis olur (Gérsel 3.23). Gérsel 3.23: Kurutma islemi

Kullanilan sertlestiriciler ve oranlari su sekildedir:
* izopropil alkol, suyla 1/1 oraninda seyreltilerek kullanilir.
« ispirto, suyla 1/1 oraninda seyreltilerek kullanilir.

* Hidroklorik asit, %4 oraninda suyla seyreltilerek kullanilir.
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3.2.3.9. Son Pozlandirma

Rétus islemi sirasinda kullanilan emulsiyonun sertlesmesini saglamak icin sertlestirici siirtildiikten sonra
yapilan pozlandirma islemidir. Son pozlandirma islemi, sablon giin isiginda bekletilerek ya da pozlandir-
ma makinesinde daha énce yapilan pozlandirma suresinden daha uzun slre pozlandirilarak yapilabilir.

3.2.4. Baski islemi

Baski islemini yapmak icin renkli baski pati ve kullanilacak baski sablonlari hazirlanmis olmalidir. Ha-
zir olarak bulunan renksiz baski patlari, baski rengine uygun sekilde boyar maddeyle homojen olacak
sekilde kanstirilir. Baski yapilacak kumag, baski makinesinin tezgéhina dizgin bir sekilde yerlestirilir.
Baski sablonu makineye takilir. Sablon Gizerine yeteri kadar baski pati koyulur. Rakle renkli baski patina
basin¢ uygulayarak sablon Gzerinden pati siyrilir. Raklenin ¢ekilmesiyle desenin bulundugu yerlerden
kumas Uzerine renkli baski pati aktariimig olur.

Kumas baskisinda uygulanmasi gereken iglem sirasi séyledir:

+ Uretim bandina uygun sablonlar hazirlanir. Ozel bir durum yoksa koyu renkten acik renge dogru
sablon siralamasi yapilr.

* Baski yapilacak kumag hazirlanir. Kumasin tim terbiye islemleri yapilmig ve kumag ham kontrol
isleminden ge¢mis olmalidir. Kumasg Gzerinde herhangi bir kalici kinigiklik ya da leke olup olmadigi
kontrol edilmelidir.

* Baski masalari, bir 6nceki baskiya ait kalintilardan temizlenerek baskiya hazirlanir. Baski masasi
Uzerinde bulunabilecek kimyasal madde artiklari, yapilacak olan baski sonuglarini degistirebilir.

* Desenin kumasa diizgln olarak basiimasi ve renklerin birbirini tamamlamasi i¢in tezgéh kenarlarin-
da bulunan kilavuz demirleri kullanilarak sablon tezgéha sabitlenir.

* Sablon kumasa temas edecek sekilde yerlestirilir.

* Kumas baski masasina serilir. Kumasi baski masasinin ylzeyine sabitlemek i¢in yapistirici suralir.
Kayma ve kirisma olmadan kumasa baski yapilabilmesi icin PVA esasli bir yapistirici kullaniimasi
gerekir. Bu yapistiricilar, baski sirasinda kumasin masaya iyi tutunmasini ve kaymamasini saglar.
Kumas dikkatlice masaya yerlestirilir ve iyice yapismasi saglanir. Kat yeri ve hava baloncugu olus-
mamasina dikkat edilmelidir.

* Baski pati, sablona ve desene uygun yardimci maddelerin belirlenen renklerde boyar maddey-
le karistirilmasiyla hazirlanir. Hazirlanan ilave baski patindan gerekli miktarda alinarak pat, boyar
maddeyle renklendirilir. Hazir bulunan renksiz baski patlari, baski rengine uygun sekilde boyar mad-
deyle homojen olacak sekilde karigtirilir.

* Rakle lastik u¢ gérinumleri, kumasa gecen baski patinin miktarini degistirir. Bu nedenle desen,
zemin ve baski tari dikkate alinarak rakle secimi yapilir. Baski isleminde kullanilacak rakle, desene
gbre secilmelidir. Rakle agzinin keskinligi, kaugugun cinsi ve sertligi, raklenin durus sekli ve rakle
basinci baskinin niteligini etkiler. Bunlarin disinda kumasgin (inceligi, kalinidi) ve masa kaplamasi-
nin cinsi de rakle seciminde dnemlidir.

* Baski yapilacak desen sablonlari ve kumasg, kullanilacak rakle; baski i¢in hazir hale getirilir. Daha
sonra renk ve ayar kontrolu igin prova baskiya gegilir.

* Sablonlarin baski sirasi belirlenir. Baski sirasi belirlenirken desende kullanilacak renkler, kumas
Ozellikleri, kullanilacak boyar madde dikkate alinir.

IVE)




3. Ogrenme Birimi
SERIGRAFIDE KUMAS BASKISI

* Sablonlar, baski sirasina gore baski masasinda bulunan ve her sablonun birbiri Gzerine tam oturma-
sini saglayan ayaklara yerlestirilir.

* Yeteri kadar baski pati sablonun Gzerine konur. Baski pati, desene uygun rakleyle pata kuvvet uygu-
lanarak siyrilir. Béylece baski patl emulsiyonla kapatiimamig kisimlardan kumasa gecer.

* Renk sirasina gore baski tamamlandiginda desen ortaya cikar. Baski patinin sablon boyunca esit
bir sekilde kumasa aktarilabilmesi icin sablona yeterli miktarda pat konulmalidir.

* Prova baski kontrol edilir. Baski hatasi varsa hatalari degerlendirerek sebebi tespit edilir. Meydana
gelen hatalar kalip, baski pati ya da rakleden meydana gelmisse malzemeler gézden gecirilip prova
baski tekrar yapilir. Prova baskida istenen sonug elde edildiginde seri Gretime gegilir.

* Cok renkli baskilarda her yeni sablonda énceki baskinin kurumasi i¢in biraz beklenir.

* Desendeki diger renkler icin de baski islemi tekrar edilir. Kumas tzerine birden fazla renk basilacak-
sa desenin tamamlanmasi icin sablon ayarlar dikkatli yapilimahdir.

* Basilan isler kurutmaya génderilir. Kurutma sirasinda kumaslarin baskili tarafi disa gelecek sekilde
yerlestirilmelidir.

* Desen sablonu dikkatli bir sekilde kaldinlir ve yeni bir baski yapilmayacaksa hemen yikanir.

3.2.5. Baskidaki Hatalari Kontrol Etme

Seri baskiya gegmeden 6nce prova baski yapilarak olusabilecek baski hatalari kontrol edilmelidir. Baski
hatasi varsa hatalar degerlendirilerek sebepleri tespit edilmelidir. Meydana gelen hatalar baski pati ya
da rakleden meydana gelmisse malzemeler hataya uygun sekilde gdézden gecirilip prova baski tekrar
yapilir. Hatalar kaliptan kaynaklanmigsa bunun dizeltiimesi icin gerekli islemler yapilir. Prova baskida
istenen sonuglar elde edildiginde Uretim islemlerine baslanir.

Baski hatalari; kumas, baski pati, sablon, kurutma ve fikse kosullarindan kaynaklanabilir. Baski patlari
ve desen sablonlarinin hazirlanmasina dikkat edilmesi, makine ayarlarinin dogru yapilmasi, olusabile-
cek hata kaynaklarinin bilinmesi ve bunlarin ortadan kaldiriimasi baski hatalarini énler.

Baskida karsilasilan hatanin nedeni tespit edilip uygun sekilde gideriimesi saglanmalidir. Baski hatala-
rinin sebepleri sunlardir:

* Baski ustasindan kaynakli hatalar

* Baski patlarinin igerigi ve hazirlanmasi

» Baski yapilacak kumasin daha énce gbrdigu terbiye islemlerinden kaynakli hatalar

* Uygun haslikta boyar madde sec¢iminin yapiimamasi

* Gaze bezinin desen ve kumasa gére dogru numarada se¢ilmemesi

 Baski kaliplarinin dogru hazirlanmamasi

* Yanlig rakle basinci, rakle acisi ya da rakle ¢cekim sayisinin yeterli olmayisi, raklenin tura, yapisi ve
inceligi

* Baski masasinin purlzsiz bir ylizeye sahip olmamasi

* Makine ayarlarinin dogru yapiimamasi

* Baski hizi ve kurutma sicakhginin yanlis ayarlanmasi

* Yetersiz yilkama
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3.2. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Kumas Baskisi Yapma

1

: UYGULAMA
I SURESI

: 3 ders saati

GOREV

Pozlandirarak baskiya hazir hale getirdiginiz sablonu kullanarak
kumas bir materyale serigrafi baski islemi yapiniz. Calismaniz, uy-
gulamanin sonunda verilen kontrol listesindeki dl¢ttlere gore de-

Jo--oosososssos=s 5 gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu dlcitleri dikkate aliniz.
KULLANILACAK UYGULAMAYA HAZIRLIK
ARAC GEREC + Baski sablonunu pozlandirarak baskiya hazir hale getiriniz.

> SRyl @l Egelil * ilave baski patini sablona ve desene uygun yardimci maddeler-

* Polyester tigort le karistirarak hazirlayiniz.

* Sablon * Baski masasini, ilik sabunlu su ve slinger kullanarak temizleyiniz.
> IRELD * Kumasg lzerinde herhangi bir kirnigiklik ya da leke olup olmadigi
* Baski pati kontrol ediniz.

* Temiz bez

* Emdisiyon sokdict TEKNiK OZELLIKLER

* Temizleme kimyasallari
* Baski sablonu: 35x50 cm, 77’lik gaze

* Defter
* Baski alti malzemesi: Polyester kumas
* Kalem
- Silgi * Baski pati: Pigment boyar madde ile hazirlanmis
* Rakle agisi: 75°
d = . * Rakle sertligi: 75 shore
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - = = = = = = & - — o o oo oo e e oo .

* Rakle secerken materyalin cinsine goére rakle profili belirleyiniz.

» Baski patinin sablon boyunca esit bir sekilde kumasa aktarilabilmesi i¢in sablona yeterli miktarda
pat konulmalidir.

* Baskl masasinin puriizsiz bir ylizeye sahip olmasina dikkat edilmelidir.

* Rakle, iki elin parmaklari ile kavranarak ve 75° egimle tutularak uygun bir basingla ve dizenli bir
sekilde cekilmelidir. !

‘. iS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha ydnergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1.
2.
3.

6.

is saghg ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is énlaguna giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yapa-
rak arac gereci hazirlayiniz.

Murekkebin cerceve kenarindan is olmayan
yere gecmesini 6nlemek icin ¢erceve kenarla-
rini bantlayiniz (Gérsel 3.24).

Gorsel 3.24: Sizdirmazlik bantlarini yapistirma

Baskiya hazir héle getirilen sablonu, baski tezgédhina gényeli ve dizglin olacak sekilde baglayiniz
(Gorsel 3.25). Sablonu tezgaha sabitlerken 6nce sabitleme vidalarini aginiz ve kalibi yerlestirerek
vidalayiniz (Gérsel 3.26).

Gorsel 3.25: Kalibin tezgaha baglanmasi Gorsel 3.26: Kalibin vidalanmasi

Baski yapilacak materyale gére kalipla baski yuzeyi arasindaki yiksekligi ayarlayiniz (Goérsel 3.27:
a). Yukseklik ayarini yaparken ipegin materyale temas etmemesine dikkat ediniz (Gérsel 3.27: b).

b

Gorsel 3.27: Yukseklik ayari
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7. Poza ayan i¢in basilacak isin filmini baski materyali ile ayni dlctde bir sablonun Uzerine sabitleyiniz
(Gorsel 3.28). Poza ayar yaparken materyal Gzerinde baskinin gelecegi yeri dikkate aliniz (Gérsel 3.29).

-

Gorsel 3.28: Filmin sabitlenmesi Gorsel 3.29: Poza ayari

8. Uzerine film yapistirdiginiz baski materyalini, baski tablasi (izerine yerlestiriniz (Gérsel 3.30).

9. Baski kalibini asagi indirerek kalibin Gzerindeki gérintu ile filmi st Gste oturtunuz (Goérsel 3.31).

Gorsel 3.30: Baski materyalinin tezgaha yerlestiriimesi Gorsel 3.31: Film ile kalibin oturtulmasi

10. Baski materyalinin kenarlarina gbre pozalari ayarlayiniz. Pozayi baski alti malzemesine iki nokta-
dan temas edecek sekilde ayarlayiniz (Gorsel 3.32).

11. Prova baski yapacaginiz baski materyalini pozalara yerlestiriniz (Gorsel 3.33).

Gorsel 3.32: Pozanin ayarlanmasi Gorsel 3.33: Baski materyalinin pozalara yerlestiriimesi
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12. Baski materyalinin yiizey 6zelligine uygun boya seciniz. Baski yapilacak ortamin 6zelliklerine gére
boyaya yardimci maddeler ekleyerek baskiya hazir hale getiriniz (Gorsel 3.34).

13. Hazirladiginiz renk ile orijinalin rengini karsilastiriniz (Goérsel 3.35).

Gorsel 3.34: Boyanin hazirlanmasi Gorsel 3.35: Rengin kontroli

14. Baski ylzeyine uygun rakle seginiz.

15. istenilen kivamda ve renk tonunda hazirladiginiz baski boyasini, isin direk tstiine gelmeyecek se-
kilde elegin Ustine dékinuz (Goérsel 3.36).

16. Baski yapilacak sablon, baski materyali, mlrekkep, kullanilacak rakle; baski i¢in hazir hale getiril-
dikten sonra renk ve ayar kontrolU icin prova baski yapiniz (Goérsel 3.37).

Gorsel 3.36: Boyanin elege dokulmesi Gorsel 3.37: Prova baski

17. Baski materyalini baski masasinin ylizeyine sabitleyiniz. Baski materyalini pozalara temas edecek
sekilde tablaya yerlestiriniz (Gorsel 3.38).

18. Elegi baski tablasi Gzerine indiriniz.

19. Rakleyi tek bir hareketle elege bastirarak ¢ekiniz (Gorsel 3.39). 75° egim ve yeterli basingla rakleyi
kendinize dogru ¢ekerek mirekkebin tabladaki malzeme Uzerine gegmesini saglayiniz.
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24.

25.

26.

27.

28.
20.

. Basilan isi kontrol ediniz (Gérsel 3.40).
. Renk ve ton ayarlarinda uyusmazlik varsa renge midahale ediniz.

. Baskida yer yon ayarsizliklar (carpiklk) varsa hassas ayar kollari yardimiyla kalip ¢arpitma ayar-

larini yapiniz.

. Kontroller sonucu orijinale uygunluk saglanmigsa seri baskiya geciniz. Belirli araliklarla numune

alarak baskinin uygunlugunu kontrol ediniz (Goérsel 3.41).

Gorsel 3.40: Baskinin kontroli Gorsel 3.41: Seri baski

ise uygun kurutma yéntemini secip basilan nu-
muneleri kurutmaya génderiniz (Gorsel 3.42).

Tum baski islemi bittikten sonra elekteki fazla
boyayi aliniz. ipegin uzun siire kullanilabilmesi
icin boyadan cok iyi arindirilmig olmasi gerekir.

Rakle Gzerindeki fazla boyay! aliniz.

Gorsel 3.42: Baskinin kurutulmasi

Rakleyi temizleyiniz ve yerine kaldiriniz (Gorsel 3.43).
Baskisi biten kalibi sékiiniz.

Kalibin Gzerindeki boyayi temizleme kimyasali ile temizleyiniz (Gorsel 3.44).

Gorsel 3.43: Raklenin temizlenmesi
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30. Kalibin énline ve arkasina emdlsiyon sokicl uygulayiniz. Emulsiyonun sékulmesi icin bezle kalp
yuzeyini sivazlayiniz (Goérsel 3.45).

31. Kalibin iki ylzinu tazyikli suyla yikayiniz (Gérsel 3.46).

Gorsel 3.45: Emulsiyon s6kucl uygulanmasi Gorsel 3.46: Kalibin yikanmasi

32. Kalibr kurumasi icin temiz bir yerde bekletiniz.

33. Kalip kuruduktan sonra saklama dolabina kaldiriniz.

34. Baskisi biten makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirlayiniz.
35. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldiriniz.

KUMAS BASKISI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir
1. s glivenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

3. Kalibi baski tezgéhina bagladi.

4. Baski kalibi ile baski alti malzemesi arasindaki yukseklik ayarini yapti.

5. Pozayi baski altt malzemesine iki noktadan temas edecek sekilde ayarladi.

6. Boyaya yardimci maddeler ekleyerek baskiya hazir héle getirdi.

7. Ise uygun rakleyi secti.

8. Baski patini elegin Uzerine dokti.

9. Baski materyalini baski masasinin ylzeyine sabitledi.

=
o

. Baski alt malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

=
=

. Rakleyi uygun agi ve basingla ¢cekerek baskiyi yapti.

=
N

. Numune baskiyi kontrol etti.

(==Y
w

. Kalibin ¢arpiklik ayarini yapti.

[N
dm

. Seri baskiya gecti.

=
(62}

. Bastigi isi kontrol etti.

Iy
()]

. Bastigi isi kurutmaya génderdi.

=
~

. Kalibin Uzerindeki boyay1 temizledi.

[y
(o]

. Kalibin emdlsiyonunu temizledi.

[y
©

. Rakleyi temizledi.

N
o

. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirlad..

21. Kullanilan arag gereci yerine kaldirdl.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen 6lgutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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3.3. KUMAS BASKIYI KURUTMA

Kumas baskisi tamamlandiktan sonra boyanin ku-
rumasi i¢in ¢alisma ortaminin sartlarina goére farkh
yontemler kullanilabilir. Metraj baskilarda, kurutma
ve fikse islemleri tek bir makinede yapilmaktadir.
Bu tlr baskilara metraj baski denir. Ancak parca
baski yapilan matbaa sektoériinde baskilarin kuru-
tulmasi ve fiksesi icin kombine calisan makinelere
ihtiya¢ duyulmaz. Parca baskisi sonrasinda kumas-
lar, atblyeye gerilmis iplere asilarak kurutulabilir.
Diger bir ydntem ise icerisinde sicak hava dolasan
makinelerde kumasin kurutulmasidir (Gorsel 3.47). Goérsel 3.47: Kurutma makinesi

3.3.1. Boyar Maddelere Gore Fiksaj (Murekkep Sabitleme) islemi

Fiksaj ya da sabitleme islemi boyanin kuru 1s1 ya
da buhar yardimiyla kumasin liflerine baglanmasi
ve icine kalici olarak yerlesmesidir. Boyar madde-
lerin liflere baglanmasini saglamak i¢in basilan ve
kurutulan kumaglara bir fiksaj isleminin yapiimasi
gerekir (Gorsel 3.48). Kullanilan boyar madde ve
bu boyar maddenin liflere baglanma mekanizmasi-
na bagli olarak kullanilan fiksaj yontemleri degisik-
lik gosterir. Kurutma ve fiksaj islemi yapilan kumas Ll
yikanarak kurutulur. Gorsel 3.48: Fiksaj iglemi

Baski islemlerinde genel olarak U¢ temel sabitleme ydntemi uygulanir. Bu yéntemler sunlardir:

Buhar Fiksaji: Buharda fiksasyon suresi ve kosullari, kullanilan boya ile elyafin 6zelliklerine gére de-
gisir; 100 ila 200 °C’ta buharda 10 saniye ila 60 dakika arasinda degisir. YUn, buharla fiksasyonun yal-
nizca dogal kosullarda 30 dakika sureyle gerceklestirildigi dogal bir elyaftir. Boyanin yin elyafina nifuz
etmesine ve boyanin elyafa baglanmasina izin vermek igin yln pullarinin sismesi daha uzun surer.
Diger lifler icin ortalama buhar fiksasyonu suresi 10 dakikadir.

Islak Fiksaj: Pigment baski hari¢ diger bakilarda boya fiksajini yikama islemi takip eder. Bdylece boya-
ya katilan kivamlastiricilarin, fikse olmamis boya partikillerinin, kimyasal madde artiklarinin kumastan
uzaklastiriimasi saglanir. Islak fiksaj, baskidan sonra igin, boyanin elyafa aninda sabitlenmesini sagla-
yan katki maddeleri iceren bir banyodan gecirilmesi (sok islemi) ile gerceklestirilir.

Sicak Hava Fiksaiji: Genellikle pigment boyar maddeler ile yapilan baskida kullanilir. 130 °C ila 150 °C
sicaklikta 5-10 dakika sureyle gerceklestirilir. PES kumaslara dispers boyalarla baski yapilirken termo
fiksaj 220 °C sicaklikta 60 saniye sureyle gerceklestirilir.

3.3.1.1. Pigment Boyar Maddelerle Yapilan Baskinin Fiksaj islemi

Kurutma: Baski yapilan kumaglar 100-120 °C’ta kurutulur. Direkt baski isleminden sonra kurutma igle-
miyle kumas Gzerinde bulunan baskil kisimlardaki su buharlasir. Suyun buharlasmasiyla kumasg tzerin-
de sadece pigment boyar madde, binder ve kivamlastirici kalir.

Fiksaj: Binder, fikse islemi icin 150-180 °C’ta 3-5 dakika tutuldugunda polimerlesir ve pigment boyar
maddenin etrafini sararak gicli seffaf bir film olusturur. Binder, boyar maddenin etrafini sararak seffaf
film olustururken ayni zamanda basildigi kumasa yapisir. Kumas Uzerinde olusan film araciligiyla boyar
maddenin fikse olmasi saglanmisg olur.
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3.3.1.2. Reaktif Boyar Maddelerle Yapilan Baskinin Fiksaj islemi

Kurutma: Boyar madde sinifi ve lifin cinsine gore fiksaj sicakhgi 140-200 °C, fiksaj suresi 1-6 dakika
arasindadir. 200 °C’ta 1 dakika kuru 1siyla islem yapmak reaktif boyar maddenin fiksesi icin yeterlidir.

Fiksaj: Reaktif boyar maddelerle baski islemi sonrasinda fikse iglemi, fikse makinesinde 100 °C’ta 10
dakikada buharla yapilir.

Yikama: Fikse islemi yapilan baskili kumasa, hasliklarinin arttirlmasi ve life baglanmamis boyar mad-
delerin kumas Uzerinden uzaklastiriimasi igin 90-95 °C’ta sabun ¢ozeltisiyle yikama islemi yapilir. Yi-
kama iglemiyle baskili bolgelerdeki kivamlastirict da kumasg Uzerinden uzaklastirilir. Yikanan baskilar
kurutma makinesinde kurutulur.

3.3.1.3. Asit Boyar Maddelerle Yapilan Baskinin Fiksaj islemi

Fiksaj: Kurutulmug baskili kumasla asit boyar maddenin fiksesi, doymug buharla asidik ortamda 103-
105 °C’ta 20-30 dakika buharlama islemiyle yapilir. Baskilarin asiri kurutulmamasi gerektiginden buhar-
layici girisinde nemlendirme donanimi bulunmalidir.

Yikama: Fikse igsleminden sonra baskilar soguk suyla durulanir ve baskilara 40 °C’un altindaki sicaklik-
larda 30 dakika hafif yikama yapilir. YUksek sicakliklardaki yikama igsleminde baskili bélgelerdeki boyar
maddenin ¢ézunmesine ve renklerin agciimasina sebep olur.

Kurutma: Yikanmis baskili kumas 100-120 °C’ta kurutma makinesinde kurutulur.

3.3.1.4. Metal Kompleks Maddelerle Yapilan Baskinin Fiksaj islemi

Fiksaj: Metal kompleks boyar maddelerle yapilan baski kuru isiyla fikse edilir. Makine icerisinde kuru
Isiyla temas eden kumasin fiksesi gerceklesir. Sicaklik, uygulanan materyalin karisim oranina goére
degisir. ipek ve %100 oraninda yiin iceren kumasglara 150 °C civarindaki sicaklikla fikse yapilirken poli-
amidler ve karisimlarinda fikse sicakhgi daha yuksek olmalidir.

Yikama: Fikse sonrasi kumasg, Uzerindeki baglanmamis boyar maddeden arindirmak igin yilkamaya
alinir. Yikama igslemiyle kumas uzerindeki tutunmamigs boyar madde uzaklastirilir.

3.3.1.5. Dispers Boyar Maddelerle Yapilan Baskinin Fiksaj islemi
Kurutma: 120-150 °C arasinda yapihr. Kurutma siresi, kullanilan makineye gére degisiklik gosterir.

Fiksaj: Kuru isi fiksaji icin makine kullanilir. Fiksaj makinesinde yliksek 1siyla yapilan fikse sonucunda
boyar madde liflerin igerisine kalici sekilde yerlesmig olur. Fikse islemi 180-220 °C’ta yapilir.

Yikama: Dispers boyar maddelerle baski yapiimig kumas, fikse isleminin ardindan yikama makinesinde
yikanir. Yikama islemi yapilan kumas kurutma makinesinde uygun sicakhkta kurutulur.

3.3.1.6. Bazik Boyar Maddelerle Yapilan Baskinin Fiksaj islemi

Fiksaj: Baski makinesinde basilarak 6n kurutmadan gecirilen kumas, fiksaj icin buharlamaya tabi tu-
tulur. Bazik boyar maddenin liflere baglanmasini saglamak i¢in basilan ve kurutulan kumaslara fiksaj
islemi yapilir. islem, fikse makinelerinde 105-115 °C’ta 20-30 dakika buharlama seklinde yapilir.

Yikama: Bazik boyar maddelerle yapilan baski sonrasi fikseden ¢ikan kumas yikama makinesinde yi-
kanir. Baskili kumas, Gzerinde kalan islem neminin veya suyunun isi etkisiyle uzaklastiriimasi i¢in son
kurutma islemine tabi tutulur. Bu son kurutma genellikle gergefli kurutucularda yapilir.
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3.3. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Kumas Baskisini Kurutma

1

: UYGULAMA
I SURESI

: 3 ders saati

GOREV

Uygun kurutma sistemini belirleyerek baskisini yaptiginiz kumasin
kurutma islemini yapiniz. Galismaniz, uygulamanin sonunda veri-
len kontrol listesindeki dl¢ltlere gére degerlendirilecektir. Calisma-

J-cccscccscsss=o=2 5 nizi yaparken bu 6lcutleri dikkate aliniz.

1 1

| KULLANILACAK ! UYGULAMAYA HAZIRLIK

1 1

 ARAC GEREC - + Kurutma islemi uygulanacak isi serigrafi baski yéntemiyle basa-
: * Yeni basiimis kumas : rak kurutma iglemine hazir héle getiriniz.

| materyal | K N . . o

| - . * Kurutma isleminden dnce materyali kontrol ederek Gizerinde toz,
i * Kurutma makinesi 1 parmak izi vb. olmamasini saglayiniz.

1 1

1+ Defter .| + Baski ortaminin ve kurutma diizeneklerinin temiz olmasini sag-
'+ Kalem ! layiniz.

| ¢ Silgi :

1 1

I ! - - -

| ,  TEKNIK OZELLIKLER

1 1

! ! * Baski pati: Pigment boyar madde ile hazirlanmig

1 1

| : * Kurutma: 70 °C

: : * Kuruma suresi: 10 dakika

: i | * Fikse: 150 °C'ta 5 dakika

1 1

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - m o o o oo oo e e e e e e o e oo oo -

* Kurutma yéntemini belirlerken kullanilan baski patini dikkate aliniz.
* Ortamin havalandiriimasi ve sicakhgina dikkat ediniz.
* Kurutulacak materyalin Uzerindeki mirekkebe temas etmemeye dikkat ediniz.

* Kurutma yéntemini belirlerken baskinin tirint ve malzemeyi dikkate aliniz.

“ iS SAGLIGI VE GUVENLIGI KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha ydnergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nliguna giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yapa-
rak arag gereci hazirlayiniz.

4. Basilmis ise uygun kurutma ydntemini seginiz.
Baskili isi 70 °C’ta 10 dakika kurutunuz.

6. Kurutulan isi 150 °C’ta 5 dakika bekleterek fik-
se ediniz (Gorsel 3.49).

7. Kurutma yapilan yeri havalandiriniz.

8. Kullandiginiz ara¢ gereci yerine kaldiriniz. Gorsel 3.49: Fikse islemi

KUMAS BASKISINI KURUTMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme (")Igiitleri Evet Hayir

1. g glivenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

3. ise ve boyar maddeye uygun kurutma ydntemini belirledi.

4. Basilan isi kuruttu.

5. Kuruttugu isi fikse etti.

6. Kurutma yapilan yeri havalandirdi.

7. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlcitler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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3.4. TRANSFER BASKI YAPMA

Transfer baski, transfere uyumlu bir k&git Gizerine uygun bir boyar madde ile basilan desenin isi ve ba-
sing uygulanarak tekstil ylizeyine aktariimasi islemidir. Transfer baski iki asamali bir ydntemdir. Once
bilgisayardaki tasarim transfer kagidina aktarilir. Daha sonra transfer kagidindaki géruntu, kumas uze-
rine sicak pres yardimiyla transfer edilerek baski islemi tamamlanir. Bundan dolayi bu teknige transfer
baski denir (Gorsel 3.50).

Sicak ylizey

Transfer kagidi

Tekstil kumasi

Sicakhiga dayanikl yiizey

Gorsel 3.50: Transfer baski sistemi

Transfer baski yontemi ile direkt materyal Uzerine
baski yapilmadigindan endirekt baski yontemidir.
Transfer baski yontemi, geleneksel baski yontem-
leri ile baski yapilamayan kumas, ahsap, plastik,
metal gibi ylzeylere de uygulanabilir (Gorsel 3.51).

Transfer baski dort ayri yéntemle uygulanabilir. Bu
yéntemler sunlardir:

Gorsel 3.51: Sublime transfer teknigi

1. Yari Islak Transfer Yéntemi: Bu ydntemde transfer kagidi ters gevrilerek k&git izerindeki desen nem-
lendirilmis tekstil yizeyine aktarilir. Desen tasarlanirken bu yontemin ters baski oldugu g6z éniinde bulun-
durulmalidir. Islak transferde, kagitta desen uretimi icin baski boyar maddesi ile su bazli boyalar birlegtiri-
lir. Basim asamasinda suyun igerisinden gecen su bazli boyar madde yayilarak tekstil yizeyine aktarilir.
Baski sonrasi kumasa fikse, yikama gibi ek islemler gerektirir. Bu yéntem giinimuzde kullanilmamaktadir.

2. Termoplastik Transfer Yontemi: Bu yontemde transfere uyumlu bir kagit kullanilarak ofset veya
serigrafi teknikleri ile basilan desen; isi, basing uygulanarak tekstil ylzeyine transfer edilir. Baski sira-
sinda transfer kagidi, kumas ile birlesir ve k&git Gizerindeki boyar madde partikilleri 1si ile yumusayarak
kumasa yapisir. Transfer sonrasi desen, tekstil ylizeyine aktarilir ve tasiyici kagit yizeyden ayrilir. Bu
ybntem tisort, promosyon Urtnleri gibi hizli tiketilen tekstil Grlnlerine baski yapmada kullanilir.

3. Film Transfer Yéntemi: Film transfer (lazer) baski, ylksek basing ve isi yolu ile kati halde bulunan
desenli recine tabakasinin erime noktasina getirilerek tekstil yizeyine transfer edilme islemidir. Transferi
gerceklesen film, tekstil ylizeyinde 24 saat bekletilir ve sonrasinda tagiyici film ayrimi yapilir. Film trans-
fer baski yapilmis olan kumaslar sarim yapma makinelerinde kumas ylzeyinden ayrilir.

4. Sublime Transfer Yéntemi: Transfer baski, stblime 6zelligine sahip dispers boyalarla 6zel bir kagit
Uzerine uygulanmis olan desenin isi ve basing kullanilarak tekstil ylizeyine aktariima islemidir. Siiblime
transfer baski ydnteminde, parca baski veya metraj olarak kumas yuzeylere baski yapilabilir.




3. Ogrenme Birimi
SERIGRAFIDE KUMAS BASKISI

3.4.1. Transfer Baski Uygulanabilen Kumaslar

Yizey yapisi transfer murekkebini kabul edebilecek 6zellige sahip her tirlii kumasa baski yapilabilir.
Transfer baski transfer mirekkebinin k&gida direkt olarak gecirilmesinin ardindan 1si transferi uygula-
masiyla yapilir. Transfer baski teknigini uygulamak icin gesitli kumas tirleri kullanilabilir. Ancak transfer
murekkeplerini sentetik kumaslarin tzerinde kullanmak diger kumaslara gére daha iyi sonuglar verir.

Pamuklu Kumaslar: %100 pamuklu kumas Uzerine yapilan transfer baskilar iyi sonuglar verir.

Yiunlii Kumaslar: YUn, kalin oldugundan ve mirekkep emme 6zelliginden dolayi transfer baski icin gok
uygun bir kumastir. Fakat dokunmus kumaslara calismak zordur.

ipekli Kumaslar: ipek, transfer baskiya oldukca dayaniklidir.

Polyester Kumaslar: Siiblimasyon transfer baski tekniginde kullanilan murekkepler, sadece polyester
tekstil kumaslarina tutunabildiginden stblime baskida polyester kumaslar kullanilir. Stiblimasyon trans-
fer baskida; kaliteli baski sonucu elde edebilmek icin baski kumasinin %100 polyester yapida, polyester
karisiml kumasglarda ise en az %70 polyester yapida olmasi gerekir.

Naylon Kumaslar: Pamuk, polyester kumaslar gibi emici degildir. Ancak ylzey yapisi transfer baski igin
¢cok uygundur.

3.4.2. Siiblime Transfer Baski Teknigi

Transfer baski, stblimlesme 6zelligine sahip murekkeplerin sicak presleme islemi sonucunda direkt gaz
héline gecerek basilacak materyalin Gzerindeki polimer yizeye tutundugu bir baski teknigidir. Transfer
baskida 6nce bilgisayardaki tasarim, stblime boyalar kullanilarak transfer kagidina aktarihr (Gorsel
3.52). Daha sonra transfer kagidindaki gériinti kumasin Gzerine 1s1 ve basing ile preslenir. Desenin
kumasa transferini saglayan isiya ulasildiginda, kagit Gizerindeki kati siiblime boyar madde gaz héline
gecer ve polyester molekillerine tutunarak kumasi boyar. Transfer baskinin gerceklestiriimesinde 6zel
transfer k&gidina ve 6zel transfer mirekkebine (slblimasyon) ihtiyag vardir.

R Transfer miirekkepleri

basing

Transfer
kagidi
—_—

Transfer presi

Transfer presi

Basih triin Bask1 materyali

Gorsel 3.52: Sublime transfer teknigi
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3.4.2.1. Transfer Baski Kagidi

Transfer k&gidi, dijital ortamda olusturulmus veya
dijital ortama aktariimig tasarimlarin tekstil kumas-
larina isi ve basing yardimiyla transfer edilebilmesi
icin inkjet yazicilar ile tasarimlarin basildigi polimer
kapl kagitlardir. Transfer baski isleminde transfer
kagidinin baskili yizl, kumasin baski yapilacak
yuzeyine gelecek sekilde yerlestirilir (Gorsel 3.53).
Transfer kagidinin yizeyi, mirekkebin her yerinde
esit sekilde tutunmasini saglayacak yapiya sahip
olmalidir. Bu nedenle kagitlarin bir yizu trans-
fer murekkebini tutacak 6zellige sahip maddeyle
kaplanir. Yazdirma iglemi sonucunda olusan film
katmaninin dizgunligi baski kalitesini belirleyen
6nemli bir kriterdir. Gérsel 3.53: Transfer kagidinin yerlestirimesi

Transfer k&gitlari, transfer presinde sicaklik ve basing altinda ylzeyindeki tim murekkebi birakarak
materyalin Uzerinde en fazla miktarda mirekkep katmani olusumuna yardimci olur. Kagit Gizerine akta-
rilan miarekkep miktari ne kadar cok olursa k&git Gizerinde de o kadar az mirekkep kalir. Baski kalitesi
acisindan murekkebin Uriin tGzerinde fazla olmasi, renklerin daha canli gérinmesini saglar. Ayrica kiiguk
detaylarin kaybolmasini engeller.

Transfer k&gidi 3 katmandan olusan kumas baski i¢in 6zel olarak Uretilmis bir malzemedir. Malzemenin
en alt katmani, tasiyici kisimdir ve iglem bittikten sonra atilir. Orta tabaka kumas UGzerinde kalan polyester
tabakadir. En Ustte ise sicaklik ve basing etkisiyle kumasin dokusuna isleyen mirekkep katmani vardir.

Transfer k&gidi olarak boyar maddenin turiine goére sulfit kdgidi veya 1. hamur k&git kullaniimaktadir.
Transfer kagidinin boyutlari; Gretim yapilacak sektdre, inkjet baski makinesine ve transfer makinesine
gbre degisiklik gdsterir. Transfer k&gidinin gramajlari 35-150 g/m? arasinda degisiklik gésterir. Kagidin
gramajina, basilacak olan kumas yuzeyine gére karar verilir. Baski esnasinda 1. hamur k&git, boyayi
sUlfite oranla daha fazla emer ve boya tiketimi artar. Stublime transfer baski ydnteminde kullanilan diger
bir k&gt ise silikonlu kagittir. Bu k&gida baski yapilirken hava baloncuklari olusabilir. Bu da baskida
sorunlar yaratir.

Transfer baski k&gitlarinin yiksek mukavemete sahip olmasi gerekir. Bu dzelliginden dolayi hizli devam
eden Uretim asamasinda kagidin yirtiimasi engellenir. Ayrica transfer kagidi, kumasa transfer asama-
sindaki sicaklik ve basinca dayanikli olmalidir.

3.4.2.2. Transfer Baski Yazicilari

Transfer baski yazicilari, ink-jet yazicilar ve dijital yazicilarin benzeri cihazlardir. Ink-jet yazicilardan
farki, sublimasyon murekkebi ile ¢alisir olmalaridir. Tasarimin tekstil kumasina diiz basilabilmesi igin bil-
gisayar ortamindaki tasarimin transfer kagidina ters basiimasi gerekir. Transfer yazicilar, bilgisayardan
gelen géruntiyu RIP yazilimi yardimiyla yazici komutlarina dénusturerek yazdirma islemini gerceklegtirir.

Transfer yazicilarin A4 kagidina yazdirma imkani saglayan kigtk modellerinin yaninda blyulk ebatlarda
Ozelikle bobin kadgida calisan turleri de vardir. Dijital transfer baski k&gt tretiminde kullanilan makineler-
de 8 renk kartusu bulunur. Dijital makinelerde 4 ana renk olan CMYK ve her bir rengin acik tonu bulunur.
Yuksek ¢ozlnUrlikte ve kalitede baski yapilabilme olanagi vardir.
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3.4.2.3. Transfer Baski Miirekkepleri

Transfer baski isleminde siiblime 6zellige sahip su bazl veya solvent bazli dispers boyar maddeler kul-
lanilir. Bu boyalar stiblime (kati parcaciklarin sivi hale gegcmeden dogrudan gaz hale ge¢cmesi) 6zelligine
sahip olduklarindan dolayi stiblimasyon miirekkepler olarak da adlandirlir. Transfer murekkebinin
icerisinde sublimlesme 6zelligine sahip renkli mikro parcaciklar kati halde bulunur.

Transfer yazicisi vasitasiyla transfer k&gidinda gérintiya olusturan bu renkli mikro pargaciklar, sicaklik al-
tinda preslendiginde gaz héaline gecer. Baski yapilan materyal, transfer baski k&gidi Gzerindeki murekkebi
icerisine hapseder. Bu durumda baski gerceklesmis olur. Eger ortamda polyester molekilleri bulunuyorsa
gaz héline gegcen murekkep polyester molekillerini boyar. Baski yapilacak yizey, polyester icermiyorsa
gaz héline gecen murekkep havaya karisir. Bu nedenle sliblimasyon transfer yontemiyle baski yapilacak
UrGnlerin Uzerinde polyester, polyamid malzeme mutlaka olmalidir. Aksi halde transfer saglanamaz.

Transfer baski murekkeplerinin yapisinda baglayicilar, solventler, plastifiyanlar (esneticiler) ve diger kat-
ki maddeleri bulunur. Baglayicilar boyar maddeyi baski malzemesi Gizerine sabitler. Solventler, recineleri
¢cOzer. Ayrica mirekkebin baski viskozitesini duslrip baski malzemesi Gzerine transferini saglar. Plas-
tifiyanlar, marekkebe esneklik, ylzeye iyi yapistirma gibi 6zellikleri artirmak amaciyla ilave edilir. Diger
katki maddeleri ise mirekkebin strtinme dayanikliigini gelistirmek icin kullanilir.

Baskisi tamamlanmis transfer baski kagitlari, solvent bazli mirekkep kullanilarak Uretildiyse hava sart-
larina gére mirekkebin kurumasi icin 24 saat bekletiimelidir. Hava soguk ise 24 saatten uzun bir sire
gerekebilir. Su bazli mirekkep kullanilarak Uretilmis kagitlar da raflarda kurumaya birakilir. Murekkep
kurutulmaz ise murekkep kumasa aktarilirken yayma ve noktaciklar olusur.

3.4.2.4. Transfer Baski Presleri

Transfer baski presi, transfer kagidindaki stiblimasyon mirekkepli géruntlyl baski materyaline sicak-
lik ve basing uygulayarak aktariimasini saglayan cihazdir (Gorsel 3.54). Transfer presleri, yapisal olarak
U¢ ana gruba ayrihr:

« Uriiniin ézelliklerine gore sicaklik ayarinin ya-
pilabildigi fakat insan gucuyle ¢alisan manuel
transfer presleri

* Sicakligin ve presleme slresinin ayarlana-
bildigi ve pnématik (hava kompresoéri basin-
cl) presleme sisteminin oldugu yari otomatik
transfer presleri

* Bobin Uriine transfer yapabilen otomatik rotas-
yon (metraj) transfer presleri

Gorsel 3.54: Transfer baski presi

Transfer yapilacak t¢ boyutlu Griinin sekline gdére dairesel, silindirik, egik transfer tablalarina sahip
modeller vardir.

3.4.2.5. Siiblime Transfer Baski islemi

Sublime transfer baski islemi G¢ asamadan meydana gelir. Bu asamalar sunlardir:

a) Baski Hazirhik: Diger baski tekniklerinde oldugu gibi transfer baski isleminde de 6nce basilmasi
istenen gorselin grafik tasarim galismasi yapilmalidir. Uriiniin ézelligine gore renkli islerde yarim ton
alanlarin elde edilmesini saglayan tram tirG ve degerleri dogru bir sekilde hazirlanmalidir. Bilgisayarda
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hazirlanan calisma 6zel transfer murekkeplerin kullanildidi transfer yaziciya génderilerek transfer kagi-
dina c¢iktisi alinir. Basilmak istenen calismanin transfer kdgidina ¢iktisi alinmadan énce transfer edile-
cek gorsel ters (basiimak istenen gorintinun ayna gorlntisi) olacak sekilde diizenlenir.

b) Transfer iglemi: Transfer isleminde kagidin lizerindeki baskili alanlar, yiizeyi transfer miirekkebini
kabul edecek 6zellige sahip Urtinlere transfer edilir. Transfer islemi basing ve sicaklik yardimiyla gercek-
lesir. Uriiniin dzelligine gére sicaklik, siire ve basing degerinin dogru ayarlanmasi gerekir. Fazla sicaklik
degerleri ve uzun presleme suresi 6zellikle tekstil Urtinlerinde tahribatlara neden olur. Presleme suresi
ve basing yeterli miktarda uygulanmadiginda ise transfer miirekkebi Griine tim detaylari ile aktarilamaz.

Hava kompresoérleriyle calisan pndmatik transfer preslerinde basing, komprestrden gelen hava yardimi ile
oldugu icin baskinin kalitesi de yiksek olmaktadir. Rotasyon presleri, bobinden bobine ¢alisan ileri teknolo-
jilerdir. Rotasyon preslerde, transfer k&gidi materyalle senkronize olarak beslenir ve baski gergeklesir. Ro-
tasyon presler, tekstil Griinlerin baskisina uygundur. Uriiniin dzelligine gére metraj hizi degiskenlik gésterir.

Sublime transfer baski k&gidinin kumasa transferinde en dnemli etkenler; is1, basing ve siredir. Stiblime
transfer kagit baskisinda sicaklik ve sire, baski yapilacak kumas yiizeyine gére degisir. Kullanilacak yU-
zey Uzerinde testler yapilarak kagidin ne kadar stirede ve 1sida kumasa transfer olacag tespit edilir. Or-
talama sicaklik 204 °C’tur. Transfer sUresi ise kumasin kalinhgi ve inceligine gére degisir. Transfer suresi
sublimlesmeyi dogrudan etkilediginden kumas yiizeyinde renk ve ton degerlerinde farkliliklar olugur. Ure-
tim asamasinda dogru transfer suresi belirlendikten sonra transfer islemi boyunca sure sabit tutulmahdir.

c) Baski Sonrasi islemler: Transfer uygulamasindan 36 saat sonra yikama testi yapilir. Yikanacak
baskil trln ters cevrilerek yikanmalidir. Transfer baski yapildiktan sonra fikse, yikama, kurutma gibi
islemlere ihtiya¢ duyulmaz. Bu nedenle transfer baski, ¢ok pratik bir islemdir ve iscilik, enerji, makine
parki gibi giderleri cok dusuktar.

Sublime transfer baskida uygulanacak islem sirasi sdyledir:

* Baski yapilacak kumasa uygun transfer kagidi segilir.

* Baskisi yapilacak goérinti basiimadan énce ekranda ters cevrilir, akdi halde baski ters olur.
* Transfer k&gidi hazirlanir.

* Kumasin baski yapilacak yuzu cevrilerek transfer baski icin hazirlanir.

* Transfer k&gidinin baskil yizi kumasin yizeyine gelecek sekilde yerlestirilir.

* Uygun sicaklik tespit edilerek presin sicakhgi ayarlanir. Dusiik sicaklik transferin kumasa yapisma-
sini engeller. Yiksek sicaklik ise k&git Gzerindeki mirekkebin yapisina zarar verir.

* Presin basin¢ ve zaman ayari, kumasin yapisina gére ayarlanir.

* Transfer kagidinin baskisiz yiizeyine sicak pres ile bastirilarak belirlenen zaman araliginda basing
uygulanir. Bdylece transfer kagidindaki murekkebin sublimleserek kumasa ge¢mesi saglanir. Bu
islem sirasinda kagidin kaymamasina dikkat edilmelidir.

* Transfer isleminin gerceklesmesi icin islem 1-2 dakika devam ettirilir. Uygulama sirasinda kumasin
cekmesi, sararmasi, renk degistirmesi gibi durumlar takip edilmelidir.

* Bu islem sirasinda transfer kadgidinin yuzeyinde kati halde bulunan dispers boyar maddeler sicak-
lik ve basing yardimi ile siiblimleserek kumasin yapisina nufuz eder. Boylece transfer kagidindaki
desen kumasa aktariimis olur.
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* Surenin sonunda pres kumas Uzerinden kaldirilir. Transfer kagidi yavasca kumas ylzeyine surtln-
meden alinir. Kumas Uzerine ge¢en desen kontrol edilir.

* Baski bittikten sonra kumasin sogumasi icin yeterli siireyi saglamak gerekir. Aksi halde kumas he-
niz sicakken katlandiginda ya da st Uste yigildiginda mirekkep tekrar stblimleserek kumasa
bulasir. Bu durum, desenin bozulmasina neden olur.

3.4.2.6. Sublime Transfer Baski Sonucunu Etkileyen Unsurlar
* Kullanilacak goérseller, yiksek ¢ozunurlikte hazirlanmalidir.
* Basilacak kumasa uygun tram tlr ve deg@erleri secilmelidir.

* Transfer yazicilarin baski ¢6zinirligu baski kalitesini etkilediginden yiksek ¢ézinurlikli yazicilar
kullanilmalidir. C6zunarliga dusuk yazicilarla ton gegisleri, hassas gérintiler elde edilmesi mim-
kin degildir.

* Transfer yazicilarda, mirekkep dolum sistemi ve mirekkep Unitelerinin rutin temizlik ve kontrolleri
yapilmalidir. Toz, kir vb. faktdrler baski makinesinin performansini etkiler.

* Murekkep tutma 6zelligi yuksek transfer kagidi kullaniimalidir.

* Her murekkeple her transfer kdgidi uyum gdstermediginden murekkep firmasinin énerdigi kagit
tercih edilmelidir. K&gidin materyale transferi asamasinda kagit kumas yuzeyine iz birakmamalidir.

* Transfer isleminde kullanilacak presin manuel, yari otomatik veya tam otomatik olmasi baski kalite-
sinde cihaz olarak etkili oldugundan dogru cihaz secilmelidir.

« Uriiniin 6zellikleri tam bilinmiyor ise test baskilari yaparak en ideal degerler bulunmalidir. Baski si-
cakliginin 200 °C olmasi gerekirken 210 °C’ta ¢alisiimasi ya da slrenin 25 saniye yerine 35 saniye
secilmesi baski sonucunu etkiler.

3.4.3. Termoplastik Transfer Baski Teknigi

Thermotransfer baski kagitlarina diger transfer uygulamalarinda oldugu gibi desen ters olarak caligiima-
hdir. Kalip Gzerindeki desen basildiktan sonra elde edilmek istenen desenin tam tersi olmalidir. Tekstil
transferleri, tekstil ylzeylerine endirekt yolla baski yapmaktir. Boyar madde, transfer kadgidina baski
yapilir, kurutulur, 1s1 presi ile kumasa aktarilir. Transfer baski kagidina desen serigrafi veya ofset baski
teknigi ile basilir.

Serigrafi kalibinin elek bezi sikligi, basilacak desenin detayi ile dogru orantihdir. Standart Uretimlerde
34-43 numara ipek kullanilirken yiiksek derece Ortucilik isteyen transferlerde 24-30 numara ipek, detay
istenen transferlerde 49 numara ipek kullaniimaktadir. Transfer baskicilik ters baski oldugundan kumas
yuzeyinde en Uste goriinecek olan renk ilk basilan renk olmalidir. Desende renk yogunluklari esit ise
kagit uretiminde sablon baski siralamasi koyu renkten agik renge dogru ilerler.

3.4.3.1. Termoplastik Transfer Baskida Kullanilan Murekkepler

Kaliteli bir transfer baskida boyar maddenin, opak ve yuksek sayida farkl ¢alisma isilarina dayanikli
olmasi gereklidir. Transfer baskida genellikle plastisol murekkep kullanilir. Plastisol genellikle ipek veya
hafif kumasglarda kullanilan, yuksek sicakliklarda (160 °C) kuruyan, dayanikli bir mirekkeptir. Plastisol,
iceriginde bulunan PVC sicaktan eriyerek kumasa yapisir. PVC, seker benzeri ince bir tozdan olusan
kumasin icine isleyecek olan bir binderdir. Binder, boyanin kumasa baglanmasini saglayan kimyasal
yapistiricidir.
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Kaliteli bir baski icin mirekkep tabakasinin kalinhgi énemlidir. Mirekkebin kalinhgi, yiksek derece 6r-
tuculuk gerektirmeyen transferler icin 0,08 mm, parlaklik ile rttctligun gerekli oldugu transferlerde ise
0,15 mm olmaldir. Yeterli kalinhk saglanmadiginda yikama hasligi dusik olur ve yeterli 6rtticllik sag-
lanamaz. Murekkebin kalinhgi desene uygun calisiimadiysa dislk basing gerektiren transferlerde ve
ince detaylarin oldugu desenlerde, transferin kumas Uzerinde tutunmasinda problem yasanir. Serigrafi
baski yapilirken rakle basinci cok 6nemlidir. Yiksek basing tramlarin bozulmasina sebep olurken dusuk
basin¢g muirekkep tabakasinin ikiye bélinmesine sebep olur.

3.4.3.2. Termoplastik Transfer Baski islemi

Transfer baskida beyaz zeminli transfer k&gitlari kullaniimaktadir. Transfer baskida kullanilan k&gt él-
ciileri 50x70 cm ile 25x35 cm arasinda degismektedir. Olgiileri 50x70 cm olan transfer kagidinin, baski
yapilabilen alani 48x68 cm’dir. Basilacak kumas tirtine ve desen ¢zelliklerine gére 75 g veya 105 g
kagitlar tercih edilir. 105 g kagidin maliyeti ylksek oldugundan genellikle 75 g kagit kullaniimaktadir.
Planlama asamasinda kagidin dl¢u araliklarinda en az yer kaybi ile desenin yerlesimi diizenlenmelidir.

Termoplastik transfer baski uygulamasinda islem sirasi séyledir:
* Transfer baski kagidina serigrafi baski makinelerinde plastisol murekkep ile baski yapilir.

* Serigrafi baski teknigi ile zemin olarak arka kapama murekkebi (koyu renkli zemine beyaz, acik
renkli zemine seffaf mirekkep) basilir.

* Murekkep yas iken transfer tozu serpilir.
* Fikseden gegcirilerek kirlesme islemi gerceklestirilir.

* Basili desenin etrafindan kagitlar kesilerek muhafaza edilir. Transfer kagitlari 25 °C’un altinda oda
sicakliginda saklanmalidir. Bu ké&gitlar kesinlikle nemli ortamda bulunmamali ve gunes 1si1gina ma-
ruz birakilmamaldir.

* Buislem uygulandiktan sonra desen istenildigi zaman sicak transfer presi ile kumas Gzerine transfer
edilebilir.

* Termoplastik transfer baski isleminde transfer k&gidinin baskili yizi, kumasin baski yapilacak yize-
yine gelecek sekilde yerlestirilir (Gorsel 3.55: a). Sicak presin sicaklik, basing ve zaman ayari yapilir.

* Transfer k&gidinin Ustline sicak pres ile bastirilarak belirlenen zaman araliginda basing uygulanir
(Gorsel 3.55: b).

* Sirenin sonunda sicak pres kumasin Uzerinden yavasca kaldirilir (Gorsel 3.55: ¢).

* Transfer kagidi kumasin Uzerinden kaldirilr (Gorsel 3.55: ¢).
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3.4.3.3. Transfer Tozu

Transfer tozu, transfer baski yénteminde baski yapilacak materyalin Gzerinde mirekkebin tutunmasini
saglayan yapigskan Uriindur. Desenin kumasa aktariminda sorun yasanmamasi i¢in kurutma tamamlan-
diktan sonra transfer tozu kullaniimahdir. Transfer tozu 1sidan gegctiginde erir ve yapistirici etkisi yaratir.
Kullanilan murekkebin, birim agirhigina gére %10-15 arasi toz takviye edilmelidir.

Desen, k&gida su bazl mirekkep ile basildiginda her zaman toz takviye yapilir. Desen k&gida solvent boya
ile basildiginda desenin ¢alismasina gére destekleyici yapiskan transfer toz takviye eklenir. Baski tamam-
landiktan sonra kagit yizeyi yuriyen bant sisteminde otomatik toz takviyesi yapilir (Matbaa sektériinde bu
olaya seker dékme denir.). Cok renkli transferler igin toz, her renk sonrasi veya tim renkler basildiktan sonra
uygulanir.

Toz takviyesi yapmak icin transfer kagidi transfer tozuyla dolu olan bir kabin icine koyulur (Gérsel 3.56:
a). Mirekkep olan kisimlarin tozu almasini saglanir (Gorsel 3.56: b). Transfer k&gidi tozun iginden
cikarilarak hafifce sallanir ve izerindeki fazla tozlarin kutuya geri dismesini saglanir (Gérsel 3.56: c).

Gorsel 3.56: Toz takviyesi

Desenin transfer k&gida baskisi ve toz takviyesi yapildiktan sonra ka&git kuru isiyla fikse edilir. Fikse
asamasinda kagit yuzeyindeki baski patinin icerisindeki su buharlasir ve atilan toz yapisir. Kuru fikse
esnasinda 1s1 derecesi belirli araliklarla kontrol edilir ve 1sinin sabit olmasi saglanir. Kagidin fikselen-
mesinde 1siya ve ylrlyen bant sisteminin hizina dikkat edilmelidir. Fikse 1sisI ylksek ve yurlyen bant
sistemi yavassa kagit gereginden fazla fikselenmis olur. Bu durumda desen kumasa transfer edilirken
boya elastikiyetini kaybedip sertlesir ve kumasa tutunamaz. Yeterince fikse edilmemis transfer kagitlari,
boya patinda ezilme ve dagiimalara neden olur.

3.4.3.4. Termoplastik Transfer Baski isleminde Dikkat Edilmesi Gerekenler

Uygulama isisi, basinci ve slresi, desen transfer isleminin kalitesini ve yikama hashgini belirler. Ter-
moplastik transfer baski kagitlarindaki desenin preslenerek kumas ylizeyine aktariimasinda dikkat edil-
mesi gerekenler sunlardir:

Uygulama Isisi: Transfer baski kagitlari 170-180 °C’ta kumas ylzeyine ters cevrilerek preslenmelidir.
Baski islemi ylksek 1sida gergeklestiginde, kumasin ylizeyinde sararma ve deformasyon olusur. Gere-
kenden duslk i1sida gerceklestiginde ise boya, kumasin ylzeyine tutunamaz.

Uygulama Basinci: Standart basing 2,5-3,5 bar arasi olmalidir. Gerekli basin¢ uygulanmadiginda ku-
mas ile boyar madde arasinda hava kabarciklari kalir. Bu durum, basiimig desen lzerinde basiimamig
alanlar olusmasina, k&gidin tizerinde boya kalmasina sebep olur.

Basing Siiresi: Transfer baskida uygulanan basing suresi 10 ile 30 saniye arasindadir. K&gidin kumasa
aktariminda presleme suresi transfer k&gidin kalinhgina ve kumasin gramajina gére degisir.
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3.4. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Transfer Baski Yapma

1

: UYGULAMA
I SURESI

: 3 ders saati

GOREV

Transfer k&gidini kumas baski ylzeyi ile temas ettirerek 1s1 yardi-
miyla transfer baskiyi gerceklestirme uygulamasini yapiniz. Calis-
maniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol listesindeki dlcutlere

Jo--oosososssos=s 5 gbre degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6l¢itleri dikka-
te aliniz.
1 1
1 KULLANILACAK 1
1 1
1 ARAC GEREC i UYGULAMAYA HAZIRLIK
1 1
* Polyester kuma
: [ = | * Transfer edilecek gorselin baskisini serigrafi baski yontemi ile
' Transfer kagidi : transfer k&agidina yapiniz.
1 1
| e ! * Transfer kagidina yaptiginiz baskiyi kurutunuz.
|+ Pres veya iti ! R - N
\ | * Kalip Gzerindeki goruntlyu, elde edilmek istenen géruntinin
' Makas ! tersi olacak sekilde hazirlayiniz.
'B Defter |
| * Kalem | - :
| ,  TEKNIK OZELLIKLER
1 * Silgi |
: : ¢ Kumas: pamuk
| : * Transfer kagidi: 70 g/m2
: :  Transfer suresi: 20 sn
: : * Transfer sicakhgi: 215 °C
1 1
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - — -« - — o o oo o oo oD m oo mm oo -

 Sicaklik, stre ve basing degerinin Grinin 6zelligine uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

* Baski sirasinda kagidin kaymamasina dikkat ediniz.

* Uygulama sirasinda kumasin ¢cekmesi, sararmasi, renk degistirmesi gibi durumlari takip ediniz.
* Transfer iglemi bittikten sonra transfer kagidini yavasca kumas yizeyine strtmeden aliniz.

* Transfer baski k&gidini kumas ylUzeyine ters gevirerek presleyiniz.

“ iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha ydnergelerine uyunuz.




3. Ogrenme Birimi
SERIGRAFIDE KUMAS BASKISI

islem Basamaklari

is saghgi ve guvenligi tedbirlerini aliniz.

is énlaguna giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.

Transfer k&gidini hazirlayiniz (Gérsel 3.57).

2

Transfer k&gidinin kullanacaginiz kismini makas ile keserek ayiriniz (Gorsel 3.58).

Gorsel 3.57: Transfer kagidi

6. Mdurekkebin baski yapilacak materyalin lizerin-
de tutunmasini saglamak icin transfer kagidina
toz takviye ediniz. Transfer kagidini transfer to-
zuyla dolu olan bir kabin igerisine koyarak mu-
rekkep olan kisimlarin tozu almasini saglayiniz
(Gorsel 3.59).

7. Transfer kagidini tozun icerisinden cikararak eli-
nizle hafifce sallayiniz ve Uzerindeki fazla tozlarin
kutuya geri dismesini saglayiniz (Goérsel 3.60).

8. Toz takviyesi yaptiktan sonra transfer kagidini
kuru isiyla fikse ediniz (Gorsel 3.61).

Gorsel 3.60: Transfer kagidini tozdan ¢ikariimasi Gorsel 3.61: Tozun kuru isiyla fikse edilmesi
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9. Kumasin baski yapilacak ylzinu tabla Gizerine yerlestirerek transfer baski icin hazirlayiniz (Gorsel 3.62).

10. Transfer k&gidinin baskili yizl, kumasin baski yapilacak ylzeyine gelecek sekilde yerlestiriniz
(Gorsel 3.63).

Gorsel 3.62: Baski yapilacak kumasin hazirlanmasi Gorsel 3.63: Transfer kagidinin yerlestiriimesi

11. Presin sicakhgini ayarlayiniz.
12. Presin basin¢ ve zaman ayarini yapiniz.

13. Transfer k&gidinin baskisiz ylizeyine sicak pres ile bastirarak belirlenen zaman araliginda basing
uygulayiniz (Goérsel 3.64).

14. Transfer igleminin gerceklesmesi icin 1-2 dakika baski islemine devam ediniz.

15. Surenin sonunda presi kumasin tUzerinden yavasc¢a kaldiriniz (Gorsel 3.65).

Gorsel 3.64: Sicak pres uygulama Gorsel 3.65: Transfer kagidinin kaldiriimasi

16. Kumas uzerine gecen deseni kontrol ediniz.
17. Baski bittikten sonra kumasin sogumasi igin
bekleyiniz (Gdrsel 3.66).

18. Kullandiginiz arag gereci yerine kaldiriniz.
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TRANSFER BASKI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. s glivenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iligkin hazirlik ¢calismalarini tamamladi.

3. Transfer kagidini hazirladi.

4. Transfer kagidina toz takviyesi yapti.

5. Transfer k&gidini fikseledi.

6. Kumasin baski yapilacak ylzeyi Uste gelecek sekilde yerlestirdi.

7. Transfer kagidinin baskil yizini, kumasin baski yapilacak ylziine
gelecek sekilde yerlestirdi.

8. Presin sicakhigini ayarladi.

9. Presin basing ve stre ayarini yapti.

10. Surenin sonunda presi kumasin tzerinden kaldirdi.

11. Baskiyi kontrol etti.

12. Baski bittikten sonra sogumasi icin bekledi.

13. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen 6élgutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen cliimlelerin basindaki bosluga cimlede yer alan ifade dogru ise “D”,
yanls ise “Y” yaziniz.

Lo (e ) Serigrafi baski yonteminde baskisi yapilacak her renk igin ayni sablon kullanilir.

20 (coreeen ) Baski pati, kivamlastirici ve diger yardimci maddelerden olusmus baskiya hazir kutledir.

1 F (PP ) Transfer baski kagidi kumas ylzeyine diiz olacak sekilde yerlestirilerek preslenir.

4, (e ) Kivamlastiricinin fiksaj sonrasi yikanarak kumastan kolayca uzaklastirilabilmesi gerekir.

5. (ceoeeeen ) Dispers boyalar binder adi verilen 6zel bir maddeyle liflerin Gzerine yapistirilan boyalardir.

6. (cerrernnne ) Boyar madde, zor ¢dziinen bir yapidaysa ayri bir yerde ¢dziindlkten sonra pata ilave edil-
melidir.

Te (coveeenn ) Baski pati hazirlanirken kullanilacak boyalarin tiiri ve kumasin cinsine dikkat edilmelidir.

8. (coeeeeenn ) Dispers boyar maddelerle baskisi yapilan kumaslar su itici 6zellige sahip oldugundan

sivi kivamlagtiricilar kullantlir.
B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

1. Baski patinin kumasa diizgln bir sekilde yayilabilmesi icin kumasin ylzeyinin ............ccccocccvvveee.n.
olmasi gerekir.

2. Recetede bulunan kivamlastirici, kimyasal maddeler, ...........ccccccceeeeenee ve su verilen siraya
gbre karistirilarak baski pati hazirlanir.

3. Boyar maddenin, kivamlastiriclyr ve kimyasal maddeleri iceren renksiz ana patla karistirlarak
renginin aclimasina ..........ccoceeeecveeeeene denir.

4. Kumas baskisinda kullanilacak boyar maddeler kumasin ...........cccocceverinnenn. gobre secilir.

5. Kumas gibi emici yuzeylerde istenen goérintinin olusabilmesi icin boya yogunlugu
.............................. olmaldir.

6. Bu yapistiricilar baski sirasinda kumasin masaya iyi tutunmasini ve kaymamasini saglamak igin
MASAYA ..evveveeeeeeiririeieeennn suraldr.

7. Boyarmaddelerin liflere baglanmasini saglamak icin basilan ve kurutulan kumaslara
.............................. islemi yapilir.
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C) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.
1. Baski patina eklenecek yardimci maddeler belirlenirken kumasin hangi 6zelligine bakilmaz?

A) Cinsine B) Emiciligine C) Gramajina D) Sekline E) Ylizeyine

2. Asagidakilerden hangisi icinde boyar madde olmadan hazirlanan baski patidir?

A) Ana B) Dispers C) ilave D) Kivam E) Pigment

3. Asagidakilerden hangisi 6n terbiye islemleri uygulanarak baskiya hazir hale getirilmis ku-
maslarda bulunmasi gereken 6zelliklerden biri degildir?

A) Ylizeyi diiz ve pulrlzsiz olmalidir.

B) Boyar madde alma kapasitesi artiriimis olmalidir.

C) Cozgu ve atki iplikleri birbirine dik kesilmis olmalidir.
D) Optik beyazlatma islemi uygulanmis olmalidir.

E) Uzerine emdilsiyon siiriimis olmalidir.

4. Asagidakilerden hangisi matbaacilikta serigrafi baski icin kullanilan sablon tiirtidiir?

A) Cukur B) Diiz C) Rotasyon D) Silindir E) Yuvarlak

5. Asagidakilerden hangisi emici kumas tiirlerinden biridir?

A) Keten B) Polipropilen C) Polyamid D) Polyester E) Sentetik

6. Asagidakilerden hangisi baski pati hazirlanirken dikkat edilmesi gereken noktalardan biridir?

A) Kalin madde ince maddeye karistiriimalidir.

B) Homojenligi saglamak icin ¢cok hizli karistiriimalidir.

C) Kivamlastirici maddelerin viskozitesi él¢iimelidir.

D) Recetede verilen maddeler birlikte ilave edilmelidir.

E) Akiskanligi fazlaysa kivamlastiriciya su ilavesi yapilmalidir.

7. Asagidakilerden hangisi kivamlastiricilarin baskida kullaniimasinin nedenlerinden biri degildir?

A) Kesin sinirli baskilar elde edilmesine yardimci olur.

B) Kimyasallarin ¢dziinerek liflerin arasina girmesini saglar.

C) Boyar maddenin kumasin liflerine taginmasini kolaylastirir.
D) Baski patini rakle ¢ekilmeden 6nce kumasin izerine aktarir.
E) Boyar maddenin kimyasallarla reaksiyona girmesini dnler.
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8. Asagidakilerden hangisi pigment boyar maddelerin 6zelliklerinden biridir?

A) Fikse igsleminin maliyeti yuksektir.

B) Baski islemi oldukca kolaydir.

C) ilk baski ile son baski arasinda renk farki olur.
D) Baskidan sonra yikama iglemi gerektirir.

E) Fikse iglemi kisa surer.

9. Asagidakilerden hangisi ilave pat hazirlanirken kullanilan maddelerden biri degildir?

A) Boyar madde B) Cozucu C) Fikser D) Kivamlastirici E) Su

10. Kumas baskida tiim islemleri tamamlanan sablona dayanikliligini artirmak icin striilen
kimyasal asagidakilerden hangisidir?

A) Baglayici B) Geciktirici C) Hizlandirici D) Kivamlastirici E) Sertlestirici

11. Reaktif boyar maddeler ile asagidaki kumaslardan hangisine baski yapilamaz?

A) ipek B) Keten C) Pamuk D) Polyester E) Yun

12. Miirekkeplerin sicak presleme islemi sonucunda direkt gaz haline gecerek basilacak ma-
teryale tutundugu baski teknigi asagidakilerden hangisidir?

A) Film B) Direkt C) Siblimasyon D) Sablon E) Termoplastik

13. Asagidakilerden hangisi siiblime transfer baskida kullanilan miirekkeplerin ézelliklerin-
den biridir?

A) Sivi halde bulunur.

B) Pigment boyar maddedir.
C) Sicaklik ile kati hale gecer.
D) Kivamlasgtirici ile karisgtirilir.
E) Su ve solvent bazlidir.

14. Asagidakilerden hangisi baski patinin viskozitesi ile ilgili degildir?

A) Baski makinesi

B) Kurutma sekli

C) Baskisi yapilacak desen
D) Kumasin 6zellikleri

E) Boyar madde turi
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Transfer baskida basing, is1 ve presleme siiresi asagidakilerden hangisi gz 6niinde bulun-
durularak ayarlanir?

A) Basilacak gorsel
B) Transfer kagidi
C) Boyanin cinsi

D) Baski presi

E) Kumasin ylzeyi

Asagidakilerden hangisi pigment boyar maddelerle hazirlanan baski patinda bulunmasi gere-
ken kimyasallardan biri degildir?

A) Baz B) Binder C) Boyar madde D) Kivamlastirici E) Su

Asagida verilen boyar maddeler ile yapilan baskilardan hangisinde fiksajdan sonra yikama
islemi yapilmaz?

A) Asit B) Bazik C) Dispers D) Pigment E) Reaktif

Termoplastik transfer baski ile ilgili asagida verilenlerden hangisi dogrudur?

A) Kagidin duz tarafi Ustte olacak sekilde preslenmelidir.
B) Presleme siresi kumasa gére ayarlanmalidir.

C) UV miirekkep kullanilarak hazirlanmalidir.

D) Yiksek basingta uygulama yapiimaldir.

E) Boya tabakasi ince olacak sekilde basiimaldir.

Asagidakilerden hangisi transfer kagidinda bulunmasi gereken 6zelliklerden biri degildir?

A) Inkjet yazicilar ile tasarimlarin basildigi polimer kagitlardir.

B) Sicaklik ve basing altinda ylizeyindeki tim murekkebi birakmaldir.
C) Bir ylizeyi murekkebi itecek 6zellige sahip maddeyle kaplanmalidir.
D) Hizli Gretimde yirtiimamasi icin ylksek mukavemete sahip olmalidir.
E) Yazdirma isleminde yiizeyde diizgln bir film katmani olusturmalidir.

Sablonlarinin déner bir tertip lizerine monte edildigi ve baskisi biten tablanin bir sonraki sab-
lonun altina ilerledigi kumas baski yéntemi asagidakilerden hangisidir?

A) Ahtapot B) Metraj C) Rotasyon D) Rulo E) Sablon




Ogrenme

mBirimi

YUVARLAK YUZEYLERE
BASKI

KONULAR

4.1. BASKI ONCESI HAZIRLIK
4.2. YUVARLAK YUZEYLERE BASKI YAPMA
4.3. YUVARLAK YUZEYLERE YAPILAN BASKIYI KURUTMA

NELER OGRENECEKSINIiz?

* Yuvarlak ytizeyler icin baski éncesi hazirhgi yapma
* Rakle ayarini yaparak yuvarlak yuzeylere baski yapma

* Kurutma Unitesinin ayarlarini yaparak yuvarlak ylzeylere yaptigi baskiyi kurutma

TEMEL KAVRAMLAR s

colorimetre, densitometre, durometre, kalite kontrol, kurutma, rakle, spektrofotometre,
yuvarlak baski

1. Farkli baski alti malzemeleri Gizerine baski yapilirken uygulanan islemlerde ne gibi degisiklikler
olur? Sinif arkadaglarinizla tartiginiz.

celerinizi arkadaslarinizla paylasiniz.

1
1
1
1
1
1
X 2. Yuvarlak yUzeyli bir Graniin baskisi icin uygulanacak en uygun baski teknigi nasil segilir? Disun
1
1
1
1

________________________________________________________
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4.1. BASKI ONCESI HAZIRLIK

Yuvarlak serigrafi baski, yuvarlak sekilli Griinlerin Uzerine uygulanabilen serigrafi baski ¢cesididir. Bu
baski; plastik metal, ahsap, cam gibi her tirli yuvarlak, silindir ve konik malzeme Uzerine uygulanabilir.
Yuvarlak serigrafi baski daha ¢ok sekil verilmis nesneler (ilag sisesi, kozmetik sisesi, bardak, kupa, plas-
tik kova, parfum sisesi, enstriman, kutu, makine pargasi vb.) Gzerine yapilan baskidir. Bu baskinin en
blylk avantaji, kalem gévdesi gibi kii¢ciik alanlarin baskisinda da kullanilabilmesidir.

Yuvarlak serigrafi baski makinesi, genellikle tek renk ve ayrintisiz iglerin basilmasi i¢in uygundur. Bu neden-
le kalem, kupa, su matarasi, sise gibi promosyon Uriinlerin baskisinda daha ¢ok tercih edilir (Gorsel 4.1).

Gorsel 4.1: Yuvarlak serigrafi baski ile basilabilecek trtinler

Yuvarlak serigrafi baski islemine hazirlik yapilirken éncelikle yapilacak isin 6zellikleri bilinmelidir. Bu
6zellikler; basilacak orijinalin renk sayisi, boyutu ve baski materyalinin cinsidir. Bu 6zelliklere gére sab-
lon ve murekkep hazirlanir. Baskisi yapilacak materyal, serigrafi baski makinesine yerlestirilir ve uygun
rakle secilerek baski yapilir.

4.1.1. Yuvarlak Yuzeylere Baskida Kullanilan Murekkepler

Serigrafi baski sisteminin en buyik avantaji yalniz diz yiizeylere degil, diizgiin olmayan ylzeylere de
uygulanabilmesidir. Yuvarlak ylzeylere serigrafi baski islemi plastik, ahsap, metal, seramik, cam, deri
vb. hemen hemen her tlrli baski alti malzemesi Gizerine yapilabilir. Ancak kullanilan mirekkebin, baski
alti malzemesine dlzgln bir sekilde yapismasi ve sablon ile baski alti malzemesine uyumlu olmasi
gerekir.

Cok cesitli baski altt malzemeleri, farkli mirekkep turleri kullanmayi gerektirir. Baski mirekkepleri, baski
alti malzemesinin turtine ve yiizey 6zelliklerine (ylzey plrizIUligi ve ylzey gerilimi) gére segilmelidir.
Basilan Uriinlerin baski kalitesinin yiksek ve istenilen mirekkep tabakasi kalinligina sahip olabilmesi
icin elek ile sablon malzemesi profilinin ve yuzey parazIiliginin, kullanilan mirekkebe ve baski alti
malzemesine uygun olmasi gerekir.

Serigrafi baski mirekkebinin yapisinda baglayici ve pigmentler bulunur. Baglayicilar toz halindeki farkli
recinelerin bir araya gelmesiyle olusur. Toz hélindeki regineleri cdzmek icin de ¢dzuculer kullanilir. Pig-
ment ise mlrekkebe renk veren maddedir. Bu maddeler, mirekkebin yapisinda bulunur ve mirekkebe
Ozelligini verir. Baskiya baslamadan énce murekkebe bazi yardimci kimyasallar eklenir. Bu yardimci
maddeler (baski alti malzemesinin ylizey turG farkh olsa dahi) mirekkebin yapismasini saglar.
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Serigrafi baskida kullanilacak murekkepte bulunmasi gereken 6zellikler sunlardir:

* Serigrafide baski ile basilan gériintiide, keskin kenarlar ve detaylari elde edebilmek igin diger baski
tekniklerine gbre daha yuksek viskoziteye sahip murekkepler kullaniimalidir.

* Murekkep, baskidan sonra mimkin oldugu kadar ¢abuk kurumalidir.
* Elek tzerinde cabuk kurumayacak 6zellikte murekkep olmalidir.

* lyi bir yapisma ézelligine sahip olmalidir.

* Matlik ve parlaklik 6zellikleri bulunmalidir.

 Farkh hizda kuruma secenekleri olmalidir.

* Kimyasal diren¢ sagdlayarak dayaniklilik gostermelidir.

* Koyu ve seffaf zeminlerde iyi bir értlictlik saglamalidir.

4.1.1.1. Yuvarlak Yuzeylere Baskida Murekkep Hazirlama

Yuvarlak yuzeylere yapilacak baskilarda mirekkep; tasarimda yer alan ¢izgi, tram, renk tonu gibi detay-
lar, baski ylzeyinin 6zelligi, baski hizi ve miktari géz éniinde bulundurularak hazirlanmahdir. Buna gére
secilen murekkeplere yardimci kimyasallar belli oranlarda katilarak mirekkep hazirlanir. Baski islemi
icin hazirlanan murekkep, ihtiya¢ duyulan miktarda olmalidir. Bu miktar belirlenirken baski sayisi belir-
lenmelidir. CUnkl yardimci kimyasallar mirekkeple uzun siire temas ettiginde mirekkebi bozar. Baski
islemi bittikten sonra hazirlanan murekkep ve yardimci kimyasal karigimi bir daha kullaniimamalidir.

Yuvarlak ylzeylere yapilan serigrafi baski isleminde mirekkep hazirlama suireci séyledir:

* Baskida kullanilacak murekkep rengi belirlenir (Mirekkep rengi, orijinale gére belirlenebilir ya da
renk katalogundan segcilebilir.).

* Tek renk mirekkep kullanilarak veya birkac¢ renk karistirilarak istenen renk tonu elde edilir.

* Murekkep karisiminda istenen renk tonuna ulasildiktan sonra gerekli yardimci kimyasallar eklenir.
Yardimci kimyasallarin ilavesinde ve murekkebin renk tonunun hazirlanmasindaki en énemli kriter;
baski altt malzemesi, baski hizi, baski sayisi ve murekkebe uygun akigkanliktir. Bunu saglamak icin
inceltici ve geciktirici oranlari iyi ayarlanmalidir.

* Murekkebe 6ncelikle mlrekkebin baski alti malzemesine iyi tutunmasini saglayan sertlestiriciler eklen-
meli ve spatula ile iyice karistinimalidir. Aksi durumda sertlestirici ilavesinin igin kalitesine etkisi olmaz.

* inceltici ve geciktirici; basilacak malzemenin ylzeyi, baski hizi, baski miktar ve baski ortamina
uygun olarak eklenir.

* Murekkep baski sayisina uygun miktarda hazirlanmalidir.

* Hazirlanan mirekkep hemen kullaniimayacaksa murekkebin agzi iyice kapatiimali ve izerine etiket ya-
pistinimalidir.

4.1.2. Yuvarlak Yiizeylere Baskida Sablon Hazirlama

Bir gdrselin serigrafi baski yéntemi ile sorunsuz bir sekilde basilabilmesi icin bilgisayar monitériinden
baski tezgahina kadar butin sureclerin kontrol altinda tutulmasi gerekir. Serigrafi baski genel olarak
sablon hazirlama ve baski slirecinden olusur. Sablon hazirlama sireci; film hazirlama, gaze bezi secimi,
gaze bezinin gerceveye gerilmesi, emulsiyon sirme, pozlama gibi asamalari icermektedir.
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Yuvarlak yuzeylere serigrafi baski yapmak icin sablon hazirlama isleminde uygulanmasi gereken islem
sirasi soyledir:

* ise uygun elek segilir.
* Elegin dOl¢ulerine uygun, temiz ve gényeli bir cerceve segilir.

* Germe isleminde meydana gerebilecek kirlenme ve yaglanmaya kars! elek yikanir (El degmesinden
olusabilecek kirlenme, yaglanma veya islaklik elege suriilecek emilsiyonu bozar.).

* Gerekli miktarda alinan emlilsiyon, hassaslastirici ile iyice karistirilir.

* Emdlsiyon; az 1sikli bir ortamda, ¢ok ince film tabakasi olusturacak sekilde tim elek ylizeyine strulir.
* Elek herhangi bir yere degmeyecek ve toz almayacak sekilde yatay konumda kurutulur.

* Baskisi yapilacak sekil, resim veya fotografin pozitif filmi hazirlanir.

* Pozitif film 1sikl masaya diz olacak sekilde yerlestirilir, filmin tGzerine de elek yerlestirilir.

* Pozlama suresi ayarlanarak vakumlu pozlama cihazinda pozlama iglemi yapilir.

* Pozlamadan hemen sonra basinch su ile elegin i¢ ve dig tarafi yikanir, gézenekler tamamen agcilin-
caya kadar yikama islemine devam edilir.

* Yikama iglemi tamamlanan elek, egik veya yatay konumda kurumaya birakilir.

» Kuruyan sablon kontrol edilerek sablonun gereken yerleri rétuglanir.

4.1.2.1. Sablon Hazirlama Siirecinde Dikkat Edilmesi Gerekenler

Serigrafi sablonu, ahsap ya da metal bir cerceve Uzerine gerilen sentetik veya metal ipliklerden dokuma
bir gaze ve bu gaze Uzerinde agik-kapal alanlar olusturan emdlsiyondan olusur. Sablon hazirlama igle-
minin dogru yapilmasi baskinin kaliteli olmasini saglar, verimliligi artirir. Bunun yaninda zaman, malze-
me ve is guicu kayiplarini en az seviyeye indirir. Kaliteli bir serigrafi sablonunun olusturabilmesi 6ncelikle
dogru bir film, uygun bir gaze ve ise uygun nitelikte emulsiyon secilmesine baghdir.

ise Uygun Gazenin Secilmesi ve Gazenin Cerceveye Gerilmesi: Gazenin gerceveye gerilmesi is-
leminde, gazenin dokuma yéniniin gerceveye paralel olmasina ve gerginligine dikkat edilmelidir. ideal
murekkep aktarimi icin gaze gerginligi Uretici firma tarafindan verilen referans degerlerinde olmalidir.

Ylksek tram sikhgi kullanilan trikromi baskilarda, 120’lik ve tzeri gaze numarasi, monofil ipliklerden
olusan metal ve sentetik gazeler kullaniimalidir. Yuksek tirajli islerde kalin ipliklerden olusan sentetik
veya metal gazeler kullaniimaldir. Mirekkep kalinhginin fazla olmasi gereken islerde 10-77’lik gazeler
kullanilmalidir. Viskozitesi yiksek ve pigment partikilleri blyUk mirekkeplerin kullanildigi, seramik, cam
gibi yuzeylere yapilacak baskilarda 80-120’lik gazeler kullaniimahdir. Mirekkep emiciligi yuksek ylzey-
lere yapilacak baskilarda distk numarall gazeler kullaniimaldir.

Emiilsiyon Siirme islemi: Emiilsiyon, cerceveye gerilmis elek iizerine az i1sik alan bir ortamda ve elek
diz konumdayken surtlmelidir. Emdlsiyonlar her zaman édnceden yagi alinmig ve tamamen kuru bir elek
Uzerine uygulanmalidir. Emulsiyon uygulama isleminden sonra elek herhangi bir yizeye dokundurulma-
mali ve yatay hélde karanlik bir ortamda veya kurutma makinesinde kurumaya birakilmalidir. Emdlsi-
yonun kuruma suresi ortamin nem ve oda sicakligina gore degisir. Sablonlar mutlaka yatay olarak 30-
35 °C’ta kurutulmahdir. Sablonlarin dikey kurutulmasi durumunda yercekimine bagh olarak ylzeydeki
emulsiyon kalinligi farklilik gésterebilir.

Emdlsiyon, bir emulsiyon kiregi ile elegin ylzeyine yavas ve sabit hareketlerle ince bir tabaka héalinde
strulmelidir. Emdilsiyon kireginin agiz yapisinin diiz veya yuvarlak olmasi ¢ekilen emdlsiyonun kalinli-
gini belirler. Dogru kalinlikla ¢ekilen emilsiyonlar, elek Gzerinde daha pirtzsuz bir yizey olusturdukla-
rindan daha net baskilarin yapiimasina olanak saglar.
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Dogru bir emiilsiyon filmi; emulsiyon kireginin cekme agisi, ipek ylzeyine uygulanan basing, emil-
siyonun cekilme hizi, emulsiyon kiregindeki emdalsiyon miktari gibi degiskenlere bagldir. Emdilsiyon
kireginin gereginden dar bir aci ile cekilmesi kalin bir emdlsiyon filmine neden olabilir. Dik agi ile tutulan
emulsiyon kulregi ise olmasi gerekenden daha ince bir emulsiyon filminin ¢ekilmesine neden olabilir.
Dogru uygulama igin emulsiyon kireginin sablon yizeyine yaklasik 45° agiyla tutulmasi ve ylzeyin
tamaminda bu a¢inin korunmasi gerekir.

Emilsiyon kaplamada dikkat edilmesi geren bir diger husus basinctir. Fazla basing uygulamak ipege
zarar vererek yirtilmasina neden olurken az basing uygulanmasi dizensiz bir kaplamaya neden olabi-
lir. Sablon dayanimini etkileyen bir bagska dge ise emulsiyon kaplama hizidir. Cok hizli uygulanan bir
kaplamada emidilsiyon filminde hava kabarciklari olusabilir. Hizli kaplamanin sonucunda olusan hava
kabarciklari, ipek ylizeyinde acik alanlar ya da emiilsiyonun daha ince oldugu alanlar olusturabilir. ince
alanlar baski sirasinda zayiflayarak dokulebilir ve agik alanlar baskilari kirletebilir. Cok yavas hizda
cekilen emulsiyon ise kaplamanin gereginden kalin olmasina neden olabilir. Bu durumun engellenmesi
icin emulsiyon kureginin cift el ile kullaniimasi gerekir. Emulsiyon, elek yuzeyinde homojen ve parlak bir
ylzey olusturmahdir.

Film Hazirlama islemi: Dijital olarak olusturulmus bir gériintiiniin sablona aktarilma siirecindeki ilk asama
film hazirlamadir. Film hazirlama, elek tizerinde murekkebi geciren ve gecirmeyen alanlarin olusturulmasi
icin basilmasi gereken imajin film, aydinger vb. i1sik geciren bir ylizey Uzerine hazirlanmasi iglemidir. Se-
rigrafi sablonu Uzerinde istenilen gérintinin olusturulabilmesi i¢in pozlamada kullanilan filmlerin, tam si-
yah (opak) ile tam beyaz (seffaf) alanlardan olusmasi, ara degerlerin ve ton gecislerinin olmamasi gerekir.

Serigrafi baski tekniginde genellikle pozitif filmler kullanilir. Serigrafi baski igin ideal bir filmin opak kisim-
larinin en az 4 densite, seffaf alanlarin ise 0 veya en fazla 0,1 densite olmasi gerekir. Film hazirlama igle-
minde olusabilecek sorunlarin 6nlne gecilebilmesi icin densitometre kullanilarak filmin yogunlugu kontrol
edilmelidir. Emulsiyon icin belirlenen ideal poz siresi, 4 densitenin altindaki filmlerin opak alanlarinin isi1g
yeterince engelleyememesine sebep olur. Bu durumda sablon fazla pozlanarak hatali gérinti olusturur.

Pozlandirma islemi: Kalip, emiilsiyonla kaplandiktan ve kurutulduktan sonra pozlama islemi icin hazir
héle gelir. Pozlama islemi, emulsiyonun UV 1s1gina belirli bir sire maruz kalmasi ile gerceklesir. Sablona
uygulanan emulsiyon kurutulduktan sonra pozlama Unitesine yerlestirilir, sablon ve 151k kaynagi arasina
da sablona aktariimak istenen film yerlestirilir ve pozlama islemine baslanir. UV i1sigina maruz kalan
emulsiyon sertlesir ancak film tGzerinde siyah olan alanlar 1sik almadiklari icin bir degisiklige ugramaz.
Sablon basingli su ile yikandiginda sertlesen alanlar ipek ylizeyinde sabit kalirken diger alanlar acilir. Bu
sekilde sablon Uzerinde murekkebin gecgebilecegi acik ve gecemeyecegdi kapali alanlar olusur.

Hazirlanan pozitif film, emulsiyon cekilmis elek Uzerine tam temas edecek sekilde yerlestirilerek poz-
landiriimalidir. Pozlama sirasinda elegin yerinden oynatiimamasi gerekir. Pozlama siresi emulsiyonun
kimyasal 6zelliklerine ve elege gbre degisir. Kalibin olmasi gerekenden az ya da ¢cok pozlanmasi, baski
surecinde istenmeyen sonuclara neden olur. Pozlama suresinin kisa olmasi durumunda emulsiyon ye-
teri kadar sertlesemez ve kalip yikandiginda emdlsiyon kismen ya da tamamen ddékullp bozulabilir. Ay-
rica baski sirasinda eksik pozlama nedeniyle kalipta dékilme veya yapiskan hale gelerek mukavemet
kaybi gibi durumlar gézlenebilir. Bir diger problem ise fazla pozlamadir, fazla pozlanmis bir emdlsiyon
gOruntinan ¢dzanrligund dusurdr ve keskin hatlarda bozulmalar olmasina neden olur.

Pozlanan elek, yikama kabininde veya uygun bir alanda 6nce 6n yizi sonra arka yuzi seklinde hafif
bir sekilde yikanir. Birka¢ dakika sonra ise elegin 6n yizinden tazyikli su verilerek sablonun aciimasi
saglanir. Tire desenlerde istenilen hizda ve tazyikle su veriimesinde problem olmaz fakat traml (yari
tonlu) desenlerde tram noktalarinin zarar gérmemesi icin ¢ok tazyikli su kullaniimamali ve agma iglemi
acele edilmeden yapilmalidir.
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4.1.3. Yuvarlak Yuzeylere Baskida Poza

Yuvarlak yuzeylere serigrafi baski makinesindeki poza; baski alti malzemesinin yerlestirildigi, baski sira-
sinda yukari yénde hareket ederek baski alti malzemesinin elege temas etmesini, bdylece baskinin ger-
ceklesmesini saglayan aparattir. Poza ayni zamanda baski alti malzemesinin hareket etmesini engelle-
yerek gorintinun bask altt malzemesi tzerinde hizali bir bicimde gerceklesmesini saglar (Gorsel 4.2:
a). Boylece baski altt malzemesinin konumu sabitlenerek baskisi yapilacak gérintiinin her seferinde
ayni yere basilabilmesi saglanir. Poza ayari, baski 6ncesi hazirligin 6nemli asamalarindan biridir. Poza
ayari dogru yapiimadiginda istenmeyen gorsel etkiler, renk kaymalari, netlik sorunlari gibi problemler
yasanabilir (Gorsel 4.2: b).

a) Urlin tizerine dogru poza ile baski b) Uriin (izerine hatall poza ile baski

Gorsel 4.2: Uriin izerine dogru ve hatali poza ile baski

4.1.3.1. Poza Ayarinin Yapilmasi

Yuvarlak ylUzeylere baski yapilan makinelerde baski materyalinin yerlestirildigi bir aparat bulunur (Gor-
sel 4.3). Bu aparat Gzerinde bulunan makaralarin konumu degistirilerek poza ayari yapilir. Bu aparat
baski altt malzemesinin boyutuna gére ayarlanarak ¢ok renkli baskida renklerin Ust Ustte gelmesi ve
baskinin malzemede istenen bolgeye yapilmasi saglanir. Tam ve dogru olarak ayarlanan bir poza, baski
altt malzemesini iyi bir bicimde kavrayacak ve yasanabilecek sorunlari en aza indirecekiir.

Gorsel 4.3: Baski materyalinin yerlestirildigi aparat
Yuvarlak ylUzeylere serigrafi baski makinesinde poza ayari yapma islem basamaklari séyledir:

* Baski materyalinin baski alanini hizali bir sekilde kavrayacagdi konum ayarlanmalidir. Buna gére poza
Uzerinde bulunan makaralar; 6ne, arkaya, saga ya da sola hareket ettirilerek pozanin konumu ayarlanir.
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* Baski materyali poza yuvasina ¢entiklere dikkat edilerek yerlestirilir (GOrsel 4.4: a). Baski materya-
linde ve pozada bulunan c¢entikler eslestirilir (Gérsel 4.4: b).

a b

Gorsel 4.4: Baski materyalinde ve pozada bulunan centikler

* Basilacak urin silindirik degil, konik bir sekle sahipse rakle ve siyirici ¢carpitma ayar vidalari yardi-
miyla materyalin sekline gére ayarlanabilir (Gdrsel 4.5). Ayni sekilde poza ayari da poza ¢arpikhk
ayar vidalari yardimiyla materyalin sekline uygun sekilde ayarlanir.

Gorsel 4.5: Carpitma ayar vidalari

* Poza ayarlandiktan sonra makineden bir kagit gegirilir.

+ Makine calistirilarak baski alti malzemesinin yerine konulan kagida ilk baski gerceklestirilir. ilk bas-
kida hata olup olmadigi kontrol edilir.

* Is alaninda baski hatasi varsa tekerlekler sayesinde poza dogru konuma getirilir. Eger hata yoksa
surekli baskiya gecilir.
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UYGULAMA ADI: Yuvarlak Yizeylere Baskida Poza Ayari Yapma

GOREV

E @ UYGULAMA Yuvarlak ylzeyli bir materyale baski yapmak icin yuvarlak ytzey-
1 SURESI lere serigrafi baski makinesinin poza ayarini yapiniz. Calismaniz,
! 3 ders saati uygulamanin sonunda verilen kontrol listesindeki dl¢ttlere gére de-
GAAEAEEELLE LI LI “ gerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgltleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREG

* Yuvarlak yuzeylere serig-
rafi baski makinesi

UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Baski murekkebini, baski yapilacak malzemenin 6zelliklerini
dikkate alarak hazirlayiniz.
* Yuvarlak sekilli baski * Baski masasini ilik sabunlu su ve stinger kullanarak temizleyiniz.

REEEE * Baski icin kullanilacak murekkep miktarini hesaplayiniz.

* Serigrafi baski murekkebi

* Serigrafi baski mirekkebi
yardimci kimyasallari

* Karigtirma kabi TEKNIK OZELLIKLER

* Spatula * Baski sablonu: 35x50 cm, 80’lik polyester gaze

Slak Sl * Rakle agisi: 75°

* Defter * Rakle: 80 shore, kauguk

* Kalem

« Silgi

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - - oo oooooooooooooooo oo i

* Poza aparatinin, baski materyalinin kalipla ddnmesini saglayacak yapida olmasina dikkat ediniz.

* Poza aparatinin, baski materyalini kavrayacak yapida olmasina dikkat ediniz.

:
1
1
I
1
1
1 » Murekkebi secerken baski alti malzemesinin tiriinl ve yuzey 6zelliklerini dikkate aliniz.
1
: * Kullanilacak murekkebin 6zelligine gore yardimci kimyasal seginiz.

:

1

|

g% ‘ﬁ iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha y6nergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
2. ls 6nlaguna giyiniz.
3. Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.

4. Basilacak materyalin dip ¢capina uygun poza yuvasini makineye takiniz (Goérsel 4.6).

5. Basilacak materyalin boyutlarina gére poza kasnaklarinin arasindaki mesafeyi ayarlayiniz (Gorsel 4.7).

6. Makineyi manuel calistirma moduna getirip ha-
vayl aginiz (Goérsel 4.8).

7. Basilacak materyali poza yuvasina g¢entikler
eslesecek sekilde yerlestiriniz (Gorsel 4.9).

8. Ayak pedalina basarak dayama pistonun baski
materyalinin agiz kismina yerlesmesini sagla-
yiniz (Gorsel 4.10).

Gorsel 4.9: Materyalin poza yuvasina yerlestiriimesi Gorsel 4.10: Dayama pistonunun materyalin agiz kismina
yerlestiriimesi
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9. Poza gbvde yiksekligini ayarlayiniz (Goérsel 4.11).

10. Baskisi yapilacak materyali pozaya yerlestiriniz (Gorsel 4.12).

Gorsel 4.11: Poza gévde ylkseklik ayari

11. Hassas tarti, spatula, mirekkep, yardimci kim-
yasallari masanin Uzerine koyarak hazirlayiniz
(Gorsel 4.13).

12. Baski altt malzemesinin ylzeyine uygun mu-
rekkebi aliniz.

13. Mirekkep kutusunun kapagini kutuyu devirme-
den aciniz ve murekkebi iyice karistiriniz.

14. Karistirma kabini hassas terazinin lGzerine ko-
yunuz.

Gorsel 4.13: Murekkep ve yardimci kimyasallar

15. Basilacak miktar kadar mirekkep hazirlayiniz.
16. Murekkebin cinsine gére Ureticinin 6nerdigi miktarda mirekkebe yardimci madde ilave ediniz.
17. Murekkep akiskan hale gelinceye kadar iyice karistiriniz.

18. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

YUVARLAK YUZEYLERE BASKIDA POZA AYARI YAPMA UYGULAMASI KONTROL
LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. Ig givenligi tedbirlerini ald.

. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

2
3. ise uygun poza aparatini secti.
4

. Pozanin konumunu ayarladi.

5. Mdurekkebi orijinale uygun sekilde hazirlad!.

6. Kalibin tzerindeki emilsiyonu temizledi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen élgutler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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4.2. YUVARLAK YUZEYLERE BASKI YAPMA

Serigrafi baski sistemi ile ¢esitli materyal ve nesneler
Uzerine baski yapabilmek icin silindir baski makine-
leri kullanilir. Bu makineler saatte 3000 adet baski
yapabilir. Yuvarlak serigrafi baski makinesinde basi-
lacak silindirik ve konik GrGnler icin baski yizeyi icbu-
key ile digbukey olmaldir (Gorsel 4.14). Dizlemsel
olmayan yuzeyler, yuvarlak serigrafi makinesinde
baskiya uygun degildir. Yuvarlak serigrafi baski ma-
kinesi ile tibbi cihazlara, elektronik ekipmanlara, be-
yaz esgyalara, makine parcalarina ve daha pek ¢ok

farkli alandaki Griinlere baski yapmak mumkainddr. Gorsel 4.14: Yuvarlak serigrafi baski ile basilmis silindirik
materyaller

4.2.1. Yuvarlak Yiizeylere Baski Teknigi

Yuvarlak ylUzeyli malzemelerin lzerine baski yapmak igin Uretilmis serigrafi makinelerinin ¢alisma sekli
duz yizeyli baski makinelerinden farklidir. Diiz yuzeylerin baskisinda rakle hareketli, baski malzemesi
sabitken yuvarlak ylzeyli baski makinelerinde rakle sabit, baski altt malzemesi dairesel hareketlidir. Bu
dairesel 6zelligi saglamak icin elegin altinda bulunan hareketli poza kullanilir. Baski yapilacak malzeme-
nin ¢api, baski makinesinin hizini ve kalip élgistnu etkileyen 6nemli faktérlerden biridir.

Yuvarlak yiizeylere baski yapan serigrafi makinesi, Rakle

baski yapilacak yuvarlak objeyi elegin altinda ha- |
reket ettirecek ve ayni zamanda elegin yatay ha- %
reketiyle dénduirecek bir eksen sistemine sahiptir

(Gorsel 4.15). Boylece yuvarlak Grindn her yerine Baski
baski yapilabilir. malzemesi

Miirekkep

Gorsel 4.15: Yuvarlak ylzeylere baski teknigi

4.2.1.1. Yuvarlak Yuzeylere Baski Makinesi Calisma Sistemi

Yuvarlak serigrafi baski makineleri genellikle tasinabilir, kiicik ve disuk maliyetli makinelerdir (Gorsel
4.16). Yuvarlak serigrafi baski makinesi ile tek seferde yalnizca bir renk basilabilir. 2,3 veya daha fazla
renk basabilmek icin kalip ve mirekkebin degistiriimesi gerekir. Yeni renk baskisina gegildiginde baski
surecindeki islemlerin her biri tekrar edilir.

Yuvarlak serigrafi baski makineleri Uretici firmalarin
Urettikleri modellere gére farklilik gdsterir. Ancak
genel olarak calisma sistemleri aynidir. Bu ¢alisma
sisteminin icerisinde bulunan dgeler sunlardir:

Kalip Yuvasi: Yuvarlak yuzeylere baski yapan
serigrafi baski makinelerinde kalibi baglamak icin
bir kalip yuvasi bulunur. Kalip makineye yerlesti-
rildikten sonra isin konumuna gbre ileri geri, saga
sola carpitma ayarlari yapilr. Baski sirasinda kalip
hareket ederek basilacak malzemenin lizerine mu- .
rekkebin transfer edilmesini saglar. Gorsel 4.16: Yuvarlak ylzeylere serigrafi baski makinesi
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Baski Kafasi: Kalip yuvasinin Uzerinde raklenin
baglandigi baski kafasi vardir (Gérsel 4.17). Bas-
ki kafasinda bulunan rakle, murekkep ekleme ci-
karma sirasinda veya elegi temizlemek icin yukari
kaldirilabilir. Baski esnasinda mirekkep siyirici ve
rakle basinci otomatik olarak yapilir.

Poza Aparati: Baski materyalinin yerlegtiriimesi icin
elegin altinda bir poza aparati bulunur. Baski mater-
yali bu aparata yerlestirilir. Baski materyali bu apara-
tin makaralari Uzerinde rahatca déner ve makaralar
yukari asagi ayarlanabilir. Baski sirasinda bu apara-
tin yaptigi ddnme hareketi ile baski gerceklesir.

Gorsel 4.17: Baski kafasi

Senkron Ayari: Yuvarlak yizeylere baski yapan makinelerde, raklenin bagl oldugu kafa ile baski malze-
mesinin birlikte hareket etmesine senkron ayari denir. Makinede baski yapmadan énce prova baski yapi-
larak senkron ayarinin yapilmasi gerekir. Senkron ayari yapilirken basilacak malzemenin baski baslangi¢
yerine ve malzemelerin hep ayni noktasindan baskiya baslamasina dikkat edilmelidir.

4.2.2. Yuvarlak Yiizeylere Baski islem Basamaklari

Baskisi yapilmak istenen bir gériintu, sablon hazirlama slreclerinden sonra baski isleminin gerceklestirilece-
gi baski makinesine ulagir. Basilacak gérinti, dogru parametrelere sahip bir film kullanilarak ve uygun poz-
lama suresiyle tasarimin ihtiyaglarini karsilayabilecek bir elek kullanilarak sablona aktarildiginda baski streci
sorunsuz ilerler. Ancak bu surecte baski sonucuna dogrudan etki eden farkli degiskenler bulunur. Bunlar;
sablon boyutu ve yUksekligi, rakle profili ve sec¢imi, hizalama, sablon-nem iligkisi ve baski alti malzemesidir.
Bu degiskenler; gbrinti ¢ézinurliginden renk doygunluguna, ton degeri farkliliklarindan baski ylzeyinde
olusabilecek istenmeyen lekeler ve hizalama hatalarina kadar pek ¢ok problemin de sebebi olmaktadir.

Yuvarlak ylzeylere serigrafi baski yapmak i¢in uygulanmasi gereken islem sirasi soyledir:

* Baski makinesi ile baskisi yapilacak nesnelerin konulacagi kurutma firini birbirine yakin ve bant
akisini engellemeyecek sekilde konumlandirihr.

* Kalip, makinenin kalip yuvasina takilir ve makine baskiya hazirlanir.

Kalibin sag-sol konum ayari yapilir. Sag-sol konum ayari yapmak i¢in sabitleme vidasi gevsetilir.
Ayarlama yapildiktan sonra vida sabitlenir.

 Kalip yuvasinda bulunan ydn kolu gevsetilerek yukari-asagi konum ayari yapilir. Yukari-asagi konu-
mu ayarlanirken kalibin sol ve sag dengesi korunmali, sol ve sag konumlari ayni seviyede tutulma-
lidir. Ayarlama bittikten sonra yon kolu sabitlenir.

* Kalibin 6n-arka konum ayari yapilir. On-arka
konum ayarini yapmak icin ayar kolu gevsetilir.
Ayar bittikten sonra kol sabitlenir.

Kullanilacak murekkep miktari belirlenir ve
Onerilen miktarda yardimci kimyasal katilarak
murekkep bir kabin icerisinde karistirilir.

Murekkep, is alaninin disina gelecek sekilde
elek Gizerine dokulir (Gorsel 4.18). Baskida kul-
lanilacak murekkeplerin viskozitesi diistk olma-
hdir. Akiskanligi az olan mirekkebe inceltici ka-
tilarak murekkep istenen kivama getirilmelidir.
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* Elegin Uzerindeki desenin tamamini bir hareketi ile kavrayacak uzunlukta bir rakle segcilir. Rakle,
baski yapilacak malzemeye dikey konumda olacak sekilde baski kafasina takilir.

* Raklenin sag-sol ayari yapilir. Sag-sol ayarini yapmak icin baski kafasi sabitleme vidasi gevsetilir.
Ayarlama bittikten sonra kilitleme vidasi sabitlenir.

* Raklenin yukari-asagi ayari yapilir. Yukari-asagi ayarini yapmak icin rakle ayarlayicinin vidasi gev-
setilir. Ayarlama bittikten sonra kilitteme vidasi sabitlenir. Rakle elege 1-2 mm mesafede olacak
sekilde ayarlanmalidir.

* Raklenin 6n-arka ayari yapilir. On-arka ayar! igin baski kafasinin én-arka ayar kolu gevsetilir. Rak-
lenin uygun konumda ayarlanabilmesi icin rakle dne veya arkaya hareket ettirilir. Ayarlama bittikten
sonra ayar kolu sabitlenir (Gorsel 4.19).

+ Uzerine baski yapilacak nesnenin kaymamasi ve her baskida ayni noktaya gelebilmesi icin baski
materyalinin yerlestirildigi makarali aparatin konumu ayarlanir.

+ Uzerine baski yapilacak silindirik ylizeyli materyal, makarali poza aparatina yerlestirilir ve sabitlenir
(Gorsel 4.20). Aparata yerlestirilen materyalin st kismi ile elek arasinda 1-3 mm bogluk birakilma-
lidir. Bu deger kullanilan elegin boyutu ve gerginligine gére degisiklik gdsterir. iki ylizey arasindaki
temas yalnizca rakle ile mirekkep aktarilirken olmalidir.

Gorsel 4.19: Rakle ayarinin yapiimasi Gorsel 4.20: Materyalin pozaya yerlestiriimesi

* Baski materyali ve raklenin senkronize ¢alismasi igin baski materyali ile rakle hizalanir.

* Butun ayarlar yapildiktan sonra pozaya bir kagit tabakasi yerlestirilir (Goérsel 4.21: a). Kagit izerine
baski yapilarak poza ayari kontrol edilir (Gorsel 4.21: b).
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» stenen baski sonucunun alinmasindan sonra bas-
ki kolu ¢ekilerek seri baskiya gegilir (Gorsel 4.22).

* Basilan materyal poza aparatindan alinir (Gor-
sel 4.23: a). Basilan materyaller kurutmaya gi-
dinceye kadar istiflenir (Gorsel 4.23: b).

* Basilan materyaller kurutmaya gonderilir.

* Baski bitiminde elek Gizerindeki artik mirekkep
alinir; elek, rakle ve makine temizlenir.

Gorsel 4.23: Basilan materyalin poza aparatindan alinmasi, istiflenmesi

4.2.3. Yuvarlak Yuzeylere Baskida Rakle

Yuvarlak ylzeyli baski makinelerinde rakle sabittir.
Kalip yuvasinin Gzerinde raklenin baglandigi sabit bir
kafa vardir (Gorsel 4.24). Rakle; baski mirekkebini
ipekten baski yapilacak ylzeye gecirmek icin kulla-
nilan ince, esnek bir kaucuk veya lastik bir silecegin
tutturuldugu ahsap veya metal sapl bir alettir. Dogru
rakle tercihi, baski kalitesini dogrudan etkileyen énem-
li faktdrlerden biridir. Dogru raklenin kullaniimamasi
baski asamasinda kararma, detay kaybi, gereginden
fazla boya tiiketimi gibi olumsuz sonuglara sebep olur. -
Dogru rakle secimi icin dikkat edilmesi gereken iki pa-  Gérsel 4.24: Yuvarlak yiizeylere serigrafi baski makinesinde
rametre: lastik sertlik derecesi ve agiz profildir. rakle

Ayni zamanda raklenin basinci ve hizi baski kalitesini etkiler. Rakle, murekkebin elek boyunca yayil-
masini kontrol eder. Rakle sablonun baski alanlarina basing uygulamak, bdylece murekkebi baski alti
malzemesine aktarmak igin kullanilir. Basili mirekkep filminin kalinhgi, rakleye uygulanan basing mik-
tariyla kontrol edilebilir.

Serigrafi baskida kullanilan raklenin dogal ve sentetik lastikten yapilmis olmasi gerekir. Her iki malze-
me de zamanla kullanilan mirekkep ve kimyasallara karsi direnclerini kaybettiginden raklelerin belli
araliklarla kontrolleri yapiimalidir. Baskinin kéti ¢cikmasina neden olacak lekelenme ve ciziklerin rakle
ylzeyinde olmamasi icin raklelerin baski sonrasinda temizlenmesi gerekir. Kenarlarin keskin ve temiz
olmasi baski kalitesini dogrudan etkiler. Rakleler ne ¢ok sert ne de ¢cok yumusak olmalidir. Cok sert olan
rakle elegi yirtar; yumusak olan rakle ise acisi bozulacagindan murekkebin baski ylzeyinde hareket
etmesine sebep olur.
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Raklenin fiziksel durumuna ve bakimina ézen gosterilmesi gerekir. Ozellikle UV miirekkepler gibi asin-
dirict murekkepler kullaniliyorsa raklenin 4 saatten fazla kullanilmamasi gerekir. Raklelerin uzun slre
murekkep ile temas etmesi, sisme, yumusama gibi problemlere sebep olabilir. Bu sebeple sablon yuze-
yinde murekkep birikmeye baslarsa rakle yenisiyle degistiriimelidir. Sisen veya yumusayan rakleler 24
ila 48 saat sonra duzelir ve yeniden baski tezgédhinda kullanilabilir. Rakleler kullaniimadigi zaman duz
bir sekilde yerlestirilmeli, her zaman kuru ve serin bir yerde saklanmalidir. Aksi taktirde lastiklerin ytze-
yinde ¢atlak ve ¢entiklerin olusmasi sonucunda baskilarda istenmeyen izler, kontrolsiiz boya transferi,
dlzensiz ton degerleri gibi sorunlar olusabilir.

4.2.3.1. Sertliklerine Gore Rakleler

Rakleler farkli lastik hamurlarindan Uretilir ve farkh sertlik derecelerine sahiptir. Lastiklerin sertlik dere-
celeri durometre Olger ile Olgiilir. Durometre degeri (shore) A harfi ile gosterilir ve durometre degerleri
55A-95A arasinda degisir. Durometre degerlerinin sertlik derecelerine gore karsilik gelen dlguleri sdyledir:

60A: Yumusak 70A: Orta 80A: Sert 90A: Cok sert

Raklenin sertlik secimi, baskisi yapilacak tasarim ve baski yapilacak yiizeye gére belirlenmelidir. Or-
negin baski yapilacak materyal; porselen, cam gibi plriizsiz bir yapidaysa ve kullanilan ipek de sik
dokumali ise 80A ile 90A arasinda daha sert bir rakle kullaniimalidir. Baski yapilacak materyal, kumag
gibi purazli bir ylzeye sahip ve kullanilacak ipek de daha seyrek bir dokumali ise 60A ile 70A arasinda
bir rakle tercih edilmelidir. Yumusak bir rakle, sert olana gére baski ylizeyine daha kalin bir mirekkep
tabakasi birakir. Bu nedenle genis baski alanlari icin yumusak, ince tram ve detaylar icin ise sert lastikli
rakleler tercih edilmelidir.

4.2.4. Basilan isin Kontrol Edilmesi

Baski sonrasinda basilan igin kalitesini etkileyen durumlar, kontrol edilmeli ve gerekli kalite kontrol is-
lemleri yapiimahdir. Baski slrecinin sorunsuz olmasi, bu islemlerin tam olarak yapilmasi ile mimkundur.
Bunun icin baski denemeleri yapilmali ve ilk baskilar kontrol edilerek sorunlar giderilmelidir. TGm bu
islemler eksiksiz ve hatasiz olarak gerceklestikten sonra surekli baskiya gecilmelidir. Bir serigrafi baski
islemi Uzerinde etkili olan ¢ok cesitli faktdrler vardir.
Bu faktorlerin en énemlileri sunlardir:

* Baski masasinin dengesi, kalip ayari, raklenin hareketi

* Elek sec¢imi, baski sablonunun gerginligi

* Rakle ayari, rakle sertligi, raklenin agiz yapisi, rakle basinci, hiz ve agisi

* Ayirma mesafesi (sablon ile baski malzemesi arasindaki mesafe)

* Baski malzemesi konumunun dogrulugu (poza, baski masasi dengesi)

4.2.4.1. Baski Sonrasi Miirekkebin Kontrolii

Serigrafi baski islemi bittiginde 6ncelikle baski alti malzemesine transfer edilen mirekkebin kontroli
yapiimalidir. Baskisi biten malzemenin tzerindeki mirekkep sertlesmeli ve malzemenin ylzeyine iyice
tutunmalidir. Serigrafi baskida murekkebin renk tamamlayiciligi, renk kuvveti ve ince ezilmis olmasi
Onemli dzelliklerdir. Mlrekkebin, basilacak malzemeye yapiskanhgi, kullanilacak elege, rakleye uygun-
lugu, kullanilan sablon malzemesi kontrol edilmelidir. Isik dayanikhhgi, Grin dayaniklilgi, ¢cevresel etki-
lere dayaniklilhgi, 1slanmaya, i1siya dayanikliligi prova baski yapilarak saptanmalidir.
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4.2.4.2. Kalite Kontrolde Kullanilan Cihazlar

Matbaacilkta kalite kontrol, spektrofotometre, den-
sitometre ve colorimetre ile yapilir. Densite dlcim-
leri yapilabilmesi igin renk seritleri kullanilir. Bu se-
ritler Gzerinden zemin ton densitesi, nokta kazanci
ve trapping &lctimleri yapilir. Ayrica spektral 6lgim-
ler icerisinde renk evreni skalasi kullanilir (Goérsel
4.25). Bu skala yardimiyla renk farkliliklarinin tespiti
icin CIE Lab renk 6lcimu ve baskida elde edilebi-
lecek en genig renk evreni dlcimleri yapiimaktadir.

Gorsel 4.25: Renk skalasi

Densitometre: Baski Gizerinden renk yogunluk dlcuma yapmak icin kullanilir. Densitometre ile baski alti
malzemesi lzerine aktarilan murekkebin film kalinhgi ve tram nokta yogunlugu él¢ulir. Densitometreler
sadece optik densiteyi tanimlamaz, ¢cok renkli baskilar icin énemli olan tram ton degerini, nokta kazan-
cini baski kontrastligini ve trapping degerlerini de élger.

Spektrofotometre: Bir baski tzerindeki murekkep film kalhinhginin, ayni baski alti materyali ve mu-
rekkep kullaniimis bir baska baski Gzerindeki mirekkep film kalinligiyla karsilastiriimasi gerekirse bu
karsilastirma densitometre ile yapilabilir. Fakat prova ¢iktisi ile farkli baski alt materyali arasinda renk
karsilastirmasi yapmak icin uygun degildir. Spektrofotometre 6zel hazirlanmig veya basilimig bir rengin,
proses renklerine ayriimasini saglar. Daha 6nceden basilimig bir rengin aynisinin tekrar hazirlanacagi
durumlarda spektrofotometre cihazlarindan yararlanilir. Renk numunesi okutturulur. Bu érnek rengin
hangi murekkep karigsimlarindan olustugu tespit edilir. Bu karisima gére drnek rengin benzeri hazirlanir.
Bu karigim hacim, agirlik veya oran olarak belirlenir.

Colorimetre (Renk Olciim Cihazi): Basilmis triin hakkinda bir fikir yiriitilecekse ve 6zellikle insan
g6zu ile baski sonucu degerlendirilecekse colorimetre kullanilir. Colorimetre ile basiimis gérintu ile ori-
jinali arasinda fark olup olmadigi tespit edilebilir veya belirli bir gériintl alaninda farkhlk olup olmadigi
tespit edilebilir. Ayni sekilde bir 6érnegin belirli bir gri tonu gercekten nétr gri olup olmadigi ancak renk
6lcum ile tespit edilebilir. Densitometrik dlcim ile tespit etmek mimkun degildir. Renk 6l¢imi ancak
colorimetre cihazlariyla yapilabilir.

4.2.4.3. Baski Sonrasi Kalite Kontrol

Basilan malzemelerin farkh 6zellikleri vardir ve bu durum murekkebin kapaticiligina etki eder. Bas-
ki sonrasi yapilan kontrolde yapiskanlik, boyutsal kararllik, dis etkilere karsi dayanikhlik, 1sik hashgt,
opakhk gibi 6zelliklere bakilir. Kalite kontrol genellikle uzun slre kullanilacak, hava kosullari, zararli
ISin ve kimyasallara maruz kalacak Urunler icin yapilir. Baski kontrol stirecinde baski hatasi olan igler
ayiklanir. Ayiklanan igler, murekkep silici kimyasallarla silinerek yeniden tzerine baski yapilabilir. Kulla-
nilamayacak durumda olan igler ise geri dénlistime gonderilir. Baski sonrasi kontrol edilmesi gereken
6zellikler sunlardir:

Yapiskanhk: Mirekkebin, malzemenin yuzeyine yapismasi gerekir. Bu 6lcimun yapilabilmesi icin bant
testi yapilabilir. Murekkepli ylizey Gzerine bant uygulanir ve ortalama 30 saniye bekletildikten sonra mal-
zemenin (zerinden gekilir. Uriin kontrol edilerek Griiniin (izerinde ne kadar mirekkep kaldigina bakilir.
Yuvarlak baski makineleri ile basilan cam, porselen, plastik malzemeler de ayni sekilde kontrol edilebilir.

Boyutsal Kararlilik: Basili malzemelerin basildiktan sonra da orijinal seklini korumasi gerekir. Bazen
malzemelerin sicaklik uygulamasindan dolayi boyutlarinda degisme gérulebilir. Bu durum baski ve bas-
ki sonrasi islemlerde oturmama problemleri ¢ikarabilir. Kararlihk 6zelligi, k&gidin su yénunden ya da
plastigin elastik 6zelliginden etkilenebilir.
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Dis Etkilere Kargi Dayanikhlk: Uriin suya maruz birakilarak driiniin gevresel sartlara dayaniklilgi
kontrol edilir.

Isik Hashgi: Malzeme ve murekkepte Ozellikle ultraviyole 1sik etkisiyle olusacak solma ve mirekkebin
baski malzemesi ile etkilesimi kontrol edilir.

Opaklik: Malzemenin yapisina bagl olarak i1s1gin yansimasini saglar ya da i1s1gin gegmesine olanak verir.

4.2.5. Baski Problemleri ve C6zum Yollari

Baskidan 6nce yapilan hazirliklar, basilan isin 6zellikleri Gizerinde etkilidir. Bu etkiler olumlu ya da olumsuz
olabilir. Serigrafi baski sisteminde kalip, poza ve rakle makineye operatdr tarafindan takilr. Besleme yine
operatdr tarafindan yapilir. Miirekkep, operatér tarafindan hazirlanarak hazneye dékdlir. Operatdriin bu
sureclerde dikkatli davranmasi ve baski kalitesini etkileyecek olumsuz durumlardan kaginmasi gerekir.
Bu strecler baski boyunca kontrol edilirse basilan isin ¢zellikleri bu kontrollerden olumlu etkilenecektir.

Baski surecinde karsilagilabilecek problemler, nedenleri ve ¢6zium yollari Tablo 4.1’de verilmistir.

Tablo 4.1: Baski Surecinde Karsilasilan Problemler, Nedenleri ve Cézimleri

Problem
Murekkebin
ortlcl/opak
olmamasi.

Nedeni

a) Elegin ¢cézUnarliginin ¢ok yiiksek
olmasi.

b) Elek gerginliginin uygun olmamasi.

¢) Mirekkebin ¢ok ince veya transpa-
ran olmasi.

d) Rakle lastiginin ¢ok sert veya baski
acisinin ¢cok dik olmasi.

e) Ylkseklik ayarinin yanlis yapilmasi.

Cozumi

a) ise uygun parametrelerde bir elek
secilmeli.

b) Elek cerceveye Ureticinin 6nerdigi
newtonmetre degerinde gerilmeli.

c) Murekkep kivami iyi ayarlanmali,
gecirgenlik Ozellikleri kontrol edil-
meli.

d) Basilacak ise uygun sertlikte bir
rakle lastigi kullaniimal veya rakle
acisi1 75°yi gecmemeli.

e) Sablon ile baski alti malzemesi
arasindaki yUkseklik uygun sekilde
ayarlanmali.

Baski ylizeyinde

a) Murekkep karistirilirken mirekkebin

a) Murekkep karistirma hizi disurul-

cekilirken sablonun
altina sizmasi.

képuklenme icerisinde hava kabarciklari olus- meli.
olugmasi. masi. b) Mirekkebin geri cekme hizi dusu-
b) Baski sonrasi mirekkep sablonda riimeli.
geri cekilirken mirekkebin cok hizli | ¢) Nem kontroll yapiimali, mirekkep
cekilmesi. tazelenmeli.
c¢) Murekkebin katilagsmasi.
Murekkep geri Murekkebin akigkanlhiginin ¢cok yuksek | Marekkep uygun kivama getirilmeli.

olmasi.

Baski sonrasi
sablonun rakle
tarafinda cizgiler
olugmasi.

Rakle bigaginin zarar gérmesi.

Rakle bigagdi bilenmeli veya degistiril-
meli.

Baski ylizeyine
cok ince murekkep
uygulanmasi.

a) Raklenin ¢cok sert olmasi.
b) Rakle profilinin yanls olmasi.
c¢) Rakle basincinin yetersiz olmasi.

a) Uygun A degerinde rakle kullanil-
mali.

b) Basilacak is ve ylizeye uygun pro-
filde bir rakle secilmeli.

c) Rakle basinci yukseltiimeli.
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Baski yuzeyine cok
kalin murekkep
uygulanmasi.

a) Raklenin ¢cok yumugamasi.

b) Elek numarasi uygun degil.

c¢) Sablon ile baski altt malzemesi ara-
sindaki ylksekligin fazla olmasi.

a) Uygun A degerinde rakle kullanil-
mal.

b) Elek numarasi artirilmal.

c) Yukseklik distrtlmeli.

Murekkebin baski
yuzeyine esit sekil-
de aktariimamasi.

a) Emulsiyon sablona dlzgtin ¢ekilme-
diginden ylzeyin dengesiz olmasi.
b) Sablon yuksekliginin esit olmamasi.

a) Emdulsiyon gekme kilreginin agzi
deforme olmusg. Bilenmeli veya
degistiriimeli. Kiirek sablona uy-
gun boyda olmali ve tek seferde
tum ylzeyi kaplayabilmeli.

b) Sablon, baski tezgahinin her k-
sesinden esit yukseklikte olmal.

Baski surecinde
elegin tikanmasi.

a) Murekkebin kurumasi veya yogun-
lagsmasi.

b) Elegin ¢ok soguk veya ¢ok sicak
olmasi.

a) Mirekkep icin uygun medyumlar
kullaniimali, mirekkebin ve atélye-
nin nem seviyesi kontrol edilmeli.

b) Atblye 1sisi ve sablonlar uygun
derecede olmali.

Baski yuzeyinde
golgeler, izler olug-
masil.

a) Sablonun baski sonrasi malzemeye
yapisarak iz yapmasi, sablon yik-
sekliginin ¢ok disuk olmasi.

b) Elek gerginliginin hatali olmasi.

a) Sablon yUksekligi uygun seviyeye
cekilmeli.

b) Elekler treticinin 6nerdigi new-
tonmetre degerinde kasnaklara
gerilmeli.

Hizalama problem-
lerinin olmasi.

a) Elek gerginliginin uygun olmamasi.

b) Sablon yuksekliginin hatali olmasi.

c¢) Rakle basincinin ¢ok ylksek olma-
Sl.

d) Baski alaninin sablonun kenarlarina
¢ok yakin olmasi.

e) Ortam sartlarinin uygun olmamasi.

f) Poza ayarinin hatal yapilimasi.

a) Elekler Ureticinin dnerdigi new-
tonmetre degerinde gerilmeli, her
renkte ayni gerginlikte ve ayni
sablonla calisiimali.

b) Yikseklik ayari ise uygun ve her
baskida esit olmali.

c) Rakle basinci disurllmeli.

d) Baski alani ile sablon kenarlari ara-
sinda yeterli mesafe birakilmal.

e) Atolye sartlar ayarlanmal.

f) Poza ayari kontrol edilmeli eger bu
ayar hataliysa yeniden ayarlanmali.

4.2.6. Baski Sonrasi islemler

Serigrafi baski makinesi ile baski islemi gergeklestirildikten sonra makineler temizlenmelidir. Makinenin
periyodik bakimlar yapilarak belli parcalari yaglanmalidir. Bu iglemler yapilirken is saghgi ve guivenligi
tedbirlerine dikkat edilmelidir. Kullanilan kimyasallar kapali kutularla uygun raflara kaldiriimali, kimyasa-
lin degdigi tim alanlar temizlenmelidir. Murekkep karisimlari, temizlik bezleri, yaglama bezleri, kagitlar,
bantlar ve kullaniimayacak durumda olan kimyasallar 6zel ambalajlarla geri dénisime atiimalidir.
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4.2. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Rakle Ayarini Yapip Seri Uretime Gegme

GOREV

E @ UYGULAMA Hazirladiginiz baski sablonunu makineye baglayip yuvarlak baski
. SURESI islemini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol
! 3 ders saati listesindeki Olgutlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yapar-
oo oo oo oo oo oOo Do - ken bu él¢utleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAG GEREG

* Yuvarlak yuzeylere serig-
rafi baski makinesi

UYGULAMAYA HAZIRLIK
* Baski sablonunu pozlandirarak baskiya hazir hale getiriniz.

* Baski marekkebini, baski yapilacak malzemenin 6zelliklerini dik-

* Serigrafi baski sablonu kate alarak hazirlayiniz.

* Silindir baski materyali
* Rakle

* Baski masasini ilik sabunlu su ve slinger kullanarak temizleyiniz.

« Serigrafi baski mirekkebi * Baskida kullanilacak mirekkebi hazirlayiniz.

* Serigrafi baski mirekkebi
yardimci kimyasallari

TEKNIK OZELLIKLER

* Karistirma kabi
¥ * Baski sablonu: 35x50 cm, 77’lik polyester gaze

e Spatula
e * Rakle agisi: 75°
¢ Defter o
* Rakle: 80 shore, sivri u¢lu, kauguk
¢ Kalem
* Silgi
DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - = - - - - o o oo o oo oo o e oo oo oo .

* Materyalin cinsine uygun rakle profili belirleyiniz.
* Rakle agiz yapisinin diizginliguna kontrol ediniz.

* Elek ile baski materyali arasindaki ylkseklik ayarini yaparken elegin boyutu ve gerginligini dik-
kate aliniz.

« Baski materyali ve raklenin senkronize ¢alismasi icin baski materyali ile rakleyi hizalayiniz.

* Rakle gidis gelis mesafesi ayarlanirken makinenin havasi kapatiimalidir. Aksi taktirde mekaniz- 1
ma ylksek basincla hareket ederek elinizi sikistirabilir. .

ég .ﬁ iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha ydnergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

is énlaguna giyiniz.

Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak arag gereci hazirlayiniz.

Basilacak materyalin dip ¢apina uygun poza yuvasini makineye takiniz.

Basilacak materyalin boyuna gére poza kasnaklarinin arasindaki mesafeyi ayarlayiniz.
Makineyi manuel calistirma moduna getirip havay! aciniz.

Basilacak materyali poza yuvasina ¢entikler eslesecek sekilde yerlestiriniz.

Ayak pedalina basarak dayama pistonunu, sisenin agiz kismina yerlesmesini saglayiniz.

© ® N o ;s »Dd

Poza gbvde yiksekligini ayarlayiniz.

—
o

. Rakleyi ve siyiriclyl makinedeki yerine takip sikistirma vidalarini sikiniz.

[y
-y

. Rakle ve siyiriciyr yukari pozisyonda kalacak sekilde birakiniz.

—
N

. Hazirladiginiz serigrafi baski sablonunu kalip yuvasina yerlestiriniz.

—
w

. Kaliptaki géruntinin baslangi¢ noktasini, baskisi yapilacak materyalin Uzerine gelecek sekilde
ayarlayiniz (Gorsel 4.26).

—
I

. Kalip sikistirma kollarini sikigtiriniz (Gérsel 4.27).

Gorsel 4.26: Kaliptaki gérintiinin materyale gére ayarlanmasi Gorsel 4.27: Kalip sikistirma kollarinin sikilmasi

15. Kalip yukseklik ayarini materyalle kalip arasinda yaklasik 3 mm kalacak sekilde ayarlayiniz (Gérsel 4.28).

16. Rakle ve siyiricly1 asagi pozisyona aliniz (Gorsel 4.29).

Gorsel 4.28: Kalip yukseklik ayarinin yapiimasi
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17. Kaliptaki gérintiniin genisligi ve uzunluguna gére rakle konumunu ayarlayiniz. Raklenin konum
ayarini yapmak icin baski kafasi sabitleme vidasini gevsetiniz (Gorsel 4.30). Ayarlama bittikten
sonra kilitleme vidasini sabitleyiniz (Gorsel 4.31).

Gorsel 4.30: Vidanin gevsetilmesi Gorsel 4.31: Vidanin sikilmasi

18. Rakle ve siyiricinin yikseklik ayarini yapiniz (Gorsel 4.32).
19. Orijinale uygun mirekkep hazirlayiniz.
20. Parmak testi ile hazirladiginiz murekkep ile orijinali karsilastiriniz.

21. Hazirladiginiz mirekkebi kalibin Gzerine dokiintz (Gorsel 4.33).

Gorsel 4.32: Rakle ve siyiricinin yukseklik ayarinin yapiimasi Gorsel 4.33: Murekkebin elege dokulmesi

22. Makine havasini acip makineyi ¢aligtiriniz.
23. Birkac adet prova baski yapiniz.
24. Baskida carpiklik varsa kalip ¢arpitma ayar vidalari yardimiyla ¢arpiklik ayarini yapiniz (Gérsel 4.34).

25. Baski sonucuna goére rakle ve siyirici hassas basing ayarini yapiniz (Gérsel 4.35).
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26. Hassas ayarlari yaptiktan sonra renk ve ton uy-
gunlugu onaylanip seri baskiya geginiz.

27. Makineyi tekli baski moduna aliniz.

28. Basilacak malzemeleri makineye rahatlikla bes-
leyebileceginiz mesafede bir masa tizerine aliniz.

29. isin durumuna gére tekli veya seri baski mo-
dunda baskiyi baglatiniz (Gérsel 4.36).

30. ise uygun kurutma yéntemini segip basilan nu-
muneleri kurutmaya génderiniz. Gorsel 4.36: Baskinin yapilmasi

31. Kurutma iglemi sonrasinda urdnleri istifleyiniz.

32. Baski igslemi sonlaninca kalip Gzerindeki fazla murekkebi siyirarak aliniz.
33. Rakle ve siyiriciyl sokiip Uzerindeki fazla mirekkebi kutuya koyunuz.
34. Rakle ve siyiriciyi geciktirici ile siliniz ve yerine kaldiriniz.

35. Kalibi s6klinuz ve temizleyiniz.

36. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldiriniz.

RAKLE AYARINI YAPIP SERi URETIME GEGCME UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
is guvenligi tedbirlerini aldi.

Uygulamaya iligkin hazirlik calismalarini tamamladi.

Poza ayarini yapti.

Baski materyalini pozaya yerlestirdi.
Rakleyi takti.
Siyiriciyi takti.

Kalibi kalip yuvasina yerlestirdi.

Kalip yukseklik ayarini yapti.

©|P N || h W=

Rakleyi ayarladi.

10. Swyiriciyr ayarladi.

11. Orijinale uygun murekkep hazirladi.
12. Murekkebi kalibin ustiine dokt.
13. Prova baski yapti.

14. Hassas ayarlari yapti.

15. Seri baskiya gecti.

16. Bastigi isi kurumaya goénderdi.

17. Rakleyi temizledi.
18. Kalibi temizledi.
19. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirladi.

20. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlgutler igin ilgili konular tekrar ediniz.
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4.3. YUVARLAK YUZEYLERE YAPILAN BASKIYI KURUTMA

Serigrafi baskida kullanilan mirekkepler farkli kuruma sirelerine sahiptir. Bu slreler mirekkebin yapisi-
na, baski ortaminin isi ve nem durumuna, basilan materyalin ylzeyine gdre degisiklik gésterir. Mirekke-
bin yapisina gére ge¢ kurumasini saglamak icin geciktirici, cabuk kurumasini saglamak icin hizlandirici
eklenebilir. Serigrafi baski mirekkebi, baskidan sonra mimkin oldugu kadar hizli kuruyacak ve elek
Uzerinde hizli kurumayacak 6zellikte olmalidir.

Murekkeplerin kuruma hizlari ne olursa olsun mirekkep, toz emen bir 6zellige sahiptir. Bu nedenle baski
ortaminin ve kurutma dizeneklerinin temiz olmasi gerekir. Kurutma dizeneklerinin gérevi mirekkebin
baski yizeyinde kendi 6zelligine gbre tam kurumasini saglamak, birbirine yapisma, sirtiinme, c¢izilme
gibi olumsuzluklara ugramasini dnlemektir.

4.3.1. Kurutma Ekipmanlari

Basilan Urinlerin yiksek kaliteli ve uzun émuirli olmasi i¢in kurutma islemi ¢ok énemlidir. Serigrafi bas-
kida baski alti malzemesine kalin bir murekkep tabakasi aktarilir. Basilan malzemeler baskidan hemen
sonra Ust Uste istiflenemediginden kuruma zorluklari olusur. Baski alti malzemesi ve murekkebin 6zel-
likleri, kurutma tekniginin secilmesinde belirleyici faktérlerdir. Yuvarlak ylzeylere yapilan baskilarda en
sik kullanilan kurutma ydntemleri; kurutma raflari, firinlar ve ultraviyole kurutuculardir.

Emici ylzeylere baski yapildiginda kuruma icin 6zel bir islem yapiimasina gerek kalmaz. Baskisi ya-
pildiktan sonra mirekkebin kurumasi icin baskinin oda sicakliginda kurutma raflarina yerlestirilerek
bekletiimesi yeterlidir. Ancak emici olmayan ylUzeylere baski yapilirsa ve mirekkebin kurumasi i¢in 6zel
islemler gerekirse bu islemler yapilir. Bu islemler firinlarda belli bir sicaklikta kurutma ya da sicak hava
Ufleme Unitesinden gecirerek kurutma seklindedir. UV ile kuruyan murekkepler kullaniimigsa kurutma
islemi UV 1sik kullanilarak yapilir.

4.3.1.1. Kurutma Raflari

Basilan isin oda sicakhiginda raflar yardimiyla kurutuldugu yéntemdir. Havanin tabakalar arasinda dola-
sabildigi havayla kurutma icin genellikle ahsap veya metal kurutma raflari kullanilir. Kurutma raflari, Gze-
rine baski yapilan malzemelerin bozulmadan ve birbirlerini kirletmeden kurutulmasini saglar. Kurutma
raflari, 50x70 veya 70x100 cm ké&gitlari alabilecek dlgulerde Ust Uste yerlestiriimis 1zgaralardan olugur.
Bu raflar seyyar olduklarindan baski yapilan tezgahin yanina getirilebilme olanagina sahiptir.

4.3.1.2. Kurutma Makineleri

Dogal kuruma yontemleriyle kurutulamayan UV mirekkepler, baski yapildiktan sonra kurutma cihazin-
da kurutulur. Bu sistemde kuruma UV 1sik enerjisi yardimiyla mirekkep filminin baski ylizeyinde ¢abuk
sertlesmesi, polimerlesmesi ile gerceklesir. Ultraviyole kiirleme Uniteleri, baskil malzemeyi tagimak icin
kullanilan konveydrlerle kirleme islemi yoluyla malzemeyi kurutur. UV murekkepler kurumak i¢in gugli
UV 1sik kaynagina ihtiyag duymaktadir. Oldukca ylksek kati icerigi olan ve hizli kuruyabilen UV mirek-
kepleri, genellikle yiksek hacimli baski islemlerinde kullanilir.

4.3.1.3. Firin

Yaygin olarak cam, metal, seramik ve bazi plastiklerin kurutulmasinda kullanilir. Yiksek i1siyla dayanikli-
131 olan bu materyallerin Gzerine basilan murekkepler, isi ile sertleserek kurur. Basilan malzemeler 1siya
dayanikli ise daha hizli kurutma saglayan firinlara yerlestirilebilir. Serigrafi teknigi ile uygulama yapilmig
olan materyallerin firnnlama dereceleri, kullanilan murekkeplerin pisirim dereceleri gbz éniine alinarak
belirlenmelidir. Firinlama derecesini dogru bir sekilde belirleyebilmek i¢in deneme pisirimler yapiimasin-
da fayda vardir. Pisirim sirasinda olusabilecek zehirli gaz ¢ikislarina karsi gerekli dnlemler alinmaldir.
Firinlama isleminde sicaklik, materyale gbre degisir.
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UYGULAMA ADI: Yuvarlak Yiizeylere Baskiyr Kurutma

GOREV

E @ UYGULAMA Uygun kurutma sistemini belirleyerek baskisini yaptiginiz Grunlerin
1 SURESI kurutma islemini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda veri-
! 3 ders saati len kontrol listesindeki élcitlere gore degerlendirilecektir. Calisma-
joccoocooocooocos “ nizi yaparken bu élcitleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREG

UYGULAMAYA HAZIRLIK

. Bask | ; | * Kurutma islemi uygulanacak materyalin ¢ikartma baskisini ya-
aski yapiimis materya parak kurutma islemine hazir hale getiriniz.

* Sicak hava Ufleme Unitesi _ _
* Kurutma igleminden 6nce materyali kontrol ederek Uzerinde toz,

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

 * Defter | parmak izi vb. olmamasini saglayiniz.
| * Kalem :

|+ Silgi :

1 1

1 1

1 1

I | TEKNIK OZELLIKLER

1 1

: : e Kurutma isisi: 400 °C

1 1

1 1 e Kuruma suresi: 30 dakika
1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

DIiKKAT EDILECEK NOKTALAR - — = - - - m o o o o o oo o oo e e e .

* Kurutma ydéntemini belirlerken kullanilan materyalin dzelligini dikkate aliniz.

* Ortamin havalandiriimasina ve sicakligina dikkat ediniz.

* Kurutma yapilacak ortamin havalandiriimasina ve temizligine dikkat ediniz.

1
1
1
1
1
1
1 * Kurutulacak materyalin Uzerindeki baskiya temas etmemeye dikkat ediniz.
1
1
1
1
1
1
1

g% ‘* iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha y6nergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari
1. s saghg ve guvenligi tedbirlerini aliniz.
is &nlaguna giyiniz.

Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak ara¢ gereci hazirlayiniz.

Baskisi yapilan urinleri kurutma diizenegine yerlestiriniz (Gorsel 4.37).

2

3

4. Basilmig ise uygun kurutma yéntemini seciniz.

5

6. Urline uygun kuruma siresini ve kurutma sicakhgini ayarlayiniz.
7

Kurutma iglemini baslatiniz (Gorsel 4.38).

Gorsel 4.37: Basilan iglerin kurutulmasi Gorsel 4.38: Basilan Urinlerin sicak havadan gegirilmesi
8. Kurutulan drdnleri istifleyiniz.
9. Kurutma yapilan yeri havalandiriniz.

10. Kullandiginiz ara¢ gereci yerine kaldiriniz.

YUVARLAK YUZEYLERE BASKIYI KURUTMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

. Is guvenligi tedbirlerini ald.

. Uygulamaya iligkin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

. Basilan isi kurutmak icin kurutma diizenegine yerlestirdi.

1
2
3. Materyale uygun kurutma yéntemini belirledi.
4
5

. Uriine uygun kuruma siresini ayarladi.

6. Urine uygun kurutma sicakhigini ayarladi.

7. Kurutma iglemini yapti.

8. Kuruyan Grunleri istifledi.

9. Kurutma yapilan yeri havalandirdi.

10. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen Olgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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A) Asagida verilen cliimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”,
yanls ise “Y” yaziniz.

o1

®» N o

(cerrmenens ) Geciktiriciler, mirekkebin daha hizl bir sekilde kurumasini saglar.

(cerrmennn ) Sertlestiriciler, mirekkebi seyreltmek icin mirekkebe ilave edilir.

(ceremennne ) Pozalar isin 6zelligine gére hazirlanarak makinelere sonradan takilir.

(cerrmeeens ) Yuvarlak baski makinesinde baski alti malzemesi, dairesel hareketlidir.

(cerrmenens ) Yuvarlak ylzeyli malzemeler icin kullanilan mirekkep, her ylzey icin ayni yapidadir.
(cerrmennn ) Baskisi biten raklenin Uzerindeki boya temizlenerek saklanmahdir.

(cereeeenn ) Her renk mirekkebin baskisi i¢in farkl rakle kullaniimalidir.

(covreeenen ) Cam bardak Uzerine yapilan baski, asma yontemiyle kurutulur.

B) Asagida verilen cimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

1.

2.

Sicak havalarda mirekkebin kuruma suresini azaltmak igin ..........cccococvevveennnnn. ilave edilmelidir.

Desen ya da tasarim olusturma asamasinda basiimak istenen goérintli film Gzerinde
.............................. renk olmahdir.

Ozel hazirlanmig veya basiimis bir rengi, proses renklerine ayirmak igin ..............c.ccccecvee...
cihazindan vyararlanilir.

Uzerine baski yapilacak nesnenin kaymamasi ve her baskida ayni noktaya gelebilmesi igin
............................. ayari yapilir.

Yuvarlak ylzeylere baski yapabilen makinelerin de baski alti malzemesi ..............cco.ooeeeeni.
hareketlidir.

Seramik ve cam gibi ylzeylere yapilacak baskilarda kullanilacak gazenin numarasi en az
.............................. olmaldir.

C) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

1.

Asagida serigrafi baskida kullanilan rakle ile ilgili bilgilerden hangisi dogrudur?

A) Rakle boyunun 6él¢ls(, is alanindan biylk olmalidir.

B) Rakle secimi, baski materyalinin kalinligina gére yapilir.
C) Rakle, sert yapili malzemeden yapilmaldir.

D) Yuvarlak baski makinelerinde rakle, elle gekilir.

E) Agiz yapisi bozulan rakle, ¢cope atiimalidir.
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2. Yuvarlak ylizeylere baski islemi asagidaki malzemelerden hangisinin baskisinda kullaniimaz?

A) Ahsap B) Cam C) Kagit D) Metal E) Porselen

3. Asagidakilerden hangisi yuvarlak ylizeyli baski makinesinde raklenin 6zelligidir?

A) Makineye sabitlenmigtir.
B) Dairesel hareketlidir.

C) Sekli yuvarlaktir.

D) Boyutu standarttir.

E) Metalden yapilmistir.

4. Asagidakilerden hangisi, baski malzemesi dairesel hareketini saglayan etkendir?

A) Murekkebin akiskanligi
B) Raklenin uzunlugu

C) Kalibin hareketi

D) Raklenin ¢cekme guict

E) Baski malzemesinin sekli

5. Baski isleminde poza ayarinin yapilma sebebi asagidakilerden hangisidir?

A) Kalibin baski malzemesinden kolay ayriimasi
B) Mirekkebin daha hizli kurumasi

C) Baski ylzeyindeki mirekkep kalinhginin artmasi
D) Elegin baski alti malzemesine temas etmesi

E) Desenin, malzemenin hep ayni yerine basiimasi

6. Asagidakilerden hangisi serigrafi baski isleminde raklenin gorevidir?

A) Murekkebin hizli kurumasini saglamak
B) Makinenin hizini ayarlamak

C) Murekkebi akiskan hale getirmek

D) is alanindan murekkebi gecirmek

E) Murekkebi kutusundan almak

7. Kurutma islemi sirasinda miirekkepte meydana gelen degisiklik asagidakilerden hangisidir?

A) Akici héle gelir.

B) Rengi degisir.

C) Ortamdan uzaklasir.
D) icindeki sivi faz ucar.
E) Isinin etkisiyle erir.
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8.

10.

11.

12.

13.

Kurutma islemiyle ilgili asagida verilen ifadelerden hangisi dogrudur?

A) Kumas boyalari firinlanarak kurur.

B) Murekkeplerin kuruma streleri aynidir.

C) TUm kurutma yoéntemleri her malzemede kullanilabilir.
D) Murekkep elek tzerinde hizlica kurumalidir.

E) Ortam sicakhgr kuruma siresini etkiler.

Asagidakilerden hangisi miirekkebin baski sonrasi kontrol edilen ézelliklerden biri degildir?

A) Boyutsal kararlilik B) Dayaniklihk C) Isik hasligi
D) Seffaflik E) Yapigkanlik

Asagidakilerden hangisi baskisi biten bir isin sahip olmasi gereken 6zelliklerden biridir?

A) s alaninda gesitli izler bulunmali.

B) Murekkep, baski alti malzemesine esit sekilde dagiimal.
C) Cok renkli baskilarda renkler birbirine karismall.

D) Tasarimda olan yazilarin dig hatlar bulanik olmali.

E) Murekkep, baski altt malzemesine dagiimali.

Asagidakilerden hangisi emiilsiyon siirerken dikkat edilmesi gereken noktalardan biri degildir?

A) Elek, diiz konumda yerlestiriimelidir.
B) iyi 1sik alan bir ortamda siriimelidir.
C) Elek, kuru ve temiz olmalidir.

D) Puruzsuz bir ylzey olusturulmalidir.
E) ince bir yiizey halinde uygulanmalidir.

Baskiya uygun bir emiilsiyon film tabakasi asagidaki etkenlerden hangisine bagh degildir?

A) Emulsiyon kireginin cekme agisina

B) ipek yiizeyine uygulanan basincina

C) Emulsiyonun ¢ekilme hizina

D) Emilsiyon kuregindeki emulsiyon miktarina
E) ipegin geriime miktarina

Baski alti malzemesi lizerine aktarilan miirekkebin film kalinhgi ve tram nokta yogunlugu
asagidaki cihazlardan hangisi ile dlciiltir?

A) Colorimetre B) Densitometre C) Durometre
D) Spektrofotometre E) Viskozimetre
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KONULAR

5.1. MUREKKEP HAZIRLAMA
5.2. BASKI VE TRANSFER YAPMA
5.3. SULU CIKARTMA BASKISINI KURUTMA

NELER OGRENECEKSINIiz?

 Kurallara uygun murekkep hazirlama
* Transfer baski k&gidi kullanarak deseni baski materyaline aktarma

* Materyale uygun kurutma sistemini belirleyerek kurutma islemini gerceklestirme

________________________

TEMEL KAVRAMLAR

dekal, sulu ¢ikartma, transfer

1. Serigrafi baski sisteminin bilesenlerinin, diger baski sistemlerine gére daha az olmasina ragmen
bu bilesenlerin her birinin baskida kritik etken olmasinin nedeni ne olabilir? Sinif arkadaglarinizla
tartiginiz.

2. Cikartma s6zcigunun tanimi gbéz énlne alindiginda c¢ikartmanin serigrafi baskidaki islevi ne
olabilir? Dislncelerinizi arkadagslarinizla paylasiniz.

________________________________________________________
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5.1. MUREKKEP HAZIRLAMA

Sulu ¢ikartma islemi serigrafi baski teknigi ile uygulanir. Sulu ¢ikartma isleminde kullanilan mirekkep serig-
rafi baski mirekkeplerinden farklidir. Sulu ¢ikartmada kullanilan mirekkepler, pigmentlerin belli oranlarda
medyum (baglayici) ile karistiriimasiyla hazirlanabilecegi gibi piyasada hazir karistiriimis halde de bulunabi-
lir. Mirekkebin Uzerine transfer laki (vernigi) atilir. Vernik atilan murekkep su icerisinde islatildiktan sonra ko-
layca transfer malzemesinden ayrilir. Buradan ayrilan mirekkep vernik yardimiyla baski materyaline aktarilir.

Sulu ¢ikartma; kagit, cam, porselen, seramik, tahta
gibi materyallere su yardimiyla desen aktariimasidir.
Sulu c¢ikartma teknigi tek bagina bir baski teknigi de-
gildir. Transfer baski teknigidir ve literatirde dekal
olarak da adlandirilir. Sulu ¢ikartma, gorseli direkt
baski altt malzemesinin Gzerine basmak yerine, ¢i-
kartma kagidi tzerine basip sonra baski alti mater-
yaline transfer edilmesi ile uygulanan bir baski tekni-
gidir (Gorsel 5.1). iki asamali olarak uygulandigindan
endirekt baski teknigidir. Genellikle cam ve porselen
Uzerine goérintl aktariminda kullaniimaktadir. Gérsel 5.1: Sulu gikartma teknigi ile basilmig driinler

Sulu ¢ikartma yéntemi, serigrafi baski teknigi ile uygulanan bir ydéntemdir. Bu ydntem, diger ydntemler ile
elde edilemeyen gorsel etkileri olusturmak amaciyla kullanilir. Bu ydntem ile birebir fotograf gérintisd,
cok ince cizgiler ve yazilar ile keskin goruntuler ve ton gegisleri net bir sekilde elde edilebilir.

Cikartma yonteminde, transfer kagitlarinin Gzerine baski yapildiktan sonra k&git, suyun igerisine konula-
rak goruntiinuin k&gt Gzerinden ayrilmasi saglanir. Kagit tizerinden ayrilan goriintl, baski alt materyaline
aktarihr. Gérantinin porselenin, seramigin ve camin lzerine sabitlenmesi i¢in pisiriimesi gerekir. Pisirme
sicakhgi, kullanilan pigmentin ve gérintu aktarilan baski alti materyalinin 6zelligine bagh olarak degisir.

5.1.1.Murekkebin Baskiya Hazir Hale Getirilmesi

Toz halindeki mirekkebi baskiya hazir héle getirmek igin sulandirici bir madde olan medyum murekkep
ile kanistirilir (Gérsel 5.2). Medyum; organik yaglardan olusan, mirekkebi tutma 6zelligine sahip, yo-
gun ve akici bir malzemedir. Cikartma ydnteminde kullanilacak murekkebi sulandirmada genellikle tiner
bazli medyumlar kullanilir. Tiner bazli medyumlar, miirekkebe suda ¢éziinmeme 6zelligini kazandirir.
lyi bir medyumda, yiiksek miktarda mirekkep tutabilme ézelligi aranir. Medyum, organik bir malzeme
oldugundan pisirme sirasinda 400 °C’a kadar yanarak murekkepten uzaklasir.

Gérsel 5.2: Medyum ve pigment
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Baskinin hemen éncesinde pigment, bir cam plaka Gzerine konur ve yavas yavas medyum ilave edilerek
boya bal kivamina gelinceye kadar karistinlir (Gérsel 5.3). Medyum miktart murekkebin cinsine goére
degisir. Kursun, altin, kadmiyum, platin gibi agir metaller iceren mirekkeplerde 6zgul agirlik fazla oldugu
icin medyum orani daha az olmalidir.

Gérsel 5.3: Pigment ve medyum karisimi

Sulu ¢ikartma murekkebinin hazirhk asamalari séyledir:

* Murekkep hazirliginda ilk olarak desende kullanilacak olan renklerin secimi yapilir.

* Renk ayriminda belirlenen renkler, renk paletlerinden segilir.

Toz halindeki murekkebin icerisine belli bir orana gére hassas terazide él¢llerek medyum karistirilir.
Burada kullanilan medyum toz halindeki mirekkebin 6zelligine gére farkh yapidadir.

* Boya ve medyum karisimi, ezici merdane veya spatulayla ezilerek kullanima hazir hale getirilir.

5.1.1.1. Dekal Baskida Kullanilan Miirekkeplerin Ozellikleri

Dekal baskida kullanilacak mirekkepler, baskiya uygun bir kivamda hazirlanmis olmalidir. Marekkep,
elek Uzerine konuldugunda baski igin rakle gekilmeden elek dokumasinin altina gegmemelidir. Cok
akiskan olan mirekkep, baskinin netligini bozar. Yalnizca dogru kivamda ayarlanan murekkeple yapilan
baskilarda belirgin ve keskin kontirlu detaylar elde edilebilir. MUrekkebin kivami genelde elek malzeme-
sinin cinsine gore belirlenir.

Sulu ¢ikartma baskisinda kullanilan murekkeplerin 6zellikleri sunlardir:

* Toz hélde bulunur.

* Baski materyaline gére kuruma sureleri degisir (200 ile 1200 °C arasinda).

* igerisine medyum katilarak hazirlanir.

* Murekkepler kullanim esnasinda cok iyi ezilmis ve homojen bir yapiya sahip olmalidir.

* Bilesiminde saglhga zararli maddeler olan bu murekkeplerin kullanildiklari yerlerde gerekli is saghigi
ve guvenligi 6nlemlerinin alinmasi gerekir.
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5.1.1.2. Hazirlanan Miirekkebin Kontroli

Butun murekkeplerde oldugu gibi serigrafi baski muirekkeplerinde de standart bir baskinin yapilabilmesi
icin murekkebin degisik ortamlara ve baski kosullarina uyum saglamasi gerekir. Baski sirasinda elegin
Uzerinde olan murekkebin kurumadan baski materyaline ulagsmasi gerekir. Ayrica baski materyali tze-
rinde tutunabilmesi icin murekkebin homojen olarak transfer edilmesi ve k&git zerinde hizlica kurumasi
gerekir.

Baski asamasindan énce murekkebin; basilacak malzemeye, kullanilacak elege, rakleye ve sablon
malzemesine uygunlugu kontrol edilmelidir. Mirekkebin renk tamamlayiciligi ve renk kuvveti yuksek ol-
malidir. Ayrica ince ezilmis olmalidir. Test baskilar yapilarak mirekkebin basilabilirligini saglayan; baski
mukavemeti, dis etkilere direnci, 1sik hashgi, yuzey parlaklid, 1s1, Grin dayanikhhgi gibi fiziksel 6zellik-
leri saptanmalidir.

Baski Mukavemeti: Serigrafi baski teknigi ile basiimis Uriin, kullanim slresi boyunca kimyasal ve fi-
ziksel etkilere karsi dayanikli olmaldir. Baski sirasinda rakle basincina, kullanilan kimyasallara, baski
sonrasinda uygulanan igslemlere, sicaklik, nem gibi ortam kosullarina direngli olmalidir.

Dis Etkilere Direnci: Basili Urlin; son kullaniciya ulasana kadar ¢izilme, surtinme, asinma gibi dis
etkilere maruz kalabilir. Basili Griin Gzerinde olusan murekkep filminin kalinhgr ve esnekligi o Grinin
dayanikhhgini dogrudan etkiler. Basili Granlin kullanim alani g6z énunde bulundurularak asinma ve
strtinme direnci yuksek murekkepler secilmelidir.

Isik Hashgi: Mirekkebin 1s1ga karsi gosterdigi dirence 1s1k hasligi denir. Mlrekkebin 1sik hasligini belir-
leyen temel madde pigmenttir. Pigment, 1sigin etkisiyle degisiklige ugrar. Isik hashginin belirlenmesinde
basili Griinln nerede kullanilacagdi, ginese maruz kalma durumu, hava sartlari, bulundugu ortamdaki
nem gibi faktérler etkilidir. Ayrica mirekkebin basili Grtin Gzerinde olusturdugu film tabakasinin kahnligi
Isik hasligini belirler.

Yiizey Parlakligi: Basil Griin Gzerindeki mirekkep film tabakasinin gelen i1sig1 yansitma kabiliyetine
ylizey parlakligi denir. Mirekkebin parlakhgi; partikil buyUklagi, sekli ve yapisi ile kagidin yizey 6zel-
liklerine baghdir.

Is1 Dayanikhihgi: Pigment secimi, baski ortaminin isisi ve kurutma isisi g6z 6niinde bulundurularak ya-
pilmalidir. Baski ve kurutma islemi sirasinda mirekkebin isiya maruz kalacagi unutulmamalidir. Yiksek
Isi murekkebin baski sirasinda yayilmasina bu durum da renk siddetinin azalmasina neden olur.

Uriin Dayanikliigi: Basilacak Griiniin kullanilacag alana gére miirekkebe eklenen yardimci maddeler
de degisir. Ornegin tekstil trtinlerinin deriye direkt temas edecegi dustinilerek buna uygun baglayici ve
pigment secilmelidir. Mlrekkebin icerisindeki baglayici ve pigmentin kimyasal maddelere karsi direncini
artirmak icin mirekkebin igerisine katki maddeleri eklenir.
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5.1. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Mirekkep Hazirlama

GOREV

: UYGULAMA Sulu cikartma baskisi yapacaginiz malzemeye uygun mirekkebi
X @ SURESI hazirlama uygulamasi yapiniz. Galismaniz, uygulamanin sonunda
| 3 ders saati verilen kontrol listesindeki 6lgutlere gére degerlendirilecektir. Calis-
o [ P . manizi yaparken bu 6l¢itleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREC

* Murekkep

UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Isin cinsi ve boyutuna gére hazirlayacaginiz miirekkep miktarini
hesaplayiniz. Buldugunuz degeri defterinize yaziniz.

* Medyum N N~
* Baski materyaline gére murekkep tozunu ve medyum secimini

* Karistirma kabi yapiniz.

* Spatula . . o
P * Mirekkebin; basilacak malzemeye, kullanilacak elege, rakleye

* Pantone renk katalogu ve sablon malzemesine uygunlugunu kontrol ediniz.

* Hassas terazi

* Defter TEKNIK OZELLIKLER
¢ Kalem
* Silgi * Medyum: tiner bazh
* Murekkep: solvent bazli
 DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - o o o o o o o e e = .

* Murekkep, kullanim esnasinda ¢ok iyi ezilmis ve homojen bir yapiya sahip olmalidir.
* Murekkep baskiya uygun bir kivamda hazirlanmis olmahdir.

* Kullanilan medyum toz halindeki mirekkebin 6zelligine uygun olmalidir.

* Basilacak miktar kadar murekkep hazirlanmalidir.

* Mirekkep ve medyum kutularindan alinirken her biri i¢in ayr spatula kullaniimalidir.

* Murekkebin rengi, ¢cikartma baskisi uygulanacak materyalin rengi gz 6ninde bulundurularak

hazirlanmahdir.

fi iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

L.

is saghg ve glivenligi tedbirlerini aliniz.
is dnlaguna giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismasini yapa-
rak ara¢ gereci hazirlayiniz.

Baskida kullanacaginiz rengi (pantone renk
katalogundan) seciniz (Gorsel 5.4).

Toz hélindeki mlrekkebin icerisine katacaginiz
medyumu hassas terazide Olgliniz. Gérsel 5.4: Pantone renk katalogu

Medyum miktarina gére mirekkebi hassas terazi ile 6lcerek hazirlayiniz.

Murekkep ve medyumu karistirmak i¢in karistirma kabina aliniz (Gérsel 5.5).

Medyumun icerisine yavas yavas toz halindeki pigmenti ilave ederek bal kivamina gelinceye kadar
karistiriniz (Gorsel 5.6).

Gérsel 5.5: Medyum ve mirekkebin karistirma kabina alinmasi Gérsel 5.6: Medyum ve murekkebin karistiriimasi

9. Mirekkep ve medyumu temiz bir spatulayla kuvvetlice ezerek karistiriniz (Gérsel 5.7: a). Homojen

bir renk elde edene kadar ezerek karistirmaya devam ediniz (Gérsel 5.7: b).

b

Gorsel 5.7: Karisimin spatulayla ezilmesi
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10. Mirekkep ve medyum karisimini spatula yardimiyla ezerek kullanima hazir héle getiriniz (Goérsel
5.8). Murekkepler ¢ok iyi ezilmis ve homojen bir yapiya sahip olmahdir (Gérsel 5.9).

Gorsel 5.8: Karisimin ezilerek kullanima hazir hale getiriimesi Gorsel 5.9: Mirekkep karigimi

11. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

MUREKKEP HAZIRLAMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI
Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. is givenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Pantone renk katalogundan rengi belirledi.

Medyumu hassas terazide Olctu.

Medyum miktarina gére murekkep tozunu hassas terazi ile olgta.

Medyum ve murekkebi karistirma kabina aldi.

Murekkebi homojen bir renk elde edene kadar iyice karistirdi.

N[ | ola|w|d

Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen élcitler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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5.2. BASKI VE TRANSFER YAPMA

Cikartma yonteminde serigrafi baski islemi, ¢ikart-
ma kagidi olarak adlandirilan Gzeri 6zel solisyonla
kaplanmig kagit Gzerine suda ¢dzliinmeyen 6zellik
kazandiriimigs murekkeplerle yapilir. Bu sayede
elde edilen ¢ikartmanin Uzeri kuruyunca plastikles-
me 0Ozelligine sahip lak tabakasi ile kaplanir. Lak
kapl cikartma kagidi suya atildiginda murekkepli
alan lak tabakasi ile kagittan ayrilir ve baski yapila-
cak yuzey Uzerine aktarilir, yazey ile batinlesmesi
amaciyla boyalar uygun sicaklikta pigirilir.

Cikartma teknigi duz, yuvarlak, cukur yizeylerde
uygulanabilir (Gérsel 5.10). Ancak uygulamanin
yapilacagi ylzey puruzsiz ve dizgln olmalidir. Gérsel 5.10: Gikartma tekniginin yuvarlak yizeye uygulanmis
Aksi takdirde baski net ve temiz olmaz. hali

5.2.1. Dekal Kagitlari

Dekal kagidi, bir gériintiiniin materyal Gzerine aktarilabilmesi icin Uretilmis sulu ¢ikartma kagididir. Dekal
kagitlarinin Gizeri, baski yapilan mirekkebi tasima gérevi géren dzel bir sollisyonla (dekstrin) kaplanmistir.
Dekstrin, suda ¢dzunebilen bir maddedir. Dekstrinler beyaz, sari ve kahverengi renkte toz halde bulunur
ve kismen veya tamamen suda ¢6zunebilir. Dekal kagidinin Gzerine yapilacak baski ise suda ¢ézinme-
yecek Ozellik kazandirilan mirekkeplerle yapilir. Bdylece lak kapli dekal k&gidi suya atildiginda marek-
kepli kismi, lak tabakasi ile k&gittan ayrilir. Ayrilan mirekkep tabakasi baski materyali Gzerine aktarilir.

Serigrafi ya da dijital baski yontemi ile ¢ikartma kagidi hazirlamak mimkanddr. Bu k&gitlarin yuzeyleri
lak tabakasi basili hazir halde veya baski sonrasi lak basiimak Uzere hazirlanmig olarak kullanima
sunulur. Lazer baski teknigi ile ¢ikartma kagidinin tzerine gérintu transferi de yapilabilir. Sadece lazer
yazicilarda uygulanan bu teknikte ¢ikartma kagidi Gzerine yazicida basilan gérintu lak ile kaplandiktan
sonra sulu ¢ikartma baski ile yuzeylere transfer edilir. Cikartma k&gidinin tiner bazl ve su bazli olmak
Uzere iki farkli tird bulunmaktadir.

5.2.1.1. Tiner Bazli Dekal Kagitlari

Tiner bazlh dekal kagitlarinin yapisinda, emici beyaz kagit tzerinde suda ¢éziinen deskrin katmani
bulunur (Gérsel 5.11). Tiner bazh ¢ikartma uygulamalarinda desen, dekal kagidi tzerine serigrafi baski
teknigi ile tiner bazli murekkeple basilir ve baski bittikten sonra kurumaya birakilir. Kuruyan desenin
yuzeye aktariimasi i¢in Uzerine ¢ikartma kagidindan ayrilmasini saglayacak lak, yine serigrafi baski
yontemi ile basilir. Bu ydntemde lak istenen kalinlikta basilabildiginden lak katmani esnek yapida uygu-
lamay! kolaylastirmakta bdylece ylzeyde plrizsiz sonuglar elde edilebilmektedir.

Serigrafide baskilan desen
(Miirekkep ve tiner bazli medyum karigimi)

Suda eriyen zamk katmani
Gikartma kagidi tabani

Gorsel 5.11: Tiner bazli uygulama igin ¢ikartma kagidi
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Tiner bazh dekal kagitlari ile yapilan baskida, baski sirasinda mirekkebin zor kurumasi baski icin avan-
tajdir. Ancak mirekkebin baskidan sonra kurumasi ve Uzerine lakin basiimasi icin ge¢en sire uzun
oldugundan uygulama slresi de uzamaktadir. Tiner bazli uygulamada baski bittiginde malzemelerin
Uzerindeki muarekkebin temizlenmesi icin tiner kullaniimahdir. Kullanilan medyum da tiner bazli oldugun-
dan uygulama sirasinda havalandirma kosullarina dikkat edilmelidir.

5.2.1.2. Su Bazh Dekal Kagitlari

Su bazl ¢ikartma uygulamasinda kullanilan dekal k&dgidinin yapisi biraz daha farkhdir. Bu k&git U-WET
adli, patentli cikartma k&gididir. Emici beyaz kagit izerinde suda ¢ézinen zamk (deskrin) katmani ve
onun da Uzerinde ince bir lak katmani bulunur (Gérsel 5.12). Serigrafi baski teknigi ile desen basiima-
dan énce bu lak katmani hazir bulundugundan desen basildiktan sonra k&gidin Gzerine tekrar bir lak ta-
bakasi basiimasi gerektirmez. Desen basiimadan 6nce hazir halde bulunan bu lak katmani, mirekkebi
tastyici bir ara ylzey olusturur ve desenin materyal ylizeyine aktarilmasini saglar. Desen k&git Uzerine
basildiktan sonra desenin Uzerine tekrar bir lak ¢gekme islemi yapilmasina gerek yoktur.

Serigrafide baskilan desen
(Mtirekkep ve tiner bazli medyum karigimi)

_—

———— Lak katmani

———— Suda eriyen zamk katmani
———— (Cikartma kagidi tabani

Gérsel 5.12: Su bazli uygulama icin ¢ikartma kagidi

Bu uygulamada mirekkebin ¢cabuk kurumasi ve Uzerine lak basma gerekliligi olmadigindan baski ya-
pildiktan sonra ylUzeye transfer islemi yapilabilmektedir. Bu strecin daha kisa sirede tamamlanmasini
saglayan bir avantajdir. Ancak baskinin ¢cabuk kurumasi baski sirasinda zorluk yaratir. Bu durum elegin
tikanmasina yol actigindan baski sirasinda elegin sik sik silinmesi gerekir. Baski sonrasi kalip, su ile
temizlenmelidir.

Pisirme asamasinda, lak ylzeyi firinda tamamen yanarak temiz bir desen olusmasini saglar. Tiner bazli
cikartma kagidinin uygulanmasinda zehirli malzemelerin kullanimi, atdlye kosullarinda saghk ve gu-
venlik agisindan zararli oldugundan son yillarda tiner ve tiner bazli medyum kullanimi yerine su bazl
murekkepler, su bazli medyum ve kurumay! geciktirici akrilik kullanimina gegilmistir.

5.2.1.3. Dekal Kagitlarin Saklama Kosullari

Dekal kagitlar, sicakhk degisimlerine ve rutubete karsi ¢ok hassastir. Cok nemli ortamlarda depolanirsa
kagit kenarlari asagiya dogru uzar, genleserek kagidin boyutlari biydr. Cok kuru ortamda depolanirsa
kagit kenarlari kivrilir, tabaka kiigilir. ideal degerler oda sicakhiginda 20 °C, nem %55-60 olmalidir.

5.2.2. Dekal Kagitlarinin Serigrafi Baski Yéntemiyle Hazirlanmasi

Dekal kagitlari, serigrafi baski yéntemi kullanilarak hazirlanir. Kullanima hazir durumda bulunan ¢ikart-
malar, baski alti malzemesine direkt uygulanir. Bu yéntemle cok renkli baskilar yapilabilir. Uygulanacak
desen analiz edilerek kag¢ renkli baski yapilacagi belirlenir. Her renk icin ayn film hazirlanir. Desenin
cinsine gobre elek dokumasi segcilir ve pozlandirma islemine gegilir. Pozlandirma iglemi bittikten sonra
¢ikartma kagidina her bir renk icin ayri ayri baski yapilir.
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5.2.2.1. Desen Hazirlama

Bir ¢cikartmanin olusturulabilmesi icin dncelikle uygulamasi yapilacak desen secilmelidir. Cikartma yon-
temi, elle ¢izilmis veya bilgisayar ortaminda hazirlanmis grafikler, renkli veya siyah-beyaz fotograflar,
metinler, sekiller gibi her tlrli desenin uygulanmasina olanak saglar. Bu desen tek bir renk ve tondan
olusabilecegi gibi bircok renkten de olusabilir. Endustriyel ¢ikartma Uretiminde renk sayisi on iki renge
kadar cikabilmekte, nadiren de olsa ¢ok 6zel Urlnlerde bu say! daha fazla olabilmektedir. Ancak genel
olarak bu sayi 5'tir. Cikartmalarin baskisinda son olarak basilan lak tabakasi da bir renk kabul edilirse
renk sayisi 5+1 olarak ifade edilir.

5.2.2.2. Montaj

Basilmak Uzere hazirlanan desenler, baski teknigine uygun olarak baski yapilacak ¢ikartma kagidinin
Uzerine belli bir dizen igerisinde yerlestirilir. Grafik tasarim programlarinda bir plan dahilinde yapilan bu
yerlestirme islemine montaj denir. Bdylece benzer 6zelliklere sahip iglerin tekli veya ¢oklu olarak mon-
tajlanip birlikte basiimasiyla baski sayisi, zaman, malzeme gibi unsurlardan tasarruf edilir.

Baskisi yapilacak islerin montaji; baski makinesinin boyutu, basilacak isin 6zelligi, baski sayisi gibi
Ozellikler gbz 6ninde bulundurularak tekli veya ¢oklu olarak yapilir. Basiimasi istenen desen, baski
makinesinin sablonuna bir tane olacak sekilde sigiyorsa veya baski sayisi azsa tekli montaj yapilarak
basilir (Gorsel 5.13). Coklu montajda ise baskinin yapilacagi makinenin ve sablonun boyutuna gére
birka¢ desen bir araya getirilerek tamami bir seferde olacak sekilde basilir (Gorsel 5.14).
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Gérsel 5.13: Tekli montaj Gérsel 5.14: Coklu montaj

5.2.2.3. Renk Ayrimi ve Film Hazirlama

Bir ¢ikartmanin olusturulmasinda en blyuk 6nemi tagiyan agsamalardan biri renk ayrimidir. Bu asama-
da deseni olusturan her bir renk birbirinden ayrilir ve pozlandirma isleminde kullaniimak Gzere filmleri
(diyapozitifleri) hazirlanir. Renk ayrimi isleminde deseni olusturan her renk birbirinden titizlikle ayristi-
riimalidir. Desenin kag¢ renkten olustugu kesin olarak bu asamada belirlenir. Her bir renk icin ayri ayr
filmler olusturulur. Bu filmler Gzerinde gérilen siyah alanlar, baski sirasinda o rengin en yogun olarak
basilacagi alanlardir.

Bilgisayarda renk ayrimi, orijinalin bilgisayar ortamina aktariimasi ve grafik tasarim programlari yardi-
miyla desendeki renklerin birbirinden ayristiriimasi ile gerceklestirilir. Grafik tasarim programlari, bil-
gisayar ortamina aktarilan desenlerin renk ayrimlarini otomatik yapar. Renk ayrim isleminde CMYK
formatindaki bir gorsel; cyan, magenta, sari ve siyah renklerine ayristirilir. CMYK formati her zaman
istenen rengi veremeyebilir. Bu durumda renk ayriminda daha net ve detayl bir galisma yapabilmek igin
spot renk kanallari kullanihr.
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Spot renk, CMYK renklerinden elde edilemeyen, ¢zel Uretiimis murekkeplerin dogrudan basiimasiyla
olusan renklerdir. Ornegin herhangi bir logoda kullanilan yesil rengin, CMYK renkleri ile elde edilebilme-
si icin iki veya daha fazla rengin birbiri ile karigtirnimasi gerekir. Bu da rengin solmasina neden olur. Bu
yuzden bu yesil renk CMYK’dan ayri, tek bir renk olarak kullanilir. Ayrica metalik ve florasan renkler icin
spot renk kanallari kullanihr.

Renk ayriminda dikkat edilecek en énemli konu, desenin ton gegislerinde kullanilacak olan tramlardir.
Yarim tonlarin elege islenebilmesi agisindan tramlandirma islemi blylk énem tasir. Tram buyuklukleri,
elek bezindeki iplik araliklarina ve iplik sikligina gére segcilir. Genellikle kullanilan tram biyUklikleri 40-
48 arasindadir. Bu rakam gerekli géruldigiinde 60’a kadar da cikabilir. Spot renklerde tramlandirma
yapilmaz. Bu boyalar tonsuz diger bir deyisle tire olarak basilr.

Seramik yizeyler icin genellikle 44’10k tram, cam yUzeyler icin de 28’lik tram kullanilir. Cam ylzeye
basilan mirekkep, seramik ylizeye gbre daha kalin olmahdir. Clnki cam ylzeyinde hem &rtiictligin
saglanmasi hem de baski yapildiginda mirekkep kopmalarinin engellenmesi gerekir.

5.2.2.4. Elek Secimi

Elek germe isleminden 6nce yapilacak calismaya uygun malzemeden yapilmis bir cerceve ile kalinhgi
ve dokuma sikligi ise uygun bir elek bezi se¢imi yapilir. Cam Uzerine uygulanacak ¢ikartmalarda 77’lik
elekle zemine Ortlicti murekkep basilir. Seramik veya porselen lizerine uygulanacak ¢ikartmalarda 77-
120’lik elekler tercih edilmelidir. Porselen tUzerine uygulanacak c¢ikartmalarda murekkebin Uzerine basi-
lacak ince bir sir tabakasi, desenin kimyasal ve fiziksel direncini artirir.

5.2.2.5. Elek Germe

Germe isleminden 6nce cerceve temizlenmeli, mirekkep ve yapistirici artiklarindan arindiriimalidir.
Eger cerceve ilk kez kullaniimiyorsa Uzerinde daha énceden bulunan eski yapistirici tabakasi var ise
kontrol edilmelidir. Germe isleminde elek bezinin yirtimamasi ve kopmamasina dikkat edilmelidir.

Elle veya makineyle germe ydntemlerden biri kullanilarak gerilen elek bezi cerceveye yapistiriimalidir.
Bu asamada elek bezi ile ¢ercevenin birbiriyle iyice temas ediyor olmasi gerekir. Bunu saglamak ama-
ciyla elek bezi tizerine agirliklar yerlestirilebilir ve bunlar elek bezinin ¢erceve lzerine iyice oturmasini
ve temas etmesini saglar. Aksi halde elek bezi iyi tutturuimadigi yerlerden atabilir.

5.2.2.6. Emilsiyon Siirme

Emiilsiyon strme islemi; emulsiyon raklesi ile elle veya otomatik emulsiyon siirme makinesi ile maki-
nede yapilabilir. Emulsiyonlar mavi UV isiktan etkilendikleri icin bu islem emdlsiyonun etkilenmeyecegi
sari 1sik altinda yapilmaldir.

Elek tzerine slrllecek olan emulsiyonu i1s1ga duyarl hale getirmek icin belli oranda hassaslastirici mad-
de katilmalidir. Bu hassaslastirici, emilsiyona karistirildiginda olusan hava kabarciklarinin yiizeye cikip
yok olmasi i¢in en az 6 saat beklenmelidir.

120’lik elek bezleri icin baski ylzinden ve arka ylUzden birer kat, 43’lik elek bezleri icin bir kat arka
ylzden ve U¢ kat da baski yuzinden emdlsiyon saralir. Kalin marekkep tabakasi isteniyorsa emilsiyon
da kalin sdrulmelidir. Emulsiyon surllen kaliplar, yatay kurutulmalidir yoksa emdulsiyon akma yapabilir.
Yarim ton bir desenin kalibi hazirlanirken ¢ekilecek olan emilsiyon, hassas bir baski saglayabilmek icin
baski yliziinden ve arka ylzden birer kat strtimelidir.
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5.2.2.7. Pozlandirma

Pozlandirma, elek Uzerine ¢ekilen emulsiyonun UV 1s131 aracihgiyla 1sik alan alanlarda sabitlenmesi
islemidir. Pozlandirma isleminde kullanilacak film, kalip ile 1sik kaynagi arasina konulmahdir. Film ile
kalp yerlestirildikten sonra vakum ve pozlandirma iglemleri i¢in pozlandirma makinesinden vakum ve
pozlandirma suresi ayarlanir. Ayarlamalar yapildiktan sonra vakum ve pozlandirma iglemleri yapilir.

Pozlandirma islemi biten kalip, yikama islemine alinir. Burada i1sik almayan alanlardaki sabitlenmemig
emulsiyonun ¢éziinmesi ve temizlenmesi saglanir. Yikama isleminde kullanilan suyun ¢ok tazyikli olma-
masina dikkat edilmelidir. Aksi halde &6zellikle yarim tonlu islerde emdilsiyon sékulebilir ve istenmeyen
miktarda acilmalar meydana gelebilir. Tim islemler tamamlandiktan sonra kalip genel bir kontrolden
gecirilir. Pozlandirma ile yikama sirasinda olusan hatalar tespit edilir ve gerekiyorsa rétus yapilir. Hazir-
lanan kalip baskida kullaniimak Gzere kaldirilir.

5.2.2.8. Baski islemi

Renk ayrimlari yapilmis filmler her bir renk icin ayri ayr eleklere pozlandirildiktan sonra baski asamasi-
na gecilir. Baski isleminden 6nce baski murekkepleri kendi medyumlari ile iyice karistirlarak, mirekkep
ezici valslerden gegcirilip belli tane iriligine ulastirilir. Daha sonra vakumlu veya merdaneli baski makine-
lerinde baskiya gegcilir. Masalarin vakumlu olmasi, kagidin masa ylzeyine yapisarak kaymasini engeller.

Hazirlanan kaliplar, serigrafi baski makinesine sabitlenir. Baskisi yapilacak renk icin hazirlanan murek-
kep, elegin Uzerine dokulur. Sulu ¢ikartma kagidi vakumlu baski sasesine yerlestirilir. Cikartma kagidi
baski sasesine, baski yapilacak ylzeyin parlak beyaz taraf oldugu géz énlinde bulundurularak yerlesti-
rilmelidir. Alt tarafta kalan tasiyici bélim krem renginde ve mat gérindmludar.

Tam otomatik baski makinelerinde k&git, her defasinda baski sasesine otomatik olarak yerlegtirilirken
yari otomatik baski makinelerinde elle yapilr. Baskisi yapilacak olan isin niteligine gére secilmis olan
rakle eger otomatik makinede baski yapilacaksa sisteme sabitlenir. Kalip kadgidin Gzerine indirilir ve
rakle belli bir basin¢la hareket ederek mirekkebin elegin is olan alanlarindan k&gida ge¢mesini saglar.

ilk renk baskisi yapilan ¢ikartmalar, ikinci renk baskisina gegmeden énce kurutulmalidir. Kurutma iglemi
kurutma makineleri araciligiyla ya da telli kurutma raflarina konularak yapilir. Kurutmadan ¢ikan cikart-
ma ikinci baski i¢in tekrar baskiya alinir ve bu islem kag renk basilacaksa o kadar tekrarlanir. Burada
renkler Ust Uste gelirken kaymalar olmamasi igin kaliplarin ilk renginin baskisi yapilmig ¢ikartmalar tze-
rindeki kros isaretlerine denk gelecek sekilde sabitlenmelerine dikkat edilmelidir.

Baskinin yapildigi1 ortamda sicaklik 20-25 °C ve nem %52-63 arasinda olmaldir. Cok renkli islerin bas-
kisi, kalitenin sabit kalmasi i¢in ayni glin icinde bitirilmelidir. Lak baskisi da ayni giin yapiimalidir. Lak
baskisindan sonra ¢ikartmalar, bir giin stireyle bekletildikten sonra sulu ¢ikartma iglemi uygulanmalidir.

Basilmis ¢ikartmalarin saklandigi ortamin baski ile ayni sartlara sahip olmasina 6zen gésterilir. Kagidin
egrilmesi, deforme olmasi, kivrilmasi engellenmelidir. Sartlar uygun olursa normal mirekkep basiimig
cikartmalar 1 yil streyle saklanabilir.

5.2.2.9. Baski Sonrasi Elek Temizligi

Baski bitiminde elek Gzerindeki fazla mirekkep, murekkep kutusuna alinir ve elegin temizligi yapilir. Ele-
gin Uzerindeki emiulsiyonu silmek icin emulsiyon sékucu kullaniimali ve elek tazyikli su ile yikanmahdir.
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5.2.3. Lak (Vernik) Baskisi

Cikartma k&gidina serigrafi mirekkebi ile baski ya-
pildiktan sonra basilan bélge, lak (vernik) ile kaplanir.
Lak, cikartma kagidi Gizerine basilan murekkebi bir
arada tutmak ve baski materyalinin ytzeyine kolay-
ca aktarimini yapabilmek ve materyale tutunmasini
saglamak icin kullanilir. Transfer icin 6zel hazirlanmig
lak, yine serigrafi baski yontemiyle daha énce basi-
lan isin Gzerine zemin olarak basilir (Goérsel 5.15).
Lak baskisi sonucunda ¢ikartma kagidi tizerinde sef-
faf ve parlak bir tabaka olusur. Tim mirekkep ve lak
basildiktan ve kuruduktan sonra cikartmalar, baskil
yuzleri birbiri Gzerine gelmeyecek sekilde Ust Uste Gérsel 5.15: Lak baskis
konur. Laklama islemi yapilacak cikartmalarin ok iyi

bir sekilde kurumug olmasi gerekir.

Baski icin deseni kaplayacak sekilde pozlandirilip hazirlanmis lak sablonu kullanihir. Lak sablonu hazirla-
nirken desenden 0,5-1 cm daha genis olacak sekilde lak filmi kullanilir (Gérsel 5.16: a). Lak sablonu 24,
32, 43, 55 ve 90 numarali elekler kullanilarak pozlandirilir (Gérsel 5.16: b). Lak tabakasinin kalinhgi ma-
rekkebin kalinligina baglhdir. ince lak tabakasi transfer sirasinda yirtilma, kopma gibi sorunlara sebep olur.

e e o e e B A

Gorsel 5.16: Lak filminin pozlandiriimasi

Lak, kurudugunda plastiklesme 6zelligine sahip kaplayici ve sivi bir maddedir. Lak tabakasi, pisirim si-
rasinda 300-350 °C dolaylarinda yanarak yok olur. Lak, renksiz veya renkli olarak bulunabilir. Cikartma
Uretiminde, k&git Uzerinde goérulebilmesi icin renkli olanlar tercih edilebilir. Bu renkli laklar, mirekkebin
rengine etki etmez.

Lak maddesi, ¢ikartmalarin diiz olmayan yUzeylere uygulanmalari sirasinda yuzeyin egimlerine uyum
saglayabilmesi ve yapistirilabilmesi icin esnek olmalidir. Lakta yeterli dizeyde esneklik aranir. Esneklik
cok fazla olursa desen Uzerinde kopmalar, catlamalar ve agilmalar olabilir. Lak tabakasi ne kadar kalin
olursa lakin esnekligi o kadar azalr.
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5.2.4. Transfer islemi

/7 5. Ogrenme Birimi

Transfer islemi, serigrafi baski teknigi ile transfer kagidi Gizerine yapilan baskinin suda kaydirma yénte-
mi ile Urine aktarilmasidir (Gorsel 5.17). Transferin saglanmasi icin baski isleminden gecen cikartma
kagidina, lak basiimasi ve baskinin belli bir siire dinlendiriimesi gerekir. En son asama desenin tasiyi-
cidan Grln Gzerine aktariimasidir.

Kaplama tabakasi (lak katmani) ’—-}

T L e o r—

Serigrafide basilan desen = |

Sulu gikarma kagdi .

_ Cikartma kagidinin
Kaplama tabakasinin yanmasi materyal lizerine yerlestirilmesi
ve goriintiiniin yiizeye sabitlenmesi

3332 e —

Basilmis desen Gikartma baskisi yapilacak materyal

V4

Gikartma kagidi taban

katmaninin ¢ikarilmasi
Isinin ayarlanmasi

Gérsel 5.17: Sulu ¢cikartma yéntemi

Aktarma yapilmadan énce cikartma kagidinda bu-
lunan baski ayarini saglayan kros isaretleri ve renk-
leri gbsteren yazilar kesilerek atilmalidir. Cikartma
kagitlar ¢oklu olarak basiimissa tek tek kesilerek
kullaniimalidir (Goérsel 5.18). Materyaller temiz hal-
de olmali ve ¢alisma ortami 18-25 °C arasinda tu-
tulmalidir. Sicaklik degisimlerine dikkat edilmelidir.

Gorsel 5.18: Coklu basiimis cikartma kagitlar
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Dekal k&dgidindan desenin materyale aktariimasi, yumusatma ve aktarma olmak Uzere iki asamada gerceklesir:

Yumusatma: Bu islemde, basili ve Uzeri lakla kapl olan desenin bulundugu ¢ikartma kagidi, ici su dolu
olan bir kabin icerisine atilir (Gérsel 5.19). Belli bir slire bekledikten sonra lakli desen ile ¢ikartma kagi-
dinin tasiyici kismi birbirinden ayrilacak duruma gelir (Goérsel 5.20). Cikartma kagidinin ilik su i¢erisinde
bekleme suresi yaklasik olarak 30-60 saniye arasidir.

Gérsel 5.19: Yumusatma islemi Gorsel 5.20: Desenin, kagidin tasiyicisindan ayrilir hale gelmesi

Aktarma: Bu islemde desen, materyalin ylizeyine kagittan kaydirilarak gegirilir. Mirekkep ile materyalin
birbirine tam olarak temasi saglanir. Eger desen ile ylzey arasinda hava veya toz kalirsa pigirim sira-
sinda murekkep dokulur ya da yanar. Ardindan, ¢ikartmanin altindaki tim hava ve suyun cikartiimasi
gerekir. Cikartmalarin materyalin yizeyine aktariimalar sonrasinda desenin ylzeye yapismasi ve hare-
ket etmemesi gerekir. Sabitleme isleminde filkulagi denilen yumusak kauguk veya lastikten yapilan bir
alet kullanilabilir. Desen malzemenin (zerine yerlestirildikten sonra filkulagi ile suyu alinir ve kurulama
islemi yapilir, sonra baski k&gt havlularla kurulanir. Olusabilecek hava kabarciklari yanlardan ¢ikariima-
Il ve hava kabarcigi olmadigindan emin olunmalidir. Aksi halde ¢ikartma yapismaz. Parga kurudugunda
hava kabarcigi varsa bir igne ile delinerek ¢ikartilmali, ¢ikartmanin Uzerine biraz su damlatiimali ve
cikartma purizsuz hale getirilmelidir.

Cikartma kagidinin baski alti materyaline transferinde uygulanmasi gereken islem sirasi soyledir:

* Cikartmalarin uygulanacag ylzey kirden ve yagdan arindirilir.

* Uygulanacak desen, cikartma kagidindan kesilerek ayrilir ve ilik su dolu bir kap icerisine konarak 1
dakika kadar beklenir. Bu asamada suyun sicakligi ¢ok dusuk olursa ¢ikartma deseni kagittan zor-
lukla ayrilir. Suyun cok sicak olmasi durumunda ise lak yumusayacagindan ylizeye aktarim iglemi
zorlasabilir. Mlrekkep Ureticilerinin tavsiye ettigi su sicakhgi 20 °C ile 30 °C arasidir.

* Desen kagittan ayrilir hale geldiginde sudan alinir (Gérsel 5.21: a) ve uygulanacagi materyalin Gizerine
getirilir (Gorsel 5.21: b).

{
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Gorsel 5.21: Aktarma iglemi
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* Kagit, desen ile materyal ylizeyi arasindan dikkatlice kaydirlarak cekilir (Gorsel 5.22: a). Materyalin
ylzeyi ile ¢cikartma k&gidi arasinda temasin tam olmasi saglanir (Gérsel 5.22: b).

a b

Gérsel 5.22: Aktarma isleminin tamamlanmasi

* Desen; heniz i1slak oldugu icin hareket ettirilerek ylzey Gzerine dogru sekilde yerlestirilir. Aktarma
isleminde ¢ikartma kagidi bagparmak yardimiyla alttan desteklenmelidir.

* Cikartmalarin ylzeye iyice yapismasi icin filkulagi kullanilir. Filkulagi yardimiyla ylizey ve desen
arasinda kalan hava ve su zerrecikleri digari dogru fitilir.

* Bu islem tamamlandiktan sonra bir bez ile ylzey Utzerindeki su silinir.

* Cikartma uygulanmig yUzeydeki nem tamamen kayboluncaya kadar oda sicakliinda birka¢ saat
bekletilir.

Cikartmanin baski alti materyaline transferinde dikkat edilmesi gerekenler:

* Materyalin ylzeyi ile ¢cikartma kagidi arasinda tam olarak temas saglanmasi icin ¢cikartma mirekke-
bi altta, lak tabakasi Ustte olmalidir.

* Materyalin ylzeyi ile cikartma arasinda hava ve su kalmamalidir. Arada kalan hava ve su, murek-
kebin ylizeye temasini engeller.

* Materyal yuzeyinin yagdan ve tozdan arindiriimis olmasi gerekir.

« Cikartma vernigi ve miirekkep kalin olmalidir. ince olmasi durumunda bliziisme, katlanma, buruguk-
luk gibi sorunlar meydana gelir.

* Cikartma deseninin renkleri, uygulanacak materyalin rengi g6z dniinde bulundurularak hazirlanma-
idir. Cikartma deseninin rengi, materyalin renginden etkilenip renk degerlerini kaybedebilir.

5.2.4.1. Transfer isleminin Kontrolii

Baskilari tamamlanmig desenler, kurutularak kalite kontrol agsamasina génderilir. Burada kaymalar, renk
bozukluklari, orijinale uymayan ton hatalari, eksik basimlar gibi 6zellikler géz édnline alinarak hatali olan-
lar ayirt edilir. Saglam olanlar ise her tabaka dekal arasina ince jelatin, naylon veya koruyucu yagh kagit
tabakasi konarak ambalajlanir. Lakli dekaller Ust Uste geldiginde 1s1 ve nemle birbirine yapigir. Bundan
dolayi da dekal k&gitlari arasina mutlaka yagl kagit veya jelatin konmalidir.
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5.2. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Cikartma Kagidinin Baskisini Yapma

GOREV

E @ UYGULAMA Hazirladiginiz dekal baski sablonunu makineye baglayarak baski
. SURESI islemini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol
! 3 ders saati listesindeki Olcitlere gbre degerlendirilecektir. Calismanizi yapar-
Bl e L e L : ken bu dlcutleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREC

* Serigrafi el tezgahi

UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Baski sablonunu pozlandirarak baskiya hazir hale getiriniz.

* Baski murekkebini, baski yapilacak malzemenin &zelliklerini

* Serigrafi baski sablonu
dikkate alarak hazirlayiniz.

* Dekal cikartma kagidi
« Rakle * Baski masasini ilik sabunlu su ve stinger kullanarak temizleyiniz.

* Serigrafi baski murekkebi * Poza yapiminda kullanilacak malzemeleri hazirlayiniz.

* Temizleme kimyasallari

* Emdlsiyon s6klcl TEKNIiK OZELLIKLER

* Temiz bez
* Baski sablonu: 35x50 cm
* Defter
* Gaze bezi: 77’lik polyester gaze
* Kalem
* Rakle agisi: 75°
* Silgi
* Rakle: 70 shore dik acili, kauguk
 DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - -------- - - - - e e oo - - -

* Materyalin cinsine uygun rakle profili belirlenmelidir.

* Rakle, iki elin parmaklari ile kavranarak ve 75° egimle tutularak uygun bir basingla ve dizenli bir
sekilde ¢ekilmelidir.

 Kullanilacak rakle baski alanindan buyuk olmaldir.

» Kalip saseye takilirken vidalar iyi sikilmalidir.

g% fi iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha ydnergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

L.

2.

is saghg ve glivenligi tedbirlerini aliniz.

Is dnlaguna giyiniz.

Uygulamaya iliskin hazirlik calismasini yaparak ara¢ gereci hazirlayiniz.

Baskiya hazir hale getirilen sablonu baski tezgéhina gényeli ve diizglin olacak sekilde baglayiniz.

Sablon tezgaha sabitlenirken énce sabitleme vidalarini aginiz ve birinci rengin kalibini yerlestirerek
vidalayiniz.

Baski yapilacak materyale gbre kalipla baski ylzeyi arasindaki yiksekligi ayarlayiniz. Yukseklik
ayarini yaparken ipegin materyale temas etmemesine dikkat ediniz.

Muirekkebin sablonun kenarlarindan asagiya akmamasi igin sablon kenarlarini bantlayiniz.

Baski materyalinin kenarlarina gére pozalari ayarlayiniz (Gorsel 5.23: a). Pozayi baski alti malze-
mesine iki noktadan temas edecek sekilde ayarlayiniz (Gérsel 5.23: b).

b

10.

Gorsel 5.23: Pozanin ayarlanmasi

Transfer k&gidini pozalaya yerlestiriniz (GOrsel 5.24). Transfer k&gidinin pozalara tam temas etme-
sini saglayiniz.

Murekkebi elegin Ustiine dokiniz (Gorsel 5.25). Murekkebi dokerken mirekkebin isin Ustiine gel-
memesine dikkat ediniz.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

. Elegi baski tablasi tzerine indiriniz.

. Baski yapilacak sablon, baski materyali, mlrekkep, kullanilacak rakle; baski icin hazir hale getiril-

dikten sonra ilk olarak renk ve ayar kontroll icin numune baski yapiniz.

Rakleyi tek bir hareketle elege bastirarak ¢ekiniz
(Gdrsel 5.26). 75° egim ve yeterli basingla rakle-
yi kendinize dogru ¢cekerek mirekkebin tablada-
ki malzeme (zerine gecmesini saglayiniz.

Basilan isi tablanin Gzerinden aliniz.
Numune baskiy kontrol ediniz. Numune baski-

ya gbre hatalarinizi tespit ediniz ve ayarlarinizi
yapiniz.

Kontroller sonucunda orijinale uygunluk sag-
lanmigsa seri baskiya geginiz.

Belirli araliklarla baskidan numuneler alarak
kontrol ediniz (Gérsel 5.27).

ise uygun kurutma yéntemini segip basilan ig-
leri kurutmaya génderiniz.

Gorsel 5.27: Baskinin kontroll

Baski islemi bittikten sonra elekteki fazla mirekkebi aliniz. ipegin uzun sire kullanilabilmesi icin
murekkepten cok iyi arindiriimis olmasi gerekir.

Rakleyi temizleyiniz ve kurutunuz (Gorsel 5.28).
Baskisi biten kalibi s6kindz.

Kalibin Gizerindeki mirekkebi temizleyiniz (Gorsel 5.29).

Gorsel 5.28: Raklenin temizlenmesi Gorsel 5.29: Kalibin temizlenmesi
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23. Kalibin Gzerine emulsiyon sékuclt dokindz.
Kalibin Gzerindeki emilsiyonu temiz bir bezle
temizleyiniz (Gorsel 5.30).

24. Kalibin iki ylzina tazyikli suyla yikayiniz.
25. Kalibi kurumasi icin temiz bir yerde bekletiniz.

26. Kalp kuruduktan sonra kalibi saklama dolabi-
na kaldiriniz.

27. Baskisi biten makineyi temizleyerek bir sonraki
baskiya hazirlayiniz.

. . Gorsel 5.30: Emulsiyonun temizlenmesi
28. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

CIKARTMA KAGIDININ BASKISINI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Is givenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iligkin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

Kalibi baski tezgahina bagladi.

| w

Baski kalibi ile baski alti malzemesi arasindaki ylikseklik ayarini yapti.

. Pozayi, baski alti malzemesine iki noktadan temas edecek sekilde ayarladi.

. Murekkebi orijinale uygun sekilde hazirladi.

. Murekkebi, elegin Gzerine doktd.

5
6
7. ise uygun rakleyi secti.
8
9

. Baski altt malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

10. Rakleyi uygun agi ve basincla cekerek baskiyi yapti.

11. Numune baskiyi kontrol etti.

12. Hatalari tespit ederek ayarlarini yapti.

13. Seri baskiya gecti.

14. Bastigi isi kurumaya génderdi.

15. Rakleyi temizledi.

16. Kalibi temizledi.

17. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirladi.

18. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.

250
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5.3. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Cikartma Kagidina Lak Baskisi Yapma

GOREV

E @ UYGULAMA Hazirladiginiz lak baski sablonunu makineye baglayip baski igle-
. SURESI mini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda verilen kontrol lis-
! 3 ders saati tesindeki dlgutlere gére degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
Bl e L e L : bu 6l¢itleri dikkate ahniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREG

* Serigrafi el tezgahi

UYGULAMAYA HAZIRLIK

* Cikartma kagitlarinin baskisini yapiniz.

* Serigrafi baski sablonu * Baskisini yaptiginiz ¢cikartma k&gitlarinin kurumasini bekleyiniz.

* Cikartma kagidi
* Rakle
* Lak

* Temizleme kimyasallari

¢ Lak baski sablonunu lak filmi ile pozlandirarak baskiya hazir hale
getiriniz.

* Baski masasini ilik sabunlu su ve stinger kullanarak temizleyiniz.

* Emdlsiyon sokuicl TEKNIiK OZELLIKLER

* Temiz bezi
* Vernik sablonu: 35x50 cm
* Defter
* Gaze bezi: 43'lUk polyester gaze
* Kalem
* Rakle agisi: 75°
* Silgi
* Rakle: 70 shore dik acili, kauguk
 DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - -------- - - - - e e oo - - -

* Materyalin cinsine uygun rakle profili belirlenmelidir.

* Rakle, iki elin parmaklari ile kavranarak ve 75° egimle tutularak uygun bir basingla ve dizenli bir
sekilde ¢ekilmelidir.

* Lak, baski yapilacak malzemenin 6zellikleri dikkate alinarak hazirlanmalidir.

* Lak baskisi yapilacak cikartma kagitlari cok iyi sekilde kurutulmus olmalidir.

g% fi iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
* Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.
* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghgr ve givenligi tedbirlerini aliniz.

2. s 6nliguna giyiniz.

3. Uygulamaya iliskin hazirlk calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.

4. Vernik baskisi icin vernik sablonunu baski tezgahina gényeli ve diizgiin olacak sekilde baglayiniz
(Gorsel 5.31). Sablon tezgéha sabitlenirken énce sabitleme vidalarini aginiz ve kalibi yerlestirerek
vidalayiniz.

5. Baski yapilacak materyale gore kalipla baski ylzeyi arasindaki yuksekligi ayarlayiniz (Gérsel 5.32).
YUkseklik ayarini yaparken ipegin materyale temas etmemesine dikkat ediniz.

Gérsel 5.31: Kalibin takiimasi Goérsel 5.32: Yikseklik ayarinin yapilmasi

6. Cikartma k&gidi ile elegi Ust Uste getirerek poza ayarini yapiniz (Gérsel 5.33: a)

7. Cikartma k&gidinin kenarlarina gére pozalari yapistiriniz (Gérsel 5.33: b). Pozalarin baski altt mal-
zemesine iki noktadan temas etmesini saglayiniz (Gorsel 5.33: c).

Gorsel 5.33: Poza ayari

8. Lakin sablonun kenarlarindan asagiya akmamasi i¢in sablon kenarlarini bantlayiniz.

9. Laki hazirlayiniz.
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10.

Laki elegin Ustine dokiniz (Gorsel 5.34: a). Laki dokerken lakin isin Ustiine gelmemesine dikkat
ediniz (Gorsel 5.34: b).

11.

12.

13.

14.

Gorsel 5.34: Lakin elege dokilmesi

Cikartma k&gidini, pozalara temas edecek sekilde tablaya yerlestiriniz.

Baski yapilacak sablon, baski materyali, mirekkep, kullanilacak rakle; baski icin hazir hale getiril-
dikten sonra numune baski yapiniz.

Rakleyi tek bir hareketle elege bastirarak ¢ekiniz (Gorsel 5.35). 75° egim ve yeterli basincla rakleyi
kendinize dogru ¢ekerek vernigin tabladaki malzeme izerine gegmesini saglayiniz.

Numune baskiyi kontrol ediniz (Gérsel 5.36). Hatalarinizi tespit ediniz ve ayarlarinizi yapiniz.

15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.
22.
23.
24.

Gorsel 5.35: Baskinin yapilmasi Gorsel 5.36: Baskinin kontrolu

Seri baskiya geginiz.

Belirli aralklarla numune alarak baskinin uygunlugunu kontrol ediniz.
ise uygun kurutma yéntemini secip basilan isi kurutmaya génderiniz.
Baski iglemi bittikten sonra elekteki fazla vernigi aliniz.

Rakleyi temizleyiniz ve kurutunuz.

Baskisi biten kalibi sékindz.

Kalibin Gzerindeki vernigi temizleyiniz.

Kalibin emilsiyonunu temizleyiniz.

Kalibin iki yuzunu tazyikli suyla yikayiniz.

Kalibi kurumasi igin temiz bir yerde bekletiniz.
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CIKARTMA KAGIDINA LAK BASKISI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LISTESI

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayir

1. is givenligi tedbirlerini ald.

. Uygulamaya iliskin hazirlik ¢alismalarini tamamladi.

2
3. Vernik kalibini baski tezgahina bagladi.
4

. Baski kalibr ile baski alti malzemesi arasindaki yukseklik ayarini yapti.

. Poza ayarini yapti.

5
6. Vernigi baskiya uygun sekilde hazirladi.
7

. Vernigi elegin tzerine doktu.

8. Baski altt malzemesini pozalara temas edecek sekilde yerlestirdi.

9. Rakleyi uygun aci ve basincgla cekerek baskiy yapti.

10. Numune baskiy1 kontrol etti.

11. Hatalari tespit ederek ayarlarini yapti.

12. Seri baskiya gecti.

13. Bastigi isi kontrol etti.

14. Bastigi isi kurumaya génderdi.

15. Kalibin Gzerindeki fazla vernigi aldi.

16. Kalibi temizledi.

17. Rakleyi temizledi.

18. Kalibin Gzerindeki emllsiyonu temizledi.

19. Kalibi tazyikli suyla yikadi.

20. Makineyi temizleyerek bir sonraki baskiya hazirladi.

21. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen 6élgutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.




5. Ogrenme Birimi

SULU CIKARTMA

5.4. UYGULAMA UYGULAMA ADI: Sulu Cikartma Baskisi Yapma

GOREV

E @ UYGULAMA Vernik baskisi yaptiginiz ¢ikartma kagitlarinin baski materyali Gze-
1 SURESI rine transfer baskisini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin sonunda
! 3 ders saati verilen kontrol listesindeki dlgUtlere gére degerlendirilecektir. Calis-
d . manizi yaparken bu 6lgttleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREC

UYGULAMAYA HAZIRLIK
S Bl eI * Cikartma kégitlarinin baskisini yapiniz.

* Lak baskisini yaptiginiz ¢ikartma kagitlarini kurutarak transfer

* Baski materyali
baskiya hazir héle getiriniz.

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

|+ su |

: + Su kabi : * Cikartmalarin uygulanacag yuzeyi yag ve kirden arindiriniz.
: * Temiz bez : * Calisma ortamini 18-25 °C arasinda tutunuz.
1 1

'n Makas !

, * Defter | TEKNiK OZELLIKLER

|+ Kalem : .

1 i * Su sicakligi: 20-30 °C

1 ¢ Silgi 1

! 1 * Calisma ortami: 18-25 °C

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR = - - = - o o o o o oo o oo oo e e mm e oo .

* Materyalin ylzeyi ile ¢cikartma arasinda hava ve su kalmamalidir.

* Materyalin yUzeyi ile cikartma k&gidi arasinda tam olarak temas saglanmalidir.
* Cikartma kagitlari coklu olarak basiimigsa tek tek kesilerek kullaniimalidir.

* Sicaklik degisimlerine dikkat ediniz.

* islem sirasinda hava kabarcigi olmadigindan emin olunmalidir.

fi iS SAGLIGI VE GUVENLIGi KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glvenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iliskin levha yonergelerine uyunuz.
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islem Basamaklari

1. s saghg ve givenligi tedbirlerini aliniz.
2. Is 6nluguna giyiniz.
3. Uygulamaya iliskin hazirlk calismasini yaparak arag¢ gereci hazirlayiniz.

4. Uygulanacak deseni ¢ikartma k&gidindan keserek ayiriniz (Gorsel 5.37). Kesim islemi sonucunda
elinizde sadece transfer edeceginiz baski alanina sahip k&git kalmalidir.

5. Cikartma kagidini ilik su dolu bir kap icerisine koyarak 1 dakika kadar bekletiniz ve ¢ikartma kagi-
dinin tamamen islanmasini saglayiniz (Gorsel 5.38). Transfer k&gidi, suyun icerisine baskili yizi
Ustte olacak sekilde birakilmalidir.

Gorsel 5.37: Cikartma kagitlari Gorsel 5.38: Cikartma k&gidinin suda bekletiimesi

6. Transfer k&gidi, suya birakildiginda dnce rulo seklinde kivrilir, sonra yeniden acilir. Bu asamada
transfer k&gid1 kendi kendine agilmaz ise elinizle duzeltiniz.

7. Suyun icerisinde parmaginizla desenin kagittan ayrilir hale gelip gelmedigini kontrol ediniz (Gérsel
5.39: a). Eger baskil bélim tasiyici Gizerinde rahatga hareket ediyorsa sudan aliniz (Goérsel 5.39: b).

a b

Gorsel 5.39: Kagidin sudan alinmasi
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8. Cikartma kagidini baski yapilacak ylzeyin Uzerine getiriniz (Gérsel 5.40). Desen henliz i1slakken
ylzey Uzerine hizal sekilde yerlegtiriniz.

9. Baski yuzeyinin u¢ kisminin tasiyicidan ayrilmasi igin elinizle bir miktar kaydiriniz. Acikta kalan bé-
[imU baski yuzeyine yapistiriniz (Gorsel 5.41).

Gorsel 5.40: Cikartmanin materyale yerlestiriimesi Gorsel 5.41: Cikartma k&gidinin materyale yapistiriimasi

10. Baskili kismi parmaginizla hafifce kaydirarak transfer yapilan malzemeye aktariniz (Goérsel 5.42: a).
Aktarma isleminde cikartma k&gidi bas parmak yardimiyla alttan desteklenmelidir (Gorsel 5.42: b).

a b

Gorsel 5.42: Kagidin ylzeyden cekilmesi

11. Baskinin yapildidi1 yer dogru degilse henlz i1slak olan transfer kagidini hafif¢e ittirerek malzeme
Uzerinde yeniden konumlandiriniz.

12. Transfer sonrasi baski ylzeyinde kalan hava kabarcigi ve su damlalarini baskiya zarar vermeyecek
sekilde parmaginizla iterek uzaklastiriniz.
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13. Malzeme lizerinde kalan fazla suyu temiz bir bez yardimiyla silerek aliniz (Gérsel 5.43).

14. Kirisikhk veya hava kabarcigi kalip kalmadigini kontrol ediniz (Gérsel 5.44).

Gorsel 5.43: Materyal izerindeki suyun silinmesi Gorsel 5.44: Cikartma baskisi uygulanmis ylzeyin kontrol(

15. Cikartma uygulanmis ylzeydeki nem tamamen kayboluncaya kadar oda sicakliginda birka¢ saat
bekletiniz.

16. Kullanilan arag gereci yerine kaldiriniz.

SULU CIKARTMA BASKISI YAPMA UYGULAMASI KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olgiitleri

1. s glvenligi tedbirlerini ald.

2. Uygulamaya iliskin hazirlik calismalarini tamamladi.

3. Uygulanacak deseni ¢cikartma kagidindan keserek ayirdi.

4. Cikartmayi 1lik su dolu bir kap i¢ine koyarak 1 dakika kadar bekletti.

5. Desen kagittan ayrilir héle geldiginde sudan aldi.

. Cikartmayi uygulanacag yluzey Uzerine getirdi.

. Deseni yuzey uzerine dogru sekilde yerlestirdi.

6
7. Cikartma kagidini, desen ile ylzey arasindan dikkatlice kaydirilarak c¢ekti.
8
9

. Cikartmalarin ylzeye yapistirdi.

10. Bir bezle materyal yuzeyindeki suyu sildi.

11. Kullanilan arag¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen 6lgutler icin ilgili konulari tekrar ediniz.
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5.3. SULU CIKARTMA BASKISINI KURUTMA

Sulu ¢ikartma yapilan iglerin transfer islemi bitikten
sonra mutlaka kurutulmasi gerekmektedir. Cikart-
ma uygulanan Urtnler baski isleminden sonra ku-
rutma raflarina dizilerek veya firinlanarak kurutulur
(Gorsel 5.45).

5.3.1. Kurutma Raflari

Sulu cikartma islemi bittikten sonra baski mater-
yali kurutma rafina dizilerek kurumaya birakilir. Bu
kurutma sekli firinda kurutulamayan materyallerin
kurutulmasinda kullanilir. Ornegin isiya karsi has-
sas olan plastik bir malzeme Uzerine yapilan sulu
cikartma baski, firinda kurutulamaz.

Gorsel 5.45: Firinlama

Basilan dranler rafin alt tarafindan yukariya dogru istiflenerek kurutma rafina dikkatlice yerlestiriimelidir.
Boylece kurutma rafinin 1zgaralari baskiyi kdselerinden destekleyerek diz bir sekilde basilan iglerin
kurumasini saglar. Baskilar kuruduktan sonra en (st raftan baslanarak raftan ¢ikarilr.

5.3.2. Firinlama Yontemi

Gorintl transferinin tamamlanmasi igin lakin yanmasi ve gériintiiniin ylizeye sabitlenmesi gerekir. Pi-
sirme islemi sonucunda murekkebin materyal lizerine sabitlenmesi saglanir. Pisirme isleminde sicaklk
degeri; firimin tdrtne, firnlanacak Grin miktarina, drtnlerin boyut ile cinsine ve pisirme slresine goére
degisiklik gosterir.

Porselen cikartmalari 800-850 °C, seramik ¢ikartmalar1 750 °C, cam ¢ikartmalari ise 500-550 °C’ta firin-
lanir. Firinlama isleminden 6nce materyal ylizeyinde toz, parmak izi vb. olmadigindan emin olunmalidir.
Ayrica pisirme esnasinda lakin yanmasi ile olusacak gaz ¢ikisi igin iyi bir havalandirma saglanmalidir.

Firinlama surecinde bazen mirekkep ile materyalin ylzeyi arasinda tam olarak kimyasal baglanma sag-
lanamaz. Yilzeyde kabarciklar ve cukurcuklar goérilir, hatta mirekkep cok kolay bir sekilde materyalin
ylzeyinden silinebilir. Bu durum baskidan, mirekkepten, mirekkebin icine katilan medyumdan veya
firnin 6zelliklerinden kaynaklanabilir. Pisirme sicakliginin yeterli olmamasi veya pisirmenin ¢cok hizl
olmasi durumunda bu tir problemler olusabilir.

Duslk derecelerde buharlagsarak ugcmasi gereken medyum bilesimindeki reginelerin kaynamasi mu-
rekkebe dolayisiyla desene zarar verir. Bu problemin olusmamasi igin pisirme firinin sicakhgi yavas
yavas yukseltilmelidir. Sicakligin 350 °C’tan 450 °C’a kadar yavas yavas yUkseltiimesi, ortamdaki orga-
nik maddelerin yanarak ortamdan uzaklastiriimasi saglanmalidir. Firinlama isleminin yuksek sicakhkta
yapilmasi murekkeplerin renklerinin degismesine, solmasina hatta yanmasina neden olabilir.

Firinlama asamasinda belli bir dereceye kadar gazlarin firin atmosferini bozmamasi icin 200-250 °C’ta
firin kapagini agmak gerekir. Firinlamada oksijen yetersizligi bazi renkleri timiiyle tahrip eder. Ozellikle
kirmizi, turuncu, sar gibi renkler yeterli oksijen saglanmadigi havasiz pisirmelerde kararir ve istenilen
renkler olusmaz. Ayrica iyice kurumalari beklenmeden nemli olarak firinlanip hizli isitilmis firinlarda
pisirilen ¢ikartmalarda blzilmeler gdrilebilir. Firinlama islemi sonucunda dinlendirilen materyal kullani-
labilir hale gelir.
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UYGULAMA ADI: Cikartma Baskisini Kurutma

GOREV

E @ UYGULAMA Uygun kurutma sistemini belirleyerek sulu ¢ikartma baskisi yaptigi-
1 SURESI niz materyalin kurutma islemini yapiniz. Calismaniz, uygulamanin
! 3 ders saati sonunda verilen kontrol listesindeki 6lcutlere gére degerlendirile-
floccccocococoooooos “ cektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

KULLANILACAK
ARAC GEREG

UYGULAMAYA HAZIRLIK

¢ Kurutma islemi uygulanacak materyalin ¢cikartma baskisini ya-

> OILEIITE SEELGSL parak kurutma islemine hazir hale getiriniz.

yapiimig Grdn

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

: s Firin : * Firinlama isleminden &nce materyali kontrol ederek lGzerinde toz,
1 1 parmak izi vb. olmamasini saglayiniz.
1« Defter 1

1 1

: * Kalem :

, * Silgi :

1 1

I | TEKNiK OZELLIKLER

1 1

: | * Kurutma isisi: 400 °C

1 1

! ! * Kuruma suresi: 30 dakika

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

DIKKAT EDILECEK NOKTALAR - - - - - - - - - - o o oo oo e oo oo -

* Kurutma ydéntemini belirlerken kullanilan materyalin dzelligini dikkate aliniz.

* Ortamin havalandiriimasi ve sicakligina dikkat ediniz.

1
1
1
1
1
1
1« Kurutulacak materyalin Gzerindeki baskiya temas etmemeye dikkat ediniz.
1
1
1
1
1
1
1

f} iS SAGLIGI VE GUVENLIiGi KURALLARI
! * Uygulamayi 6gretmeninizin gdzetiminde yapiniz.

* Calisma esnasinda gerekli olan is saghgi ve glivenligi tedbirlerini
& aliniz, tedbirlere iligkin levha yonergelerine uyunuz.
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SULU CIKARTMA

islem Basamaklari

1. s saghgi ve givenligi tedbirlerini aliniz.

is énlaguna giyiniz.

Uygulamaya iligkin hazirlik calismasini yaparak ara¢ gereci hazirlayiniz.
Basiimig ise uygun kurutma yéntemini seciniz.

Firinin kapagini aginiz (Gorsel 5.46: a).

S

Baskisi yapilan Urinleri firina yerlestiriniz (Gérsel 5.46: b).

a b
Gérsel 5.46: Baskisi yapilan trtinin firina yerlestiriimesi

7. Uriine uygun kuruma stiresini ve kurutma sicakigini ayarlayiniz.
8. Kurutma iglemini baslatiniz.

9. Firinin sicakhgini yavas yavas yukseltiniz.

10. Kuruma suresi tamamlaninca firini kapatiniz.

11. Finnin kapagini agarak kuruyan Grinleri ¢ikariniz.

12. Kurutma yapilan yeri havalandiriniz.

13. Kullandiginiz arag¢ gereci yerine kaldiriniz.

CIKARTMA BASKISINI KURUTMA UYGULAMASI KONTROL LIiSTESI

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
is glivenligi tedbirlerini ald.

Uygulamaya iligskin hazirlik calismalarini tamamladi.

Materyale uygun kurutma yéntemini belirledi.

Basilan isi kurutmak icin firina yerlestirdi.

Firinin sicakhgini riine uygun sekilde ayarladi.

Kurutma suresini urtine uygun sekilde ayarladi.

Kurutma stresi bitince firini kapatti.

Kuruyan Grunleri firindan cikardi.

©|® N o s | wiN-

Kurutma yapilan yeri havalandirdi.

10. Kullanilan ara¢ gereci yerine kaldirdi.

* Kontrol listesinde Hayir olarak isaretlenen dlgutler igin ilgili konulari tekrar ediniz.
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SULU CIKARTMA

A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”,
yanlis ise “Y” yaziniz.

1.

(cerrennene ) Sulu cikartma baski direkt baski alti malzemesine uygulanmadigindan transfer baski
yéntemidir.

(cerrmenens ) Medyum, organik bir malzeme oldugundan pisirme sirasinda buharlasarak mirekkepten
uzaklasir.

(corrmennne ) Murekkep kullanim esnasinda ¢ok iyi ezilmis ve homojen bir yapiya sahip olmaldir.

(cerrmennns ) Sulu ¢ikartma baski, suda ¢cézinme 6zelligi kazandiriimis muarekkeplerle yapilir.

(cerrmennne ) Desenin ylzeye aktariimasi icin ¢ikartma kagidinin Gzerine k&gittan ayrilmasini sagla-

yacak lak basilir.

(ceremeeens ) Su bazl ¢ikartma kagitlarinda lak katmani bulunmadigindan desen basildiktan sonra
kagidin Uzerine tekrar bir lak tabakasi basilir.

(cerrmennns ) Transferi yapilacak desen, ¢ikartma k&gidi Uzerine serigrafi baski teknigi ile basilir.

(cerrmennns ) Goruntu transferinin tamamlanmasi igin lakin ugmasi ve géruntiniin yizeye sabitlenme-
si gerekir.

(cereeern ) Spot renk kanallari CMYK renklerinden elde edilemeyen ve kendi basina bir renk ifade

eden renk kanallaridir.

B) Asagida verilen ciimlelerde yer alan bosluklari uygun ifadelerle doldurunuz.

1.

Sulu ¢ikartmada kullanilan muarekkepler, pigmentlerin belli oranlarda ..............c.cccceeeneee. ile karig-
tinlmasiyla hazirlanir.

Basilive Uizerilakla kapl olan deseninici su dolu olan bir kabinicerisine atilmasi ...........cccooociieeee.
islemidir.

Sulu cikartmada transferin saglanmasi igcin dekal ka&gidina baski isleminden sonra
.............................. basiimasi gerekir.

Firinlama igleminin .........cccccoooiiieeen. sicaklikta yapiimasi mirekkeplerin renklerinin degismesi-
ne neden olur.

Elek Uzerine surllecek olan emiulsiyonu isiga duyarh héle getirmek icin belli oranda
.............................. eklenir.

ilk renk baskisi yapilan ¢ikartmalara ..............c..cccuee.... islemi yapildiktan sonra ikinci renk bas-
kisina gecilmelidir.

Basiimak Uizere hazirlanan desenlerin ¢cikartma k&gidi Gizerine belli bir dlizen icinde yerlestiriime-
siislemine ........cccooeeviienennn denir.
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SULU CIKARTMA

C) Asagidaki sorularda dogru cevabi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi toz halindeki miirekkebi baskiya hazir hale getirmek icin kullani-
lan baglayicilarin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Organik yaglardan olusur.

B) Akici bir maddedir.

C) Murekkep tutma &zelligi vardir.
D) Tiner veya su bazlidir.

E) Isiya kargl hassastir.

2. Asagidakilerden hangisi miirekkebin fiziksel 6zelliklerinden biridir?

A) Akiskanlik
B) Isik hashgi
C) Renk kuvveti
D) Viskozite

E) Yapiskanlik

3. Asagidakilerden hangisi sulu cikartma baskisinda kullanilan serigrafi baski mirekkepleri-
nin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Sulandirici maddeyle kanstirilir.

B) Ezilerek kullanima hazir héle getirilir.

C) Kuruma suresini baski materyali belirler.
D) Pisirim sirasinda yanarak uzaklasir.

E) Macun kivaminda hazirlanir.

4. Sulu cikartma kagitlarinin lizerinin kaplandigi ve baski yapilan miirekkebi tasima gérevi go-
ren 6zel soliisyon asagidakilerden hangisidir?

A) Dekal B) Deskrin C) Lak D) Medyum E) Vernik

5. Sulu ¢ikartma baskisinda kullanilan miirekkepler ile ilgili asagidakilerden hangisi yanhstir?

A) Elekten kagida rakle cekildiginde gegmelidir.

B) Yiksek is1 verilerek renk siddeti artiriimalidir.

C) Materyale homojen olarak transfer edilebilmelidir.
D) Baskidan sonra kagit Gzerinde hizlica kurumalidir.
E) Baskida kullanilan kimyasallara dayanikli olmalidir.

6. Sulu cikartma baskisinda miirekkep asagidakilerden hangisinin Gizerine basilir?

A) Kagit B) Lak C) Plastik D) Su E) Vernik
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10.

11.

12.

Asagidakilerden hangisi ¢cikartma kagidi lizerine yapilan vernik baskisinin gérevlerinden biridir?

A) Mirekkebin suda ¢éziinmesini saglamak
B) Kagit tizerinde deseni olusturmak

C) Suyu baski sicakhgina getirmek

D) Baskinin parlakhgini ayarlamak

E) Mulrekkebi baski materyaline aktarmak

Asagidakilerden hangisi sulu ¢ikartma transfer isleminde dikkat edilmesi gereken noktalar-
dan biridir?

A) Cikartma vernigi ve mirekkep tabakasi ince olmalidir.
B) Lak tabakasi altta, ¢cikartma mirekkebi Ustte olmalidir.
C) Murekkep ile materyalin tam temasi saglanmalidir.

D) Baskisi yapilan materyaller st Gste istiflenmelidir.

E) Aktarim sirasinda cikartma hareket ettiriimelidir.

Sulu cikartma baskisinda suyun gérevi asagidakilerden hangisidir?

A) Deseni materyal yuzeyine yapistirmak

B) Deseni ¢cikartma k&gidina sabitlemek

C) Desen ile k&gidi birbirinden ayirmak

D) Laki yumusatarak aktarimi kolaylastirmak
E) Materyali toz ve yagdan arindirmak

Asagida verilen lak baskisi ile ilgili ifadelerden hangisi dogrudur?

A) 24, 32, 55 ve 90 numarali elekler kullaniimahdir.

B) Desenden en az 1 cm daha genis pozlandiriimahdir.
C) Basilan isin Uzerine zemin olarak basiimalidir.

D) Baskili taraf Uste gelecek sekilde yerlegtiriimelidir.
E) Islak baski Uzerine uygulanmaldir.

Asagidakilerden hangisi sulu ¢cikartma baskisinda kullanilan vernigin 6zelliklerinden biri degildir?

A) Murekkebin rengini degistirir.
B) Kaplayici 6zellige sahiptir.
C) Esnek bir maddedir.

D) Kurudugunda plastiklesir.

E) Renkli olanlari kullanilir.

Basilacak lak tabakasinin kalinhgi asagidakilerden hangisinin kalinhigina bagh olarak degisir?

A) Deskrin B) Emiilsiyon C) Kagit D) Miirekkep E) Tiner
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